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This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Warning-To reduce the risk of injury, user must read
instructions manual carefully.

® O

This device complies with Part 15 of the FCC Rules. Operation
is subject to the following two conditions:(1)This device may
not cause harmful interference, and (2)this device must accept
any interference received, including interference that may
cause undesired operation.

|54

This product is subject to the provision of European Directive
2012/19/EC. The symbol showing a wheelie bin crossed
through indicates that the product requires separate refuse
collection in the European Union. This applies to the product
and all accessories marked with this symbol. Products marked
as such may not be discarded with normal domestic waste, but
must be taken to a collection point for recycling electrical and
electronic devices




IMPORTANT NOTES

CO2 laser engraver is suitable for both personal and professional use.
When used in accordance with these instructions, it includes a Class 1
laser system, but some components are still very dangerous. Never
disable pre-in-stalled safety equipment and always use the laser safely and
responsibly.

Before operating the equipment, the user must carefully read the
operation manual and strictly abide by it. This manual is applicable to
multiple models of products.
®This equipment uses international standard four types of lasers (strong

laser radiation). Laser radiation may cause the following events:
1.ignite surrounding combustibles.
2.During the laser pro-cessing, due to different processed objects, other
radiation and other toxics may be generated Harmful gas.
3.Direct laser radiation may cause personal injury. Therefore, the
equipment must be equipped with fire-fighting equipment. It is strictly
forbidden to stack flammable and explosive materials on the
workbench and around the equipment. At the same time, ensure good
ventilation. Non-professional operators are not allowed to approach
the equipment.
®L aser processing objects and emissions should comply with local laws
and regulations.
®L aser processing may have high risks, so you should carefully consider
whether the object is suitable for laser processing.
®The internal laser equipment has high voltage and other dangers, except
for equipment operators, it is strictly prohibited to disassembile.
®\When the equipment is turned on, someone must be guarded,
unauthorized leaving is forbidden, and all power must be cut off before
personnel leave.
®lt is forbidden to open any door when the equipment is working.
®Before starting operation, this equipment and other equipment must be
safely and effectively grounded.
®Do not place any irrelevant total reflection or diffuse reflection ob-
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jects in the equipment to prevent the laser from being reflected on the
human body or flammable objects.

®During the operation of the equipment, the operator must always
observe the operation of the equipment. If an abnormal situation occurs,
please immediately.

®The equipment should be in a dry, pollution-free, vibration-free and strong
electromagnetic interference environment, with a working temperature of
5-40 degrees Celsius and a humidity of 5-95%(non condensing water
environment).

®The equipment should always be far away from electrical equipment
sensitive to electromagnetic interference, otherwise it may cause
electromagnetic interference.

®The working voltage of the device is: European AC220V or North
American AC120V (please confirm the working voltage of the device
before use).

®The most important carbon dioxide glass laser in the equipment is a
consumable and a vulnerable item. Please take care of it during use The
carbon dioxide glass laser needs pure cold water to cool down Please
pay attention to the water temperature not to exceed 30 degrees Celsius
during use, otherwise the laser will be damaged. When the am-bient
temperature is about to drop below 0 degrees Celsius, please re-place it
with an antifreeze liquid to avoid damage to the carbon dioxide glass
laser.

®lt is forbidden to turn on the equipment when the grid voltage is unstable
or mismatched. The manufacturer and seller are not responsible for any
loss caused by incorrect use or non-compliance with the above
regulations.



BASIC INFORMATION

This manual is a designated user guide engraver for cabinet laser
installation, setup, safe operation, and maintenance. Covers general
information, safety instructions, installation steps, operating instructions,
maintenance procedures, and contact information.

All personnel involved in the installation, setup, operation, maintenance,
and repair of this machine should read and understand this manual,
especially its safety instructions. Some components have extremely high
voltages and/or generate powerful laser radiation. Substandard
performance and longevity, property damage, and personal injury can
result from not understanding and following these instructions.

Your laser engraver works by emitting a powerful laser beam from a
glass tube filled with insulating carbon dioxide (CO2), reflecting that beam
off three mirrors and reflecting it through a focusing lens, and using this
focused light to etch the design onto certain substrates. The first mirror is
fixed near the end of the laser tube, the second mirror travels along the
Y-axis of the machine, and the third mirror is attached to the laser head
traveling along the X-axis. Since some of the dust from the engraving
process settles on the mirror, it needs to be cleaned frequently. Since they
move during operation, they also need to be readjusted periodically with
the set screws to which they are attached to maintain the correct laser path.
A water-cooled system (usually a pump or cooler) must be used with this
engraver to dissipate the heat generated by the laser tube. Similarly, an
exhaust system (usually an external vent or a dedicated air purifier) must
be used to remove the dust and gases generated during the engraving
process.

Running your laser consistently above 70% of its maximum power rating
will significantly shorten its lifespan. It is recom-mended to set at 10-70% of
the maximum rated power for optimal performance and longevity

Please note that this is a high-voltage device and for safety reasons, it is
recommended to only touch its components with one hand at a time during
use.

Note that active lasers are invisible to the human eye. This appliance
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should not be used with any lid open to avoid potential permanent injury.

It should also be noted that both the cooling water system and the exhaust
system are absolutely necessary for the safe use of this equipment. Do not
operate the engraving machine without these two systems functioning
properly. The water should always be clean and kept around room
temperature, and the exhaust system should always comply with all laws
and regulations applicable to the workplace and ambient air quality.

SYMBOL GUIDELINES

The following symbols are used on the label of this machine or in this
manual:

>

®These items carry a risk of serious property damage or personal injury

>

®These projects solve similar serious problems related to laser beams.

>

®These projects solved similar serious problems with electrical
components.

@

®Anyone around the unit should wear protective glasses during operation.



INTENDED PURPOSE

®The machine is suitable for engraving logos and other consumer
products on applicable substrates. This laser can process a variety of
materials, including wood and cork, paper and cardboard, most plastics,
glass, cloth and leather, and stone. It can also be used with some
specially coated metals. Use of this system for purposes or materials
other than those for which it is specified is not permitted.

®The system must be operated, maintained, and repaired by a person who
is familiar with the field of use and hazards of the machine and engraving
materials, including its reflectivity, electrical conductivity, potential for the
production of harmful or combustible fumes, etc.

®Laser beams are dangerous. The manufacturer and/or seller shall not be
liable for any improper use of this device or for any damage or injury
resulting from use. It is the operator's obligation to use this cabinet laser
engraver only in ac-cordance with its intended use, other instructions in
the manual, and all applicable local and national laws and regula-tions.



SPECIFICATIONS

Model KH5030 KH6040 KH7050 KH9060 KH1490
KH-5030 KH-6040 KH-7050 KH-9060 KH-1490
Input voltage AC 120V AC 120V AC 120V AC 120V AC 120V
AC 230V AC 230V AC 230V AC 230V AC 230V
Total power 420W 560W 680W 830W 900w
Laser power 50W 60w 80w 100W 130W
Working area | 500*300mm | 600*400mm | 700*500mm | 900*600mm | 1400*900mm
temperature 5-50 'C
humidity 5%-95% non-condensate
Laser type CO2 glass lasers
Laser model KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7
Material Stone, wood, ceramic, metal, cloth, paper, etc
Workbench Cellular platform
Cutting speed 0-400mm/s
Engraving speed 0-500mm/s




MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! . Err]ergency stop
switch
1.Schematic diagram of the part.
Laser—controlled switch #
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input




Top rear access door
®

Rear through door

a

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2.Part Description.

®\/iewing window: This tan acrylic window allows you to monitor the
engraving process, but only partially absorbs the high infrared laser and
has no other protection. Always wear glasses when using the Protective
Observation Active Laser and never stare at it for long periods of time.

®LED Light: This light green light illuminates the workbench for a clear
view of the material engraving before, during, and after work.

®Y-axis guides: Y-axis guides allow X-axis guides to move back and forth
on the table.

®\Water cooling switch: After the switch is activated, the built-in water
cooling starts, and the real-time temperature display lights up.

@ X-Axis Rail: The X-axis rail holds the second mirror and supports the
laser head to move left and right.

®\\ater inlet: This is used to unscrew the lid counterclockwise when filling
the built-in circulating water tank.

®\\ater level display: This observation port can be used to observe the
water level of the water tank in the fuselage. (yellow: too high / green:
suitable / red: too little).

®Front Straight Door: This door opens to allow larger materials to pass
through the work bed. Extreme care must be taken to avoid seeing or
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suffering from the laser beam and its reflections. This is also where the
accessory bag was when the engraver first arrived.

®Front Access Door: This door provides access to the area below the
bench for easy cleaning.

®Canopy: The lid provides access to the main bracket for placing and
retrieving materials, as well as fixing laser path alignment and other
maintenance. When the lid is opened, the power of the laser is
automatically cut off.

®\Working indicator: It can help the operator to better observe the laser
emission status, red light: laser working, green light: laser idle.

@ Control Panel: The control panel provides manual control of the
engraving process, including the movement of the manual laser head
and the emission of the laser.

®Main switch: control the total power switch of the whole machine.

®Z-Axis Control Switches: These buttons move the table up or down to
help you quickly adapt and focus on the various thicknesses of the table.

®Connection Ports: These ports connect the main board of the engraving
machine to the control computer and its engrav-ing software via a USB
or Ethernet cable.

®Right Access Door: This door provides access to the motherboard, motor
drivers, and power supply. The vents prevent the components from
overheating during use and should not be obstructed.

®Motherboard cooling fan: This fan is used for heat dissipation of core
appliances such as built-in motherboards and laser power supplies.

®Emergency Stop Switch: In case of emergency, this button will
immediately cut off all power to the laser tube.

®| aser Head: The laser head holds the 3rd mirror, focusing lens, red dot
guidance, and air assist outlet.

®Table: Table height can be adjusted to accommodate thinner and thicker
materials, as well as between aluminum and cellular platforms.

®Laser Control Switch: This switch must be turned on when using a laser.

®Light switch: Turn on the light on the workbench.

®Rotary axis switch: This switch must be turned on when using the rotary
axis (off when the rotary axis is not in use), if the Y axis is not moving,
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check if this switch is off.

®Power Input: This power connector must be connected before using the
machine.

®Top Rear Access Door: This door leads to the laser bay where the laser
tube and its connections are secured.

®Rear Door: This door is the equivalent of a front door and requires similar
care during use.

®Lower Rear Access Door: This door provides access to the air assist
pump and Z-axis belt.

®Exhaust fan: This fan extracts gas and debris from the air from the
workbench and sends the air out after being purified by an eco-friendly
filter.

®\Water Tank Cooling Fan: This fan is used to cool the circulating water.

3.Laser path description.

A. Laser tube:This glass tube filled with carbon dioxide is mounted on a
bracket and cannot be moved. The connection voltage between it and
the laser power supply is extremely high and extremely dangerous.

B. First reflector — This adjustable angle mirror is held in place to
transfer the engraving laser from the tube to the second mirror.

C. Second mirror:This adjustable angle mirror moves along the X-axis
guide to allow the laser beam to travel along the Y-axis.

D. Third mirror:This angle-adjustable mirror moves with the laser head,
allowing the laser beam to travel along the X-axis.
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E. Focusing Lens:This lens directs and focuses the laser light onto the
material.

F. Workbench:The height of the exposed workbench can be adjusted.

4.Connect the inputs.

A. USB Line Port:This port uses any of its USB ports to connect to the
control com-puter and its engraving software.

B. USB Port:This port allows you to load and save designs and
parameters directly to the engraver.

C. Ethernet port:This port connects directly or via the Internet to the
control computer and its software.

Network
interface

@
N
adl

i
|
@




5.Laser head assembly.

A. Laser Head Third Mirror: This angle-adjustable mirror transmits laser
light from the second mirror to the focusing lens.

B. X-axis guide: This guide moves along the Y-axis, and its movement is
controlled by a limit switch.

C. Air Assist: This device blows pressurized air to kill sparks and blow
away gases and debris while engraving.

D. Focusing Lens: This lens directs and focuses the laser beam to its
point of contact with the engraving material.

E. Red Dot Pointer: This device helps you see the exact location of the
invisible engraving laser.

F. Laser:The engraving laser itself is invisible, but very dangerous. Avoid
direct contact with skin or eyes.

G. Workbench: Use the acrylic tools provided to achieve the perfect
focus for any thickness of material.
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6.Right access door.

A.Motherboard:This board controls the engraving process and responds
to com-mands from the engraving software or the machine's control
panel.

B.X-axis driver: This device moves the laser head along the X-rail.

C.Y-axis drive: This device moves the X-rail along the Y-rail.

D.Laser Power: This device converts standard electricity into the
extremely high voltage charge required for a laser tube.

E. Power Supply—This device powers the machine's motherboard and

A

Ll RDCBIASG(EC),, . iy
1w

Ce rous Fe [

7.Laser power supply.
A. High-voltage wire: This wire is connected to the anode or positive end
of the laser tube and provides high-voltage current to power the laser.
B. Mounting Holes: These standard slots allow for simple installation and
removal.
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8.Control the display.
® Button description

Frame

_ Reset button: System reset Start/Pause key: Start work or pause/restart work

¢

Stop button: Stop machining or motor shaft movement Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum

Delete key: This parameter is used to delete the parameter power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion

Anchor key: Set the anchor point switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel

OK key: Used for user confirmation parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters

Autofocus key: Automatically finds the focus point language settings, etc

Border Key: Performs a boundary traversal operation on the

Speed key: Sets the current machining speed value file being processed

Z-axis key: Used to move the Z-axis File Keys: Memory file and USB flash drive file management

D-pad: Used to move options when setting parameters in

U-axis key: Used to move the U-axis the menu

00060066006

68

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys
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®Display description

B C

T DSP 23,0166 __ 12:5
File: TempFile I T3 0000 2019710

V9 |
/29 |

Speed: 100mm/ s D
A Power: 99.9%/33. 3%
A 10000. 0
¥ [0000.0 | g
Us 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

- e e 3 s W:638.8 mmcontinue
Idle 99:59:59 LODIF‘S 65535 H:556. 2 mm slow

| H G

A. Graphical display area: Displays the track and running track of the
entire file.

B. Version Number: Displays the version number of the panel and
motherboard.

C. System Time: Displays the current system time.

D. Parameter display area: display the file number, speed, maximum
power, etc. of the running file.

E. Coordinate Display Area: Displays the current coordinates of the laser
head.

F. Layer Display Area: Displays the layer parameters of the current or
preview file. The parameters from left to right are the number of layers,
color, speed, and maximum power.

G. Frame Size Processed: Displays the dimensions of the current file.

H. Number of Pieces: Displays the count of completed runs for the current
file.
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I. System Status: Displays the current status of the machine: idle, running,
paused, or completed. The processing time is shown on the right.
J. Processing Progress Bar: Displays the progress of the current file.

Note: When the system is idle or when the work is complete, all buttons
are used. Users can work on files, set parameters, preview files, and more.
Some buttons will not work when the work is running or paused (for
example, origin and frame).

SAFETY INFORMATION

1.DISCLAIMER OF WARRANTIES

Your engraver may be slightly different from the one shown in this
manual due to options, updates, etc. If your engraving machine comes with
an outdated manual or you have any other questions, please contact us.

2.GENERAL SECURITY NOTICE

Your device should have an instruction label attached in the following
locations:
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®If any of these tags are missing, illegible, or damaged, they must be
Replaced.

®Use this laser engraving device only in accordance with all applicable

local and national laws and regulations.

®Use this appliance only in accordance with this instruction manual. Only
others who have read and understood this manual are allowed to install,
operate, maintain, repair, etc. If this device has been given away or sold
to a third party, make sure this manual is included with this device.

®Do not run continuously for more than 3 and a half hours. Stop for at least
30 minutes between uses.

®Do not leave this device unattended during operation. Observe the
equipment throughout the operation, if there is any abnormal operation,
cut off all power to the machine immediately, and contact our customer
service or your specialized repair service. Again, make sure the
appliance is completely turned off after each use (including via the
emergency stop switch).

®Do not allow minors, untrained personnel, or persons with physical or
mental disabilities that would interfere with their ability to follow this
manual and software manuals to install, operate, maintain, or repair this
equipment.

®Any untrained personnel who may be in close proximity to the equipment
while operating must be informed that the equipment is dangerous and
given adequate instructions on how to avoid injury during use.

®Always place fire extinguishers, water pipes, or other flame retardant

systems nearby to prevent accidents. Make sure the phone number of
the local fire department is clearly displayed nearby. In the event of a fire,
cut off the power supply before extinguishing the flames. Before use,
familiarize yourself with the correct range of the fire extinguisher. Be
careful not to use the fire extinguisher too close to the flame, as its high
pressure can create a backlash.
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3.LASER SAFETY INSTRUCTIONS.

When used as directed, the machine includes a Class 1 laser system
that is safe for both users and bystanders. However, invisible lasers, laser
tubes, and their electrical connections are still very dangerous. They can
cause serious property damage and personal injury if not used or modified
with care, including but not limited to the following:

® |asers can easily burn nearby combustible materials.

®Some working materials may produce radiation or harmful gases during
Processing.

®Direct contact with the laser can cause bodily harm, including severe
burns and-irreparable eye damage.

®Do not modify or disable the security features provided by this device. Do

not modify or disassemble the laser, and do not use the laser if it has
been modified or disassembled by anyone other than a trained and
skilled professional. Dangerous radiation exposure and other injuries
can result from the use of adapted, modified, or otherwise incompati-ble
equipment.

®Never keep any part of the cabinet open during operation unless
(required) through doors. Never interfere with the laser beam, do not
place any part of the body on any part of the laser path during the
operation, and never attempt to observe the laser directly. When using a
pass-through door or otherwise risking exposure to a laser beam, take
steps to protect yourself from potentially reflected laser beams, including
the use of personal protective equipment, such as specially designed
protective eyewear, to filter engravers with an optical density (OD) of 5+
for specific wavelengths of lasers.

®During operation, do not stare or allow others to stare at the laser beam
continuously, even if the lid is closed and/or protective glasses are worn.

®Use this engraving machine only when its auto-shut-off function is

working properly. When you first get this engraver, if you subsequently
notice any issues, test it before doing any other work (see below). If
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closure does not occur, do not continue to use it. Turn off the device and
contact customer service or repair service. Never disable these closures.

®|f the water cooling system is not working properly, do not use this laser

engraver under any circumstances. Always activate the water cooling
system and visually confirm that the water is flowing through the entire
system before turning on the laser tube. Do not use ice water or water
with temperatures higher than 100° F (38 ° C). For best results, keep it
between 60-70°F (15-21°C).

®Do not use generic coolant or antifreeze in the cooling water, as they may

leave a corrosive residue and solidify inside the hose and pipes, which
can lead to failure or even explosion. Use custom laser-safe formulations,
or use and store your engraver in a climate-controlled area.

®Do not leave potentially flammable, flammable, explosive, or corrosive

materials nearby to avoid exposing them to direct or reflected laser
beams.

®Do not use or place sensitive EMI equipment nearby. Make sure that the

area around the laser is free of strong electromagnetic interference
during any use.

®Use this machine only for the processing of materials described in the

Material Safety section of this manual. The laser setup and engraving
process must be appropriately adjusted for the specific material.

®Ensure that the area is free of other air pollutants as these may pose a

similar risk of reflection, combustion, etc.
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4 ELECTRICAL SAFETY INSTRUCTIONS.

®Use this device only with a compatible and stable power supply with a
voltage fluctuation of less than 10%.

®Do not connect other devices to the same fuse as the laser system

requires its full amperage. Do not use with standard extension cords or
power strips. Only surge protective devices with a rating of more than
2000 J are used.

®Power this device on only if this device is well grounded, either by a firm

connection to a 3-pin socket or by a dedicated grounding cable that is
securely connected to the correct slot on the cabinet. Do not use with an
ungrounded 3 to 2-pin adapter. The grounding of the equipment should
be checked regularly for any damage or loose connections.

®Therefore, the area around this laser engraving device should be kept

dry, well ventilated, and environmentally controlled to keep the ambient
temperature between 40-95°F (5—35°C). For best results, keep the
temperature at 75°F (25°C) or lower. The ambient humidity should not
exceed 70%.

®\When the pump is connected to its power source, do not handle the

pump or the water it is submerged in. Put it in the water before
connecting it to a power source and disconnect it from the power supply
before taking it out.

®Adjustments, maintenance, and repairs of the electrical components of

this equipment must be done only by trained and skilled professionals to
avoid fire and other failures, including potential radiation exposure due to
damage to laser components. Since testing the electrical components of
this marking system requires specialized techniques, it is recommended
that such testing should only be carried out by manufacturers, sellers, or
repair service organizations.

®Unless otherwise noted, adjust, maintain, and repair the appliance only

when it is turned off, disconnected from power, and completely cooled.
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5.MATERIAL SAFETY INSTRUCTIONS.
®lt is the responsibility of the user of this laser engraving machine to

confirm that the material to be processed is able to withstand the heat of
the laser and does not produce any emissions or by-products that are
harmful to nearby people or that violate local or national laws or
regulations. In particular, do not use this equipment to process polyvinyl
chloride (PVC), Teflon, or other halogen-containing materials under any
circumstances.

®lt is the responsibility of the user of this laser engraving machine to

ensure that everyone present during operation has adequate personal
protective equipment to avoid injuries caused by emissions and
by-products of the material being processed. In addition to the laser
protective glasses mentioned above, this may require goggles, masks or
respirators, gloves, and other protective outerwear.

®|f the exhaust system is not working properly, do not use this laser

engraving machine under any circumstances. Always ensure that the
exhaust fan is able to remove dust and gases from the engraving
process in accordance with all applicable local and national laws and
regulations. If the exhaust fan or exhaust pipe fails, stop using it
immediately.

®Users must be especially careful when working with conductive

materials,as the build-up of dust and environmental particles may
damage electrical components, cause short circuits, or have other
effects, including reflected laser radi-ation.
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®This machine is safe to use with the following materials:

1.plastics.

-Acrylonitrile butadiene styrene (ABS)

‘Nylon (polyamide, PA, etc.)

-polyethylene

-High-density polyethylene (high-density polyethylene, polyethylene, etc.)

-Biaxially oriented polyethylene terephthalate (BoPET, polyester, polyester,
etc.)

-Polyethylene terephthalate (PETG, PET-G, etc.)

-Polyimide (PI, Kapton, etc.)

-Polymethyl methacrylate (PMMA, acrylic, plexiglass, fluorite, etc.)
-Polyoxymethylene (POM, acetal, DL, etc.)

-Polypropylene (PP, etc.)

-styrene

2.other.

-cardboard

-Ceramics, including cutlery, tiles, etc.

-glass

‘leather

-Paper and cardboard

-rubber

-Stone, including marble, granite, etc.

-Textiles, including cotton, suede, felt, hemp, etc.

-Timber, including cork, MDF, plywood, balsa wood, birch, cherry, oak,
poplar, etc.

Note:See for the recommended parameters for the most commonly used
engraving materials.
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®This unit cannot be used with the following materials or any materials
containing them:

- Artificial leather containing hexavalent chromium (Cr[VI]) due to its toxic
fumes

-Astatine due to its toxic fumes
-Beryllium oxide, due to its toxic fumes
-Bromine, due to its toxic fumes

-Chlorine, including polyvinyl butyral (PVB) and polyvinyl chloride (PVC,
vinyl, Sintra, etc.), due to its toxic fumes

-Fluorine, including Teflon (Teflon, Teflon, etc.), due to its toxic fumes
-lodine, due to its toxic fumes
‘Metals, due to their electrical conductivity and reflectivity

‘Phenolic resins, including various forms of epoxy resins, as they
produce toxic fumes
-‘Polycarbonate (PC, Lexan, etc.) due to its toxic fumes
Note:For all other materials, if you are unsure about the safety or
laserability of this device, look for its Material Safety Data

Sheet (MSDS). Particular attention is paid to information about
safety, toxicity, corrosivity, reflectivity, and reaction to high
temperatures. Alternatively, please contact our support department
for further guidance
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INSTALLATION

1.INSTALLATION OVERVIEW.

®A complete working system includes the laser engraving cabinet, its
vents, all applicable connection cables, as well as the laser and access
key. The cabinet can use the design provided by the included engraving
software by connecting directly with your computer or the internet; It can
also engrave designs that are loaded directly from flash drives. Users
can configure other additional accessories, such as rotary axes, to meet
their needs.

®Use only the hardware, cabling, and power supplies that come with or are
compatible with this device. Installing equipment that is not suitable for
use may result in poor performance,Reduced service time, increased
maintenance costs, property damage, and personal injury.

®Please pay attention to the specific requirements for system installation.
Every customer must be aware of these considerations prior to
installation in order to perform the correct setup and achieve safe laser
performance. If you have any installation issues or problems, please
contact our technicians and customer support team.

®Any auxiliary equipment must be adjusted to the main unit. If in doubt,
please contact the dealer or manufacturer of such equipment directly.

2.Installation site selection

®Before installing the enggraver, choose the appropriate location for use.

®Make sure it meets all the requirements discussed in the above safety
information. The location should be stable, level, dry, and
climate-controlled to ensure an ambient temperature of 40-95°F
(5—-35°C) and ambient humidity below 70%. In particular, temperature
and humidity together should not approach the dew point. It is also
advisable to use windowless rooms or to use blinds and/or curtains to
avoid exposure to the potential additional heat of direct sunlight. The
location should be free of dust and other air contaminants and well
ventilated enough to handle any fumes generated during the engraving
process in accordance with all applicable laws and regulations.
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Depending on the material to be processed, this may require the
construction of a dedicated ventilation system. It should be kept away
from children; flammable, flammable, explosive or corrosive materials;
and sensitive EMI equipment. The power cord should be
plugged into a compatible and stable power source through a grounded
3-pin outlet. There should be no other items drawing current from the
same fuse. Fire equipment should be available nearby, and the phone
number of the local fire department should be clearly displayed.

@[t is highly recommended to place an additional bench near the machine
to avoid placing objects on or directly near the machine, which could
become a fire or laser hazard.

3.WIRE GROUNDING.

®The device uses a powerful laser. As mentioned in the safety information
above, it has extremely high voltages and potential hazards, so the user
must ground it firmly to avoid static build-up. Using a standard 3-pin
socket will provide adequate grounding. If you don't have access to a
3-pin outlet, you must use a grounding cable and make sure it's properly
connected. The distal end of the cable should be securely attached to a
metal rod at least 8 feet (2.5 meters) deep, or to two separate metal rods
that have been driven into the soil at least 5 feet (1.5 meters) from the
machine.

®Poor grounding can lead to equipment failure and create a serious risk of
electric shock. The manufacturer and/or seller shall not be liable for any
damage, accident or injury caused by a poor grounding connection.
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4. UNPACK THE ENGRAVING MACHINE.

®Your engraver comes in a wooden case with its accessories (including
this manual) packed in the area behind the front through door. You
should place the crate in a generous, flat area for unpacking, and ideally,
you plan to operate the machine permanently.

®Step 1: If you haven't already done so, finish removing the crate from
around the engraver. Then roll the machine into place.

®Step 2: Hold the brake pads in place by pressing the brake pads on the 2
front wheels.

®Step 3: Retrieve the access key from the main bay at the front of the
machine. Remove the accessory bag from the area behind the front
through door. Check that you have received all of the following items:
power cord, ground cable, USB and Ethernet cables, USB flash drive
with engraving software, exhaust pipe with hose clamp, set of hex
wrench, acrylic focusing tool, keys, and this manual.

®Step 4 : Carefully inspect the assembly of the laser tube, the viewing
window and the rest of the machine. The laser tube is a highly fragile
object and should be handled with care and as few bumps as possible.

®Step 5: Inside the main bracket, remove from the X-axis and the
honeycomb table.

®Step 6: You can keep the packaging for future returns, but if you dispose
of it or any accessories, be sure to follow the applicable waste disposal
regulations.
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5.MAIN POWER CONNECTION.

®Confirm that the label next to the connected outlet on the machine
matches your power supply. Connect one end of the main cable to a
connection socket and the other end to a grounding socket. Under no
circumstances should you turn on the device if the voltage does not
correspond.

®Fluctuations along the line should be less than 10%. If this value is
exceeded, the fuse will blow. They are located in the connecting socket
and are externally accessible. Again, do not connect this device to a
standard extension cord or power strip. Connect it directly to a grounding
outlet or use a surge protective device rated over 2000J.

6.WATER-COOLED INSTALLATION.

®The supplied water pump is critical to the performance and service life of
the engraving machine. When such a laser works without a properly
maintained cooling system, its glass tube can explode due to
overheating.

®Never touch or adjust the water supply of the engraving machine while
the pump is plugged in.

®To use the water pump, fill a dedicated tank with at least 2 gallons (7.5
liters) of distilled or purified water This will gradually reduce the quality of
the engraving machine and may even lead to dangerous mineral
accumulation.Cooling system. For the same reason, never use
all-purpose antifreeze. Use custom laser-safe formulations or storage
Engraving machines in climate-controlled areas.

Note: Distilled water or purified water must be added, not tap water

or sewage, otherwise it will reduce the service life of the
product.

-29-



®Please rotate to remove the dust cover of the water inlet, and then add
purified water or distilled water to the water inlet for the engraving
machine. The green range of the water level line is the safe water level,
and then you can fill the water nozzle dust cover, and then turn on the
main power supply and water circulation switch of the machine.

Note: The water level should not be too full, so as not to overflow the
water cooler.

Water inlet

®Before starting the laser, be sure to obtain visual confirmation that water
is flowing through the laser tube.

®Never let the water in the tank become too hot to cool the laser. Install a
heat alarm or check the water temperature regularly during extended
use. If the water starts to reach 100 ° F (38 ° C), replace it with cooler
water. During this process, either the laser is replaced in phases or the
laser is turned off: never allow the laser to operate without a con stant
flow of cooling water.
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7.INITIAL TESTING.

OEMERGENCY SHUTDOWN.

Due to the risk of fire and other hazards during the engraving process, the
engraving machine includes a large, easy-to-reach emergency stop button
near the control panel. Press it to stop the laser tube immediately. @

When your engraver arrives, its emergency stop has been pressed and
must be rotated to the right and bounce upwards for the laser to work.
Before using the machine for any other work, you should test if it is working
properly. Start the water cooling system, place a piece of laserable scrap
on the work bed, close the lid, and press PULSE to fire the laser. Press
the emergency stop button and observe if the laser stops immediately. If
the laser continues to fire, the emergency stop does not work and must be
replaced before using the engcher. Turn off the machine and contact
customer service.

oL |D CLOSURE (INTERLOCK).

Due to the risk of blindness, burns, and other injuries from direct exposure
to the invisible engraving beam, the device

also automatically shuts off the laser when the protective cover is raised
during operation.

After making sure that the emergency stop button is working properly, you
should also test that the cover closure is working properly before doing any
other work on the machine. Start the water cooling system, place a piece of
laserable scrap on the work bed, close the lid, and press PULSE to fire the
laser. Release the button. Be careful not to expose yourself to or be hit by
any possible reflected lasers, open the lid as little as possible and try to fire
the laser again.

Note:If the laser is emitted, the automatic shut-off does not work and must

be repaired before using the engraver. Turn off the machine and
contact customer service.
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®\WATER CUT-OFF.

Due to the dangers posed by uncooled laser tubes, the engraver also
automatically shuts down the laser when the water cooling system fails.

After making sure that both the emergency stop button and the lid protection
are working properly, you should also test that the water cut-off is working
properly before doing any other work on the machine. Start the water cooling
system, place a piece of laserable scrap on the work bed, close the lid, and
press PULSE to fire the laser. Release the button. Cut off the flow of water by
curling or tying two hoses. Be careful not to damage the hose itself during this
process. Try firing the laser again. If the laser is emitted, the automatic shut-off
does not work and must be repaired before using the engraver. Turn off the
machine and contact customer service. If the laser does not emit, the
automatic shut-off works fine; Simply loosen both hoses to start circulating
water again and continue setting up the engraver.

O ASER PATH CALIBRATION.

While our factory calibrates your entire system during assembily, the laser tube,
focusing lens, and/or one or more mirrors may be pushed out of alignment
during shipping. Therefore, it is recommended that you perform an optical
alignment-test when setting up your machine. For step-by-step guidance, see
the maintenance section below.
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®AIR ASSISTED.

Your air auxiliary equipment should be pre-installed and properly wired. Just
check if it is properly configured and connected as shown in the image. If any
pipes or wiring need to be reconnected, turn off all power to the machine
(including pressing the emergency stop) before adjusting any equipment.

8.SECURITY.

For your own safety and the safety of passers-by, this engraving machine
can be locked with the key provided. It is recommended that you use it to
lock your computer between sessions to prevent any unauthorized actions
on your computer.
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OPERATION

1.0OPERATION OVERVIEW.

®Operate this laser engraver only by following all the instructions provided in
this manual. Failure to follow the appropriate guidelines detailed herein
may result in property damage and personal injury.

®This section will describe only some of the options and features offered by
the operating software. Before you start using the machine, make sure
you have read the entire manual (especially the safety information above),
as well as any and all warnings provided by the machine itself.

2.GENERAL OPERATING INSTRUCTIONS.
®Step 1. Create the design you want to engrave. You can do this directly in
the engraving software, or you can use any

®Step 2.Please connect the companion equipment and tools to the
product and connect the power supply. You can refer to the video on
CD/USB. Fill the water inlet with purified or distilled water for the
built-in water circulation. The water level must be added to the green
water level safety line. Note: (The water level should not be too full, so
as not to overflow).

®Step 3. Please remove the smoke pipe. One end of the smoke pipe is
connected to the smoke exhaust port of the equipment, and the other
end is connected to an outdoor or auxiliary smoke extraction device.
Note: (Please use a tube clamp to secure the connection to prevent it
from falling off.)

®Step 4. Pull up the emergency stop button and use the buttons on the
front of the cabinet to open the control panel of the engraving machine.
Load the design of your choice directly from a USB flash drive or via a
computer's connection to the engraver.
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®Step 5. Open the engraver cover, check that the air assist is working properly,
and adjust the table if necessary. Cellular beds are recommended for
most applications. The bed can be raised or lowered using the Z-axis
control on the front of the cabinet to accommodate a variety of materials of
different thicknesses.

®Step 6. Place the material sample on the bench. The standard position is
located in the upper left corner of the table. This can be changed by
moving the location of your design or engraver's origin using the control
panel or engraving software. To handle larger materials, you can open the
front or rear through door, or both, at the same time. When the laser is
active, do not insert anything into the work surface through a pass-through
door other than the material. Pay special attention to fumes and dust that
may be released through these doors. Make sure your ventilation system
is robust enough to absorb all by-products or wear the necessary PPE to
ensure the health of users and passers-by.

®Step 7. Focus the laser by placing the acrylic focusing tool on top of the
material
and carefully lifting the table. The laser head should barely touch the top of
the acrylic tool without applying any pressure, ensuring that the engraving
distance is correct. (Again, never try to be on the bench without material.)In
any way, the laser is focused. Close the lid.

®Step 8. Customize the contrast and engraving depth of your design by
adjusting parameters in the engraving software or directly from the control
panel. If your engraving instructions detail the power setting in milliamps,
use the following conversion chart to find the appropriate power setting:

right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma
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The minimum threshold is 10%. The laser will not be emitted at any setting
lower than this setting. It is not recommended to use the laser tube at full load,
especially for long periods of time. The recommended maximum power is set
at 70%, as prolonged use of more than this amount will shorten the lifetime of
the laser. To increase the engraving depth, increase the energy per unit area
by increasing the laser's power or number of rings or slowing down the speed
parameter. However, engraving too deep can degrade the image quality,
especially for the coating material.

When working with new materials, keep in mind that you should always start at
the low end of your possible settings. If the effect is not strong enough, it can
always be more than once Rerun the design loop, or rerun it with more
powerful settings until you create the desired effect.

The resolution should generally be set to 500 dots per inch. In some cases,
lowering the image resolution may help, reducing burn and Increase the
energy of the pulses and thus improve the quality of the images produced in
certain materials, such as certain plastics.

®Step 9. Open the laser tube by inserting and turning the laser key. To reduce
the risk of electric shock, try touching the engraver with only one hand at a
time once the laser tube is opened.

®Step 10. Press run to pause to engrave your design. Similarly, even if you
are wearing protective glasses, do not stare at the active laser
continuously. However, be aware of possible issues such as sparks or
fires, and be prepared to ex-tinguish fires quickly if necessary.

®Step 11. Once the laser stops, check the quality of the first run and adjust the
laser parameters in the control panel or software as needed to produce
the desired effect. During repeated engraving and cutting, check the
pump's tank regularly to keep the water temperature below 100° F (38° C).
If this temperature is reached, stop working and allow the engraver to cool
down before further use.
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®Step 12. When you are done engraving, close the engraving software and
turn off the machine in the following order: laser power, control panel, any
ventilation, water cooling system, and emergency power button. Remove
the laser key from the control panel.

®Step 13. Clean the bench completely, emptying the lower bracket of any
debris.

3.SPECIFIC MATERIAL DESCRIPTIONS.

The following instructions are recommendations that can help expedite safe
work with a variety of materials. Users should research the safety and
engraving requirements for their specific materials to avoid the risk of potential
problems such as fire, hazardous dust, corrosive and toxic fumes. Once you
know that the product is safe or with the proper protective equipment in place,
it can be helpful to engrave a test matrix of small boxes produced at various
speeds and power settings to discover the ideal settings for your design. Or
start with low power consumption and fast setup, re-run the design as many
times as needed, using progressively increasing laser intensity.

® CERAMICS.

When engraving on ceramics, medium to high power is generally used. Using
more circuits instead of higher power and lower speed can help avoid material
breakage during the working process. Be aware of the health risks posed by
dust from ceramic engraving, especially for repetitive industrial applications.
Depending on the material and workload, a fan or even a complete ventilation
system may be required to resolve the issue. Similarly, operators and others in
the work area may need to use respiratory PPE, such as masks and
respirators.

®STONE.

When carving all kinds of stones, medium power and medium to fast speeds
are generally used. As with ceramics and glass, be aware of the dust
generated (especially for repetitive industrial applications) and take similar
measures to ensure the safety of users and others in the work area.
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O TEXTILES.

When it comes to carving textiles such as cloth and wool, low power and high
speed are often used. As with leather, special attention should be paid to the
possibility of fire and dust.

O®GLASS.

When engraving glass, high power and low speed are generally used. As with
ceramic, it would be helpful to run more cycles on a lower setting to avoid
cracks. Care must be taken when engraving glass and carbon fibers to avoid
combining settings that produce laser intensity sufficient to disrupt the
structural integrity of the fibers of their components, resulting in blurred
markings. Personal protective equipment should be worn to avoid exposure of
eyes, nose, mouth, and skin to dust from the use of any kind of material,
especially for repetitive industrial applications. Clothes worn when working
with fiberglass should be washed separately afterwards.

O EATHER.

When engraving glass, high power and low speed are generally used. As with
ceramic, it would be helpful to run more cycles on a lower setting to avoid
cracks. Care must be taken when engraving glass and carbon fibers to avoid
combining settings that produce laser intensity sufficient to disrupt the
structural integrity of the fibers of their components, resulting in blurred
markings. Personal protective equipment should be worn to avoid exposure of
eyes, nose, mouth, and skin to dust from the use of any kind of material,
especially for repetitive industrial applications. Clothes worn when working
with fiberglass should be washed separately afterwards.

OMETAL.

CO2 laser engraving machines should not be used to mark, engrave, or cut
metal. They are best suited for working coatings applied to metal substrates,
and care must be taken not to attempt to work on the underlying metal itself. A
variety of coatings are available specifically for CO2 engraving, and users
should follow the instructions provided as the parameters vary depending on
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the product and the metal. In general, the work of the aluminum coating should
be done faster at a lower power, while the work of the steel coating can be
done more slowly at a higher power.

®PLASTICS.

The plastic used for engraving comes in many different colors and thicknesses
and has many different coatings and finishes. Most of the plastics available
can be engraved and cut well with lasers. Plastics with microporous surfaces
seem to provide the best results because less surface material needs to be
removed. When engraving plastics, low-power, high-speed settings are
generally used. Marking and engraving with too much power or too low a
speed can concentrate too much energy at the point of contact, causing the
plastic to melt. Among other problems, this can

produce poor carving quality, toxic fumes, and even fires. High-resolution
engraving can cause the same problem, so low- to medium-resolution designs
should be preferred for most plastics.

O®RUBBER.

The various compositions and densities of the rubber result in slightly different
engraving depths. It is highly recommended to test samples of specific rubber
for best results. When engraving rubber, a consistent high-power setting is
often used, and the effect is created by varying the speed of the laser.
Microcellular rubber materials require much higher speeds than standard
rubber. Engraving any type of rubber produces a lot of dust and gases.
Depending on the workload, breathing PPE and/or a complete ventilation
system may be required to resolve the issue.

®PAPER AND CARDBOARD.

When engraving a variety of paper products, low to medium power and fast
speed are generally used. Test samples per batch, as only small parameter
differences can distinguish the effect of being too light from the effect of
burning through the substrate. As with leather, special attention is paid to the
possibility of fire, as well as dust generated during repeated applications.
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o TIMBER.

As with rubber, there are many different types of wood, and testing your
specific material is essential to get the best results. In general, wood carvings
with consistent grain and color are more uniform. Knotted wood creates an
uneven effect, while resin wood creates greater edge contrast. Some
softwoods, such as balsa, cork, and pine, carve well (albeit with low contrast)
at low or medium power settings and at high speeds. Other fibers like fir can
be affected by uneven fibers and will often produce poor results no matter
what you do. Hardwoods such as cherry and oak carve well at high power
settings and low speeds. Artificial wood products can vary from brand to brand,
mainly based on their glue composition and abundance. MDF works well but
creates dark edges when cut.

In addition to the fire risk of any wood product, extra care must be taken with
smoke from glue used in plywood and other artificial wood. Some are too
dangerous to use at all, while others require careful ventilation and repetitive
industrial applications using breathable PPE. Wood toxicity should also be
checked, as dust from some natural woods, including oleander and yew, can
also cause enough nausea and heart problems.
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®Refer to Usage Data.

IT IS RECOMMENDED TO SET THE POWER TO 80
. h 50W 60W 80w 100W 130W 150W
materi thickne
Faste Optim Faste Optim Faste Optim Faste Optim Fastes Optim Faste Optim
al ss st al st al st al st al t al st al
speed speed speed speed speed speed speed speed speed speed speed speed
3mm 15/S 108 208 158 25/S 20/s 308 258 35/S 308 40/S 358
5mm 8S 58 108 718 12/S 8S 15/S 108 1718 12/S 21/s 15/S
8mm 48 28 5S 3/1S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
acrylic 10mm 48 2/S 6/S 3S 7/ 48 8/S 5S8 11/8 7S
acid 15mm as | 1s 48 |25 |ss |3 7s | 4
20mm 3/S 1/S 48 1.5/S
25mm
30mm
Laser power 90%: Acrylic cutting should pay attention to air flow control, the surface of the material blowing should be small or
side-blowing, which can ensure the smoothness of acrylic, and the acrylic surface should have air circulation to prevent fire
3mm 9/S 7/ 15/S 128 20/S 158 23S 18/S 25/S 208 308 25/S
5mm 5/S 3S 108 8/S 13/S 108 158 13/5 18/S 15/S 21/S 18/S
Acrylic
10mm 5/S 3s 718 58 98 6S 128 9/S
15mm 48 3/S 7/ 5/S
Laser power 90%: Wood cutting mainly controls the airflow, the larger the airflow, the faster the cutting speed
2mm 35/S 32/s 508 458 60/S 58/S 708 68/S 80/S 78/S 90S 88/S
PVC 3mm 30/s 278 40/S 38S 50/S 48/S 60S 58/S 0o/s 68/S 80S 7alS
4mm 25/S 208 35/S 308 45/S 408 558 50/S 65/S 63/S 758 7/
100/ 295/
cloth a bed 40/S 38/S 60/S 58S s 98/S 200S | 195S | 300/S s 400S | 395S
leathe
. a bed 15/S 12/S 20/s 17/S 25/8 20/s 308 25/S 40/8 35/S 458 40/8
It is recommended to use a focusing lens with a focal length of 50.8,with a laser tube of 60W-100W and a small
amount of air compressor,it is recommended to cut at 50%-70%power.
moncta 150/
Paper or 80/S 408 120S 408 s 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/S
Y
Bl-col
or 2mm 15/S 138 258 20S 36/S 308 408 35/S 458 408 558 50/S
stab

Bl-color plate and PVC cutting parameters,paper-cutting should pay attention to laser power adjustment,the higher
the laser tube power,the smaller the percentage of laser power adjustment
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4.CONSOLE DESCRIPTION.
®OVERVIEW.

You can control the engraver directly from the built-in control panel, directly
connected to a computer, or via the Internet. For more information on
operating the engraving software, please refer to its separate manual. The
built-in control panel allows the laser to be operated manually, or the
design can be engraved onto flash drives and external hard drives
connected to the USB port on the right side of the cabinet.

For manual operation, the arrow keys can be used to move the laser head
along the X and Y axis guides, and the PULSE button can be used to fire
the laser. Each time the arrow button is pressed, the laser head can be set
to jam within a set distance by tapping MENU and adjusting the
parameters under "Manual Settings+". The laser can be set to emit for a
fixed period of time by pressing MENU and adjusting the parameters under
"Laser Settings+". All buttons and menus should be marked in English. If
not, press MENU and go to the top button in the right column

to change the console's language settings.
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To load a design from a FAT16 or FAT32 formatted flash drive or external
hard drive, press MENU, select "File", then "Udisk+", and then "Copy to
Memory". Select the design in the File menu, and then select Run. Various
parameters can be adjusted using the console's menus and submenus,
including setting multiple origins to engrave a design on a material four
times in a single session.

When running the design from the console, this will be the main display.
The design should be displayed in the upper left corner, and its name,
along with the current speed and power settings, should be displayed in
the upper right corner. The position of the laser head relative to the table is
shown as X (horizontal) and Y (vertical) coordinates. The Z-coordinate
shows the elevation of the workbench itself. The U-coordinate can be
configured to control the axis of rotation or automatic feeding, if installed.
Below them are layers that contain instructions about their individual speed
(in mm/s) and maximum power as a percentage of the machine's rated
power. The number of batches in the lower left corner records the number
of times the current design has been engraved in a single session.

1. TorFile DSPi23.01.66 _ 12:50,
| File: TempFile TMTET30000  2019/10/29

Speed: 100mm/s

Power: 99.9%/33. 3%
X: 10000. 0
Y: 10000. 0

U: 10000. 0
100 99.9%
100 99.9%

100 99.9%

Idle 99:59:59 Copies 65535 ) oog o ~mmcontinue
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Just like the button says, press Run/Pause to start engraving the loaded
pattern and pause the engraving when needed.

In the event of an emergency such as fire, do not use the control panel to
pause or stop engraving. Press the emergency stop button immediately.

OSET THE LASER POWER.

When you press ENT in the main interface, the cursor box initially selects
the "Speed" parameter.

pee 100mm/ s
| Power: 99.9%/33. 3%
| X: 10000. 0
| & 10000. 0
U: 10000. 0

Press the A and V¥ keys to switch between parameters. Select the Power
parameter.

Speed: 100mm/ s
09. 9%/33. 3%
X: 10000. 0
Y: 10000. 0
U: 10000. 0

Press ENT when the red cursor is over Power. Press the A and V¥ keys to
change the parameter value.
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MaxPower: 999 %
MinPower: | 33.3 | %

Press ENT to save your changes.

Press ESC to invalidate the changes and go back to the main interface.

OSET THE LASER SPEED

When you press ENT in the main interface, the cursor box initially
selects the "Speed" parameter.

100mm/s
Power: 99.9%/33. 3%

X: 10000. 0
10000. 0
U: 10000. 0

-

Press the ENT key again to bring up this interface.

Press the A and V¥ keys to change the parameter value.

Press ENT to save your changes.

Press ESC to invalidate the changes and go back to the main interface.

Speed:| 100  mm/s
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OFUNCTION MENU.

Press the menu on the main interface to enter the menu interface:

Press the A and V¥ keys to select the item, and then press ENT to enter
the corresponding submenu.

| Para setting : Language
Laser set Diagnoses
Manual set System info
Axes reset Set default para
Origin set Restore default
~ Screenrefset | | Controller set |
Panel lock Permission

®ADJUST THE Z-AXIS.

When Z Move is selected, press « or » to control the movement of the Z
axis while the sensor kit is installed.

®ADJUST THE U-AXIS.

When U Move is selected, press « or » to control the movement of the U
axis. This can be used to control the rotational position of the axis of
rotation or the linearity of the automatic feed (positions are sold separately)
if both Installation.
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ORESET THE AXIS.

When Shaft Reset+ is selected, press ENT, and the left display will
show:Push A or V¥ to select an item.

- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Press ENT to start resetting the selected axis and the message "Reset in
progress" will appear on the screen.

When it is done, the message will disappear automatically and the system
will return to the main interface.

®ADJUST THE LASER SETTINGS.

After selecting the laser settings and pressing ENT, the left display will
show:The operation method is the same as the previous setting. When you
select Continue, press PULSE to fire the laser, and then release the key to
complete the firing. When you're done making adjustments, save them by
selecting the ENT key to write or press-ing the ESC key to leave without
saving the changes. Reading can load saved parameters.
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Laser mode: ‘ Conijrnue: ‘

Laser time: 100 ms

["  Read |
Write

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

®ADJUST THE LASER MOVEMENT MODE.

When you select Manual Settings, press ENT, and the left side will be
displayed:When the movement mode is "Continuous", the manual jog
parameter does not work. When used to manually move the laser head,
the arrow keys move it continuously until released. When the movement
mode is "Jog", each time the arrow keys are pressed, the laser head will
move precisely the distance saved in this parameter. Use the Direction and
ENT keys to adjust up or down. When you're done making adjustments,
save them by selecting the ENT key to write or pressing the ESC key to
leave without saving the changes. Reading can load saved parameters.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

Read
Write

OSET THE ORIGIN.

When the box is pressed on the origin set, press ENT, and the left dialog
box will pop up:
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.Muti-Origin cnable

Origin enablel || Setting

Origin enable2 || Setting

Origin enable3 || Setting

Origin enable4 || Setting
Start origin: | ¢

Press FN to select an item. After selecting Multi-Source Enable, press ENT
to enable or disable the item. When enabled, the small box will be red, and
when disabled, the small box will be gray. When you select Set Origin or
Next Origin, press « or » to select a value. When changing the Set Origin
parameter, remember to press ENT to verify the change. When you close
the interface, the parameters are automatically saved.

The details of each item are as follows:

-Set Origin 1/2/3/4: After enabling the multi-origin setting, place the cursor
over setting to Origin 1/2/3/4. Press ENTER on your keyboard

key, the system takes the coordinates as the corresponding coordinates of
the origin 1/2/3/4.

-Source Enable 1/2/3/4: When the multi-source setting is enabled, four
sources can also be disabled and enabled individually.

When multi-origin logic is selected, if the number of the next origin is 1, and
four origins are enabled, the work will be used every time it is started when
the save file function is started (via keyboard or PC) or when a processing
file is uploaded to a PC and the file is selected "Take origin as origin".

Different origins. The order of rotation of the origin is 1 -2—3—4—51-2...
If you upload a processing file to your PC and you select Current Origin for
the file, the system will always use the current origin.
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OSET DEFAULT PARAMETERS.

When the facts are set. Select the paragraph and the machine's current
parameters will be stored as their default values. They can then be
retrieved using the Restore Default Parameters command. It is
recommended that you save the actual factory default settings of your
machine so that it can be easily restored if needed.

If the password is enabled, push € or » and A or V¥ to select the
password, and then press ENT to save the password.

O®RESTORE THE DEFAULT PARAMETER.

When defining facts. Once a parameter is selected, the system replaces all
current parameters with the saved default factory parameters. The
operation method is the same as setting the default parameters.

OSET THE INTERFACE LANGUAGE.
When selecting a language, press ENT and the left display will show:

English | EN | Deutsch ‘!I)I".

Francais IFR:L Espanol 'ES

|- PYCCKHIi | RU ‘ Tiéng Viét VN
, _
l

Ponugués EPT L ltalia 1T
—
Tirk | TR

The operation method is the same as above. Press ENT after selecting the
desired language and return to the main interface.

OSET THE IP ADDRESS OF THE MACHINE.

Once you have selected your IP settings, press ENT and the left display
will show:
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IP address:

192 [.] 168 |. I .| 100

Write

Push « or » and A or ¥ and ENT to change the parameters. The default
address for the engraver is 192.168.1.100. If this feature is already being
used on your local network, use 192.168.1 for the first three sections and
choose a unique value for the last part. In general, any value between
2-252 should be fine except for 47, but avoid values that are already in use
by other networked devices.

Connecting the machine directly to the public internet carries the risk of
unauthorized use and is not recommended. If you still wish to provide it,
you'll need to register and use a unique public TCP/IP address. When
you're done making adjustments, save them by selecting the ENT key to
write or pressing the ESC key to leave without saving the changes.
Reading can load saved parameters.

®DIAGNOSTIC TOOLS.
After selecting Diagnostics, the left dialog box will pop up:
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INPUT:

j LmtX- D LmtU+ we

[ ] Lmty- ] LmtU- |l
U JEx-Run [ Jintlock [ ]In2
OUTPUT:

B outt []out2
. Status [_]Aux.z’\ir

This interface displays the system's hardware /O port information:

Input: Read the hardware information of the system. When a hardware
signal is triggered, the small box to the left of the corresponding entry will
be shown in red. Other-wise, it will be grayed out.

Output: Use the cursor to select the output. Press ENT to toggle the output
state, and ESC to return to the main menu without making any changes.

OSETTING THE SCREEN REFERENCE.
After selecting the Screen Origin, the left dialog box will pop up:

Screenorigin;  Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

This interface displays the location of the origin. Different origin positions
can produce different reflections of the graph on the X/Y axis. The
operation method is the same as above.
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®ADJUSTING THE SCULPT LAYER.

When the system is idle or the work is complete, press ENT to enter the
layer parameters section.

100 99.9% Layer0: -

Speed: 100 | mm/s

100 99.99%, MinPower: 85.5 %

MaxPower: 85.5

100 99.9% Write J

100 99.9%, Modify 1o press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

Press A or V¥ to select the desired layer.

Press ENT to check the parameters of the selected layer, as shown in the
image:By default, the red cursor will be over Layers.

Press the « and » keys to select the desired layer.

Move the cursor to Write and press ENT to save the parameter changes, or
press ESC to exit without saving.

The method of operation is the same as the maximum/minimum power
setting.

®ADJUST MOVEMENT PARAMETERS.

In the Parameter Settings submenu, select Move Parameters to display the
left interface:Select and adjust parameters by pressing the arrows.

Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: _'__](_J()— mm/s2
Fast feed Acc: 500 mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: | 100 _' mm/s2
Startspeed: [ 50 [mm/s
Cut jerk: 5 (0-200)%
| Read || Write |
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When you're done adjusting, move the cursor to Write and press ENT to
save the parameter changes, or press ESC to exit without saving.

Reading can load saved parameters.

®SET FRAME PARAMETERS.

In the Para Settings submenu, select Frame Settings to display the left
interface:Select and adjust parameters by pressing the arrows. When
you're done adjusting, move the cursor to Write and press ENT to save the
parameter changes, or press ESC to exit without saving. Reading can load
saved parameters. Start Cutting Frame will cut the frame according to the
current parameters.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

OSET BLOWING PARAMETERS.

In the Paragraph Settings submenu, select Blow Settings to display the left
interface:Select and adjust parameters by pressing the arrows. When
you're done adjusting, move the cursor to Write and press ENT to save the
parameter changes, or press ESC to exit without saving. Reading can load
saved parameters.
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Auxiair mode: | Blow When laser

Open auxnair delay: 10. 0 ms
Close auxiair delay: - 10. 0 ms
| ¢ =
| Read ‘ ‘ Write

®ADJUST THE RESET SPEED.

In the "Parameter Settings" submenu, select "Speed Settings" to display
the left inter-face:

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mnv's
U work speed: _i_ﬂ[_) mmn's

Manual fast: 100 mnv's
Manual slow: 10 mm/s

 Read | Write |

Select and adjust parameters by pressing the arrows. When you're done
adjusting, move the cursor to Write and press ENT to save the parameter
changes, or press ESC to exit without saving. Reading can load saved
parameters.

®ADJUST THE MACHINE CONFIGURATION.

In the Parameter Settings submenu, select Computer Configuration to
display the left interface:
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Reset to origin: YES

Return pusilion::_ Ol'igi_t; po-s

{Origin on overscale: NO

U Focus distance: 100 mm

[ Read : Write

Select and adjust parameters by pressing the arrows. When you're done
adjusting, move the cursor to Write and press ENT to save the parameter
changes, or press ESC to exit without saving. Reading can load saved
parameters.

®ADJUST THE PARAMETERS OF THE AXIS OF ROTATION.

In the Parameter Settings submenu, select Rotation Function Settings to
display the left interface:

Enable rotary Func: YES
PPR: 50
Diameter: 10,0 mm

Read || Write |

Select and adjust parameters by pressing the arrows. When you're done
adjusting, move the cursor to Write and press ENT to save the parameter
changes, or press ESC to exit without saving. Reading can load saved
parameters.

OSET THE INTERFACE PASSWORD.
When the cursor is on the panel lock, press ENT, and the left dialog box will
pop up:
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Password Sct

Keyboard locked

Press the A and V¥ keys to select the item. When the blue cursor is over
the target item, press ENT to enter the corresponding interface.

®BACKUP AND RESTORE PARAMETERS.

In the main menu, select Controller Settings to display the left screen:
Backup to U disk
Restore para from U disk‘|
; Upgrade from U disk \
Time Seting+ ‘

Back up to USB flash drive: Save the current parameters to a USB flash
drive.

Recover Parameters from USB Flash Drive: Recover saved parameters
from a flash drive.

Upgrade from USB flash drive: Upgrade the controller software from a
flash drive.

OSET THE DATE AND TIME OF THE MACHINE.
In the Controller Settings submenu, select Time Settings+ to display the

left interface:
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2019 1 12

Write |

Modify to press <ENT> Select
<Write> to set paramelers

Select and adjust parameters by pressing the arrows. When you're done
adjusting, move the cursor to Write and press ENT to save the parameter
changes, or press ESC to exit without saving. Reading can load saved
parameters.

O AUTHORIZATION MANAGEMENT AND KEYBOARD LAYOUT.

Your engraver should already be authorized and ready to go. If you
purchased your engraver through a rental program and have not yet
received a license code, please contact Customer Service. Enter it by
going to the main menu and selecting Permissions. The left interface will
pop up.

Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

__ Change permission code

Press ENT once to select the first field, and then press ENT again to bring
up the left keyboard.

Use the arrow keys and ENT to select the right characters. If there are any
errors, press ESC and then ENT to re-enter the field. Use the arrow keys to
move to a different input field and enter its contents in the same way. Once
all the fields have been entered correctly, select Change Permission Code
and press ENT to leave this screen and return to the main menu.
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MAINTENANCE

1.MAINTENANCE OVERVIEW.
Use of procedures other than those specified herein may result in
dangerous exposure to laser radiation. Always turn off the appliance and
disconnect it from the power supply before performing any cleaning or
maintenance work. Always keep the system clean, as flammable debris in
the work and exhaust areas poses a fire hazard. Only trained and skilled
professionals are permitted to modify or disassemble this equipment.
- Clean and cool water must be supplied to the system at all times.
- The workbench must be cleaned and the bin emptied every day.
- The third mirror and focusing lens must be inspected daily and cleaned
if needed.
- Other mirrors and exhaust systems must be inspected weekly and
cleaned if needed.
- Beam alignment should be checked weekly.
- The wiring should be checked weekly for loose connections, especially
for the laser tube power supply.
- The rails should be cleaned and lubricated at least twice a month.
- Air assistance must be inspected once a month and cleaned if needed.
- The entire laser machine, including other components such as the
water cooling system, must be inspected once a month and cleaned if
needed.
2.Water Cooling System.
®Never touch or adjust the engraver's water supply while the pump is still
connected to power.
®The laser tube needs to be cooled with clean distilled water to avoid
overheating. Room temperature or slightly lower warm water is ideal.
Laser tubes require at least 2 gallons (7.5 liters) of cooled clean distilled
water or other laser-safe coolant to avoid overheating. If the water
temperature is close to 100° F (38° C), stop working until it cools down or
find a way to lower its temperature without interrupting the laser tube's
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water supply. The water should also not get too cold, which can also
cause the glass laser tube to shatter during use. In the winter months or
if using ice to cool hot water, make sure the temperature never drops
below 50°F (10°C).

®More water should be added every few days to ensure that evaporation
does not cause the pump to be exposed during use.

3.CLEANING
®CLEAN THE MAIN COMPARTMENT AND ENGRAVING MACHINE.

Check at least once a day for dust accumulation in the main engraving
chamber. If so, you have to remove it. The exact cleaning intervals and
requirements are highly dependent on the material being processed and
the operating time of the equipment. Clean machines ensure optimal
performance and reduce service costs, as well as reduce the

risk of fire or injury.

Clean the viewing window with a mild detergent and lenses or a cotton
cloth. Do not use paper towels as they can scratch the acrylic and reduce
the lid's ability to protect you from laser radiation. Clean the interior of the
main cabin thoroughly to remove any debris, particles, or sediment. Paper
towels and window cleaners are recommended. If necessary, clean the lid
of the laser tube after it has cooled completely. Allow any liquid used in any
cleaning to dry completely before using the engaver further.

®CLEAN THE FOCUSING LENS.

The lens has a durable coating that will not be damaged by proper and
careful cleaning.

You should check the lens andMirror the third day and clean them if there
are any debris or haze on the surface. Your laser efficiency will be reduced,
and heat build-up on the oil or dust itself can damage the lens.

1. Move the engraving table to a distance of about 4 inches (10 cm)
below the lens mount.
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2. Move the laser head to the center of the table and place a cloth under
the lens mount so that the lens will not be damaged if it accidentally falls
off the mount.

3. Unscrew the lens mount and rotate it to the left.
4. Remove the pressurized air hose and laser rail connection.

5. After placing the lens on clean lens cleaning paper, carefully turn the
lens holder so that the lens and its O-ring fall onto the cleaning cloth and
remove the lens from the lens mount.

6. Check the o-ring and, if necessary, clean it with a cotton swab and
lens cleaning paper towel or cloth.

7. Blow air onto the surface of the lens to remove as much coarse dust
as possible.

8. Inspect the lens surface and clean the lens with lens cleaning solution
and lens paper or cloth if necessary.

9. Hold the edge of the lens assembly with a lens cleaning tissue and
use lens cleaning solution. Hold the lens at an angle and rinse both
surfaces to wash away the dirt.

10. Place the lenses on a clean lens cleaning tissue and apply some
lens cleaning solution to one side of the lens. Allow the liquid to take
effect for about a minute, then gently wipe with lens cleaning paper
dipped in lens cleaning solution. Dry this side of the lens with a dry tissue
clean/cloth.

11. Repeat the same cleaning process on the other side of the lens.
Never use cleaning paper towels twice. Dust that accumulates in
cleaning paper towels may scratch the surface of the lens.

12. Check the lens. If it is still dirty, repeat the cleaning process above
until the lens is clean. Do not touch the surface of the lens after cleaning.

13. Carefully insert the lens into the lens mount, making sure its circular
convex side is facing up. Place the o-ring on top of the lens.

14. Carefully reassemble the lens and laser head attachment in reverse

order.
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®CLEAN THE MIRROR.

If there is any debris or haze on the surface of the mirror, the mirror should
be cleaned as well to improve performance and avoid permanent damage.
The first shot is located behind the left side of the machine, beyond the far
end of the Y-axis. The second lens is on the Y axis at the left end of the X
axis. The third lens is located on top of the laser head on the X-axis. The
largest accumulation of debris is on the 3rd mirror and should be checked
daily with the focusing lens. The first and second lenses can be checked
daily if needed, but if they are only checked once a week, they are

usually fine.

3 _ =
1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Mirrors can be cleaned in place using lens cleaning tissues or cloths, or
they can be removed by rotating them counterclockwise. Be careful not to
touch the surface of the mirror directly. Avoid pressing too hard to grind any
debris and cause scratches. If the mirrors are removed for cleaning,
reinstall them by rotating them clockwise into place while being careful to
avoid any scratches.
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4.LASER PATH ALIGNMENT.

Proper beam alignment is very important for the overall efficiency and
quality of work of the machine. This machine is fully beam aligned before
shipment. However, when the engraver first arrives, approximately once a
week during normal operation, the user is advised to confirm that the
alignment is still at an acceptable level and that the mirror and focusing
lens are not moving due to the movement of the machine.

il
You'll need to place a piece of tape at each stage of the laser path, marking
it to confirm that the platform remains properly aligned. If not, you will use
the bracket of the laser tube or the screws on the back of the misaligned
mirror to correct the problem. Once the supplied tapes run out, we
recommend using masked tapes as it is easy to manage and use.

If beam alignment is performed carelessly, the operator may be exposed to
a small amount of radiation. Follow these procedures correctly and always
be careful when performing beam alignment.

Perform beam alignment at low power levels: 15% or less. Any higher
percentage will cause the laser to ignite the test strip instead of marking it.
Make sure to set the maximum power (not the minimum) to 15%.
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O ASER TUBE ALIGNMENT.

To test the alignment of the laser tube with the first mirror, cut a strip of tape
and place it on the frame of the mirror.

Do not place the tape directly on the mirror. Turn on the machine and set
the power level to 15% or lower.

Press PULSE to manually fire the laser. You should be able to see a small
mark on the tape. If it doesn't notice, press PULSE again.

Press the pulse to activate the laser. Always make sure that the path
between the laser and its target is unobstructed. Never allow foreign
objects to enter between the laser and its target. When pressing the

PULSE button, be careful not to leave any part of your body in the laser
path.

The laser mark should be close to the center of the hole. If the laser is not
centered on the first mirror, cut off the power of the laser and carefully
adjust the laser tube in its holder. This may require loosening the bolts on
its bracket. Be careful not to over-loosen the bolts and not over-tighten the

bolts. Only one stand can be adjusted at a time.

These m arks are OK These m arks require ad justm ent
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OFIRST MIRROR ALIGNMENT.

After ensuring that the laser light is properly aligned between the laser tube
and the first mirror, check the alignment between the first mirror and the
second mirror. First, use the directional arrows on the control panel to send
the second mirror to the back of the bed along the Y axis.

Once set, place a piece of tape on the frame of the second mirror. Do not
placeTape directly to the mirror. Repeat the previous step. If the laser is not
centered on the second mirror, the set screws of the first mirror need to be
adjusted therefore.

To adjust the mirror, loosen the nut on the screw and gently turn the screw

clockwise or counterclockwise. Each screw adjusts a different position or

angle. Keep track of the screws you are adjusting and the direction of

adjustment. Do not turn the screw more than 1/4 turn at a time, especially

test the position of the laser after each adjustment so that you can see the

effect of each replacement. Test until the beams are properly aligned, then
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retighten the nuts on the screws when all adjustments have been made.

Next, use the directional arrows on the control panel to send the second
mirror to the front of the bed along the Y axis.

Once set, place another strip of tape on the frame of the second mirror. Do
not place the tape directly on the mirror. Repeat the steps in 5.4.1 and, if
necessary, adjust the set screws on the first mirror. Test again until the
beams are properly aligned, then retighten the nuts on the screws.

0 SECOND MIRROR ALIGNMENT.

The laser mark should be close to the center of the hole. If the laser is not
centered on the first mirror, cut off the power of the laser and carefully
adjust the laser tube in its holder. This may require loosening the bolts on
its bracket. Be careful not to over-loosen the bolts and not over-tighten the
bolts. Only one stand can be adjusted at a time.

O THIRD MIRROR ALIGNMENT.

After ensuring that the laser is properly aligned between the 2nd and 3rd
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mirrors, check the alignment between the 3rd mirror and the table. First,
remove the air assist hose from the laser head. Then, place a piece of tape
on the bottom of the laser head and press it firmly against the nozzle. This
will leave a ring mark that can help you check the accuracy. Repeat the
steps in 5.4.1. If the laser is not centered through the laser head, adjust the
set screw of the third mirror accordingly as shown in 5.4.2. Test again until
the beams are properly aligned, then retighten the nuts on the screws.

O®|NSTALL THE LASER TUBE.

Schematic diagram of laser tube installation:

Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

Water outlet Water inlet

1. Please install it according to the logo on the laser, and correctly connect
the cathode and anode connection wires, water inlet pipe and water
outlet pipe of the laser.

2. Turn on the chiller and adjust the laser angle to ensure that the coolant is
full of the laser and there is no clogging.

3. Remove the optical aperture mark, and then turn on the laser power
supply for optical path debugging.
®PROBLEMS AND TROUBLESHOOTING.
Problem 1: The laser is always output at maximum power, or the current
is not adjustable.
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(DThe laser is equipped with a power control terminal that is incorrectly
connected; Please check the terminal connec- tion carefully.

@The laser is equipped with a power failure; Please try replacing the
power supply.

(®Failure of the control board of the laser machine; Please contact
customer service.

Problem 2: The laser does not emit light.

(DThe laser is equipped with a power control terminal that is incorrectly
connected, or the control connection line is broken; Please check
carefully whether the terminals and connecting wires are misconnected
or do not turn on.

@The chiller water protection fails, and the chiller coolant is insufficient;
Replace the water protector or add coolant.

(3)Lasers are equipped with power failures, or power supply problems;
Try replacing the power cord with a power supply, or a mains power
cord.

@Failure of the control board of the laser machine; Please contact
customer service.

Glaser failure; Please contact customer service.

Problem 3: Discharge ignition.

(DThe connection line between the laser and the laser equipped power
supply is damaged or broken; Try replacing the cable.

@)laser failure; Please contact customer service.

Problem 4: Requirements for the environment.

(DThe laser is equipped with a power supply and needs to operate in a
well-ventilated environment.

@The workspace needs to meet local safety standards for the operation

of laser equipment.
Note:Environmental Requirements.

Operating temperature: 10°C~38°C
Storage temperature: -10°C~35°C Storage humidity: 20%RH~80%RH
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5.LUBRICATION INSTRUCTIONS.

For best results, clean and lubricate the rails of the engraving machine
every two weeks.

®Turn off the laser engraving machine.

®Gently move the laser head out of the way.

®\Wipe all dust and debris off the X- and Y-axis rails with a dry cotton cloth
until they are shiny and clean.

®Do the same for the Z-axis screws.

®|_ubricate the rails and screws with grease.

®Gently move the laser head and X-axis so that the lubricant is evenly

distributed along the two rails, and raise and lower the bed to evenly
distribute the lubricant along the screws.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

ISSUE

CAUSE OF THE PROBLEM

SOLUTION

The panel indicates that
he machine is protected

The door is not dosed

Close the door

The cover protection switch is
damaged

Replace with a new
one

The panel indicates that
the machine has a defect
in water ingress protection

The water pipes are clogged and
there a no water circulation

Clean the water pipes

The pump doesn’t come out,the
pump breaks

Replace with a new
one

Impaired water resistance

Replace with a new
one

The panel prompts the
working hyper inter face

The cutting paper size is too large

Resize the image

The machine anchor point is
incorrect

Retargeting

Laser cutting is
impermeable

The light path of the laser is not
correct

Adjust the optical path

Mirrors and lenses are dirty

Wash with alcohol

Does not emit lasers

Problems with laser tubes

Replace with a new
one

Lager power issues

Replace with a new
one

The Y-axis does not
Move

The rotary switch is not turned off

Tum off the rotary
switch

Poor relay connection

Reposition the relay or
replace it with a new
one

The scan panel indicate
hat the buffer distance is
insufficient

The X-axis laser head is too far
away from one aide

Reposition the X-axis
laser head so that

it is50 mm away from
the origin

The reset switch on the
machine is not turned off
function

The limit switch is damaged or the
limit line is damaged,and the switch
in the

e-chain@is disconnected

Replace with a new
red limit switch

-70 -




9.

©® N o o bk 0N~

ACCESSORIES LIST

Instructions *1

Smoke exhaust pipes *1
Double-sided tape *1
Clamps *1

Screwdriver *1

Allen key *1SET
Grounding wire *1
Power cord *1

Data cable *1

10. Crystal network cable *1

11. Document bag *1
12. flash drive *1
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1.Warning-To reduce the risk of injury, user must read instructions
manual carefully.

2.The product complies with relevant standards and regulations.
Installation of this device must comply with all applicable regulations,
and it should only be operated in well-ventilated areas. Please read
the user manual before installing and using this equipment.

3.This appliance is not intended for use by persons (including
children) with reduced physical, sensory or mental capabilities, or
lack of experience and knowledge, unless they have been given
supervision or instruction concerning use of the appliance by a
person responsible for their safety.

4.Children shall not play with the appliance.

5.This appliance is intended to be used in household and similar
applications such as:— Workplace

6.Please use the product according to the intended use, warn of
potential injury from misuse.

7.Switch off the appliance and disconnect from supply before
changing accessories or approaching parts that move in use.
8.Always disconnect the appliance from the supply if it is left
unattended and before assembling, disassembling or cleaning
9.WARNING: Only use the supply unit provided with this appliance.
10.WARNING: Use only an external supply with the following
specifications:see table“SPECIFICATIONS”

DANGER: Laser radiation! Invisible laser can cause severe burns to eyes
and skin, and even permanent blindness. Never look directly at laser beam
or reflected beam. Always wear laser safety eyewear corresponding to the
wavelength during operation. Safety cover must be closed during operation;
do not operate with cover open.

WARNING:This equipment may only be operated, installed and
maintained by properly trained personnel.

When laser is active, do not insert hands, head or objects into processing
area to avoid laser burns, fire or mechanical injury.

Engraving flammable materials (wood, plastic, paper, fabric, etc.) is
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extremely flammable. A person must supervise at all times and fire
extinguisher must be available.

Do not engrave toxic or explosive materials containing chlorine, fluorine,
PVC, resin, foam, asphalt, heavy metals, etc., to avoid toxic gas or
explosion.

Moving parts (gantry, guide rails, galvanometer scanner, table) may move
at high speed during operation. Keep clear to prevent crushing or impact
injury.

The equipment contains high voltage and high temperature components.
Disconnect main power and allow cooling before maintenance.

Ensure smoke extraction, dust removal and ventilation systems work
properly. Smoke and fumes from laser processing may be harmful to
health.

Children, minors and unauthorized persons are strictly prohibited from
approaching or operating the equipment.

Do not remove, bypass or disable safety switches, interlocks, emergency
stop buttons or other safety devices.

The equipment must be properly grounded to prevent electric shock, static
electricity and EMI risks.

CAUTION:Confirm materials are laser- compatible before processing. Do
not process unknown materials.

Keep lenses, mirrors and galvanometer scanner clean. Contamination may
cause overheating, damage or abnormal laser power.

Surfaces may be hot during operation. Do not touch to prevent burns.
Laser tube and laser power supply are high- voltage components.
Disassembly by untrained personnel is prohibited.

Environment must be dry, dust- free, free of flammables, and away from
water, chemicals and heat sources.

In case of abnormal noise, smoke, odor, fire or fault alarm, press
emergency stop and disconnect power immediately.

Clean air ducts, filters and exhaust pipes regularly to prevent fire from
accumulated debris.

For specified engraving and cutting only. Do not use for other hazardous
operations.
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VEVOR

Upgrade -The Home Creator Way

MACHINE DE GRAVURE LASER
MANUEL D'INSTRUCTIONS

MODELE : KH5030/KH6040/KH7050/KH906/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490



VEVOR LASER ENGRAVING MACHINE

Upgrade - The Home Creator Way

MODELE : KH5030/KH6040/KH7050/KH9060/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Avertissement — Afin de réduire les risques de blessure,
I'utilisateur doit lire attentivement le manuel d’instructions.

® O

Cet appareil est conforme a la partie 15 des régles de la FCC.
Son fonctionnement est soumis aux deux conditions
suivantes : (1) cet appareil ne doit pas causer d’interférences
nuisibles, et (2) cet appareil doit accepter toute interférence
recue, y compris les interférences pouvant entrainer un
fonctionnement indésirable.

34

Ce produit est soumis aux dispositions de la directive
européenne 2012/19/CE. Le symbole représentant une
poubelle barrée indique que le produit doit étre collecté
séparément des déchets ménagers dans I'Union européenne.
Ceci s'applique au produit et a tous les accessoires portant ce
symbole. Les produits ainsi marqués ne doivent pas étre jetés
avec les ordures ménageres ordinaires, mais doivent étre
déposés dans un point de collecte pour le recyclage des
appareils électriques et électroniques (EEED).




IMPORTANT NOTES

La graveuse laser CO2 convient a un usage personnel et
professionnel. Utilisée conformément a ces instructions, elle intégre un
systeme laser de classe 1, mais certains composants restent trés
dangereux. Ne désactivez jamais les dispositifs de sécurité préinstallés et
utilisez toujours le laser de maniére slre et responsable.

Avant d'utiliser I'équipement, ['utilisateur doit lire attentivement le
manuel d'utilisation.

Veuillez consulter le manuel d'utilisation et le respecter scrupuleusement.

Ce manuel s'applique a plusieurs modéles de produits.

®Cet équipement utilise quatre types de lasers conformes aux normes
internationales (puissants).

Rayonnement laser). Le rayonnement laser peut provoquer les
événements suivants :

1. Enflammer les matiéres combustibles environnantes.

2. Lors du traitement laser, en raison des différents objets traités,
d'autres

Des radiations et autres substances toxiques peuvent étre généreées.
Gaz nocifs.

3. Le rayonnement laser direct peut provoquer des blessures. Par
conséquent, I'équipement doit étre muni de dispositifs anti-incendie. Il
est strictement interdit d'entreposer des matériaux inflammables et
explosifs sur I'établi et autour de I'équipement. De plus, une bonne
ventilation doit étre assurée. L'acces a I'équipement est interdit aux
personnes non qualifiées.

®L es objets traités au laser et les émissions qui en découlent doivent étre
conformes a la législation locale.

et les réglementations.

®L e traitement laser peut présenter des risques élevés, il convient donc de

bien réfléchir.
si l'objet est adapté au traitement laser.

®L'équipement laser interne présente une haute tension et d'autres

dangers, sauf



Pour les opérateurs d'équipement, le démontage est strictement interdit.
®Lorsque I'équipement est mis en marche, quelqu'un doit étre présent
pour le surveiller.
Tout départ non autorisé est interdit, et I'alimentation électrique doit étre
coupée avant le départ du personnel.
®|| est interdit d'ouvrir une porte quelconque lorsque I'équipement est en
marche.
®Avant la mise en service, cet équipement et les autres équipements
doivent étre
mis a la terre de maniére sire et efficace.
®Ne placez pas d'objets de réflexion totale ou diffuse non pertinents
Des dispositifs intégrés a I'équipement empéchent le faisceau laser
d'étre réfléchi sur le corps humain ou sur des objets inflammables.
®Pendant le fonctionnement de I'équipement, I'opérateur doit toujours
Surveillez le fonctionnement de I'équipement. En cas d'anomalie,
veuillez intervenir immédiatement.
®L'équipement doit étre installé dans un endroit sec, exempt de pollution,
sans vibrations et solide.
environnement  d'interférences  électromagnétiques, avec une
température de fonctionnement de 5 a 40 degrés Celsius et une
humidité de 5 a 95 % (environnement d'eau sans condensation).
®L'équipement doit toujours étre placé a distance des équipements
électriques.
sensible aux interférences électromagnétiques, sinon il peut en
provoquer.
®La tension de fonctionnement de l'appareil est de 220 V CA (norme
européenne) ou nord-américaine.
Américain AC120V (veuillez vérifier la tension de fonctionnement de
I'appareil avant utilisation).
®L e laser a verre a dioxyde de carbone le plus important de I'équipement
estun
Ce composant est fragile et nécessite une manipulation soigneuse. Le
laser a dioxyde de carbone en verre requiert de I'eau froide pure pour
son refroidissement. Veillez a ce que la température de I'eau ne dépasse
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pas 30 °C pendant son utilisation, sous peine d'endommager le laser.
Lorsque la température ambiante descend en dessous de 0 °C,
remplacez I'eau par un liquide antigel afin de protéger le laser.

®|| est interdit de mettre I'équipement en marche lorsque la tension du

réseau est instable.

ou incompatibles. Le fabricant et le vendeur ne sont pas responsables
des pertes causées par une utilisation incorrecte ou le non-respect des
réglementations ci-dessus.

BASIC INFORMATION

Ce manuel est un guide d'utilisation spécifique pour la gravure laser en
armoire : installation, configuration, utilisation en toute sécurité et
maintenance. Il contient des informations générales, des consignes de
sécurité, les étapes d'installation, les instructions d'utilisation, les
procédures de maintenance et les coordonnées de contact.

Tout le personnel participant a linstallation, la mise en service,
l'utilisation, la maintenance et la réparation de cette machine doit lire et
comprendre ce manuel, notamment les consignes de sécurité. Certains
composants fonctionnent sous trés haute tension et/ou générent un
rayonnement laser puissant. Le non-respect de ces consignes peut
entrainer une baisse des performances et de la durée de vie de la machine,
des dommages matériels et des blessures.

Votre graveur laser fonctionne en émettant un puissant faisceau laser
depuis un tube de verre rempli de dioxyde de carbone (CO2) isolant. Ce
faisceau est réfléchi par trois miroirs, puis par une lentille de focalisation, et
la lumiére ainsi focalisée est utilisée pour graver le motif sur certains
supports. Le premier miroir est fixe prés de I'extrémité du tube laser, le
deuxiéme se déplace le long de l'axe Y de la machine, et le troisiéme est

-5-



fixé a la téte laser et se déplace le long de I'axe X. La poussiére issue de la
gravure se déposant sur les miroirs, un nettoyage fréquent est nécessaire.
Ces derniers, se déplagant pendant le fonctionnement, doivent également
étre réajustés périodiquement a l'aide des vis de réglage afin de maintenir
le faisceau laser correctement aligné. Un systéme de refroidissement par
eau (généralement une pompe ou un refroidisseur) est indispensable pour
dissiper la chaleur générée par le tube laser. De méme, un systéme
d'extraction (généralement une ventilation externe ou un purificateur d'air
dédié) est nécessaire pour évacuer la poussiére et les gaz produits lors de
la gravure.

Utiliser votre laser en permanence a plus de 70 % de sa puissance
maximale réduira considérablement sa durée de vie. |l est recommandé de
le régler entre 10 et 70 % de sa puissance maximale pour des
performances et une longévité optimales.

Veuillez noter qu'il s'agit d'un appareil a haute tension et que, pour des
raisons de sécurité, il est recommandé de ne toucher ses composants
gu'avec une seule main a la fois pendant son utilisation.

Notez que les lasers actifs sont invisibles a I'ceil nu. Cet appareil ne doit

pas étre utilisé avec un couvercle ouvert afin d'éviter tout risque de
blessure permanente.
Il convient également de noter que le systéme de refroidissement par eau
et le systéme d'évacuation des gaz sont indispensables au bon
fonctionnement de cet équipement. N'utilisez pas la machine a graver si
ces deux systémes ne fonctionnent pas correctement. L'eau doit toujours
étre propre et maintenue a température ambiante, et le systéme
d'évacuation des gaz doit toujours étre conforme a la réglementation en
vigueur concernant la qualité de I'air ambiant et les conditions de travail.

SYMBOL GUIDELINES

Les symboles suivants sont utilisés sur I'étiquette de cette machine ou
dans ce manuel :



>

®Ces articles comportent un risque de dommages matériels importants ou
de blessures corporelles.

>

®Ces projets s'attaquent a des problémes graves similaires liés aux
faisceaux laser.

>

®Ces projets ont permis de résoudre des problémes graves similaires liés
a l'électricité.
composants.

@

®Toute personne se trouvant a proximité de l'appareil doit porter des
lunettes de protection pendant son fonctionnement.

INTENDED PURPOSE

®La machine convient a la gravure de logos et autres produits destinés
aux consommateurs.

Ce laser permet de traiter divers matériaux, notamment le bois, le liége,

le papier, le carton, la plupart des plastiques, le verre, le tissu, le cuir et

la pierre. Il peut également étre utilisé avec certains métaux a

revétement spécifique. Toute utilisation de ce systéme a des fins ou avec
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des matériaux autres que ceux pour lesquels il a été congu est interdite.

®L e systéme doit étre exploité, entretenu et réparé par une personne qui
connait bien le domaine d'utilisation et les risques liés a la machine et
aux matériaux de gravure, notamment leur réflectivité, leur conductivité
électrique, leur potentiel de production de fumées nocives ou
combustibles, etc.

®Les faisceaux laser sont dangereux. Le fabricant et/ou le vendeur ne

doivent pas étre tenus responsables.

L'entreprise décline toute responsabilité en cas d'utilisation inappropriée
de cet appareil ou de dommages ou blessures résultant de son
utilisation. 1l est de la responsabilité de I'utilisateur d'utiliser cette
graveuse laser d'armoire conformément a son usage prévu, aux autres
instructions du manuel et a toutes les lois et réglementations locales et
nationales applicables.

SPECIFICATIONS



Modéle KH5030 KH6040 KH7050 KH9060 KH1490
KH-5030 KH-6040 KH-7050 KH-9060 KH-1490
Tension 120V CA 120V CA 120 V CA 120V CA 120V CA
d'entrée 230V CA 230V CA 230V CA 230V CA 230V CA
Puissance 420 W 560 W 680 W 830 W 900 W
totale
Puissance 50W 60W 80W 100 W 130 W
laser
Zone de 500*300 mm | 600*400 mm | 700*500 mm | 900*600 mm 1400900
travail mm
température 5-50 °C
humidité 5 % a 95 % sans condensation
Type laser Lasers en verre CO2
Modeéle laser KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7
Matériel Pierre, bois, céramique, métal, tissu, papier, etc.
établi Plateforme cellulaire
vitesse de 0-400 mm/s
coupe
vitesse de 0-500 mm/s
gravure




MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! * Emergency stop
switch
1. Schéma de la piéce.
Laser—controlled switch #
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input
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Top rear access door
®

Rear through door

a

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2. Description de la piéce.
®Fenétre d'observation : Cette fenétre en acrylique beige vous permet de
surveiller
Ce procédé de gravure n'absorbe que partiellement le laser infrarouge et
n'offre aucune autre protection. Portez toujours des lunettes de
protection lorsque vous utilisez le laser actif d'observation de protection
et ne le fixez jamais pendant une période prolongée.
®Lumiére LED : Cette lumiére verte éclaire I'établi pour une visibilité
optimale.
Vue du matériau gravé avant, pendant et aprés le travail.
®Guides de I'axe Y : les guides de I'axe Y permettent aux guides de I'axe X
de se déplacer d'avant en arriére.
sur la table.
®Interrupteur de refroidissement par eau : Une fois l'interrupteur activé, le
systéme de refroidissement par eau intégré se met en marche.
Le refroidissement démarre et I'affichage de la température en temps
réel s'allume.
®Rail de I'axe X : Le rail de lI'axe X supporte le deuxiéme miroir et sert de
support au...
La téte laser se déplace de gauche a droite.

-1 -



®Entrée d'eau : sert a dévisser le couvercle dans le sens antihoraire lors
du remplissage.
le réservoir d'eau en circuit fermé intégré.
® Affichage du niveau d'eau : Ce hublot d'observation permet d'observer le
niveau d'eau.
Niveau d'eau du réservoir d'eau dans le fuselage. (jaune : trop haut /
vert : correct / rouge : trop bas).
®Porte d'entrée droite : Cette porte s'ouvre pour permettre le passage de
matériaux plus volumineux.
a travers la table de travail. Il faut prendre toutes les précautions
nécessaires pour éviter de voir ou de subir les effets du faisceau laser et
de ses reflets. C'est également l1a que se trouvait le sac d'accessoires a
l'arrivée de la graveuse.
®Porte d'accés principale : Cette porte donne accés a la zone située sous
le...
Banc pour un nettoyage facile.
®Auvent : Le couvercle permet d'accéder au support principal pour la mise
en place et
Il permet de récupérer des matériaux, de corriger l'alignement du
faisceau laser et d'effectuer d'autres opérations de maintenance. A
l'ouverture du couvercle, l'alimentation du laser est automatiquement
coupée.
®Indicateur de fonctionnement : |l permet a I'opérateur de mieux observer
le laser.
Etat d'émission : voyant rouge : laser en fonctionnement, voyant vert :
laser inactif.
®Panneau de commande : Le panneau de commande permet le contrdle
manuel du
processus de gravure, comprenant le mouvement de la téte laser
manuelle et I'émission du laser.
®Interrupteur principal : commande ['alimentation générale de I'ensemble
de la machine.
®Interrupteurs de commande de l'axe Z : Ces boutons permettent de
déplacer la table vers le haut ou vers le bas.
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vous aider a vous adapter rapidement et a vous concentrer sur les
différentes épaisseurs de la table.
®Ports de connexion : Ces ports relient la carte mére de la gravure
la machine a l'ordinateur de contrdle et a son logiciel de gravure via un
cable USB ou Ethernet.
®Porte d'accés droite : cette porte permet d'accéder a la carte mére et au
moteur.
Les haut-parleurs et l'alimentation sont protégés par des évents qui
empéchent la surchauffe des composants pendant leur utilisation et ne
doivent pas étre obstrués.
®\Ventilateur de refroidissement de la carte meére : ce ventilateur sert a
dissiper la chaleur du processeur.
des composants tels que des cartes meres intégrées et des
alimentations laser.
®Bouton d'arrét d'urgence : En cas d'urgence, ce bouton permettra de...
Coupez immédiatement toute alimentation électrique au tube laser.
®Téte laser : La téte laser contient le troisieme miroir, la lentille de
focalisation et le point rouge.
guidage et sortie d'assistance pneumatique.
®Table : La hauteur de la table peut étre ajustée pour s'adapter aux
plateaux plus ou moins épais.
matériaux, ainsi qu'entre I'aluminium et les plateformes cellulaires.
®Interrupteur de commande laser : cet interrupteur doit étre active lors de
I'utilisation d’un laser.
®Interrupteur : Allumez la lumiére de I'établi.
®Interrupteur de l'axe rotatif : cet interrupteur doit étre activé lors de
I'utilisation de I'axe rotatif.
axe (arrét lorsque I'axe rotatif n'est pas utilisé), si I'axe Y ne bouge pas,
vérifiez si cet interrupteur est sur la position arrét.
®Alimentation : Ce connecteur d’alimentation doit étre branché avant
utilisation.
machine.
®Porte d'accés arriére supérieure : Cette porte méne a la baie laser ou se
trouve le laser
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Le tube et ses raccords sont sécurisés.
®Porte arriere : Cette porte est I'équivalent d'une porte d’entrée et
nécessite des instructions similaires.
précautions lors de I'utilisation.
®Porte d'accés arriere inférieure : cette porte permet d'accéder a
I'assistance pneumatique
courroie de pompe et d'axe Z.
®\Ventilateur d'extraction : Ce ventilateur extrait les gaz et les débris de
I'air.
L'établi est équipé d'un systéme d'évacuation de I'air purifié par un filtre
écologique.
®\entilateur de refroidissement du réservoir d'eau : Ce ventilateur sert a
refroidir I'eau en circulation.

3. Description du trajet du laser.

A. Tube laser : Ce tube en verre rempli de dioxyde de carbone est fixé
sur un support et ne peut étre déplacé. La tension de connexion entre
ce tube et 'alimentation laser est extrémement élevée et extrémement
dangereuse.

B. Premier réflecteur — Ce miroir & angle réglable est maintenu en place
pour transférer le laser de gravure du tube au deuxiéme miroir.

C. Deuxiéme miroir : Ce miroir a angle réglable se déplace le long du
guide de l'axe X pour permettre au faisceau laser de se déplacer le
long de l'axe Y.
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D. Troisieme miroir : Ce miroir a angle réglable se déplace avec la téte
laser, permettant au faisceau laser de se déplacer le long de I'axe X.
E. Lentille de focalisation : Cette lentille dirige et focalise la lumiére laser

sur le matériau.
F. Etabli : La hauteur de I'établi exposé peut étre réglée.

4. Connectez les entrées.

A. Port de ligne USB : Ce port utilise n'importe lequel de ses ports USB
pour se connecter a l'ordinateur de contrble et a son logiciel de
gravure.

B. Port USB : Ce port vous permet de charger et d'enregistrer des
dessins et des paramétres directement sur la graveuse.

C. Port Ethernet : Ce port se connecte directement ou via Internet a
l'ordinateur de contrdle et a son logiciel.
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A B €
USB input M Network
interface

5. Assemblage de la téte laser.
A. Troisiéme miroir de la téte laser : Ce miroir a angle réglable transmet la
lumiére laser du deuxi€éme miroir a la lentille de focalisation.

B. Guide de l'axe X : Ce guide se déplace le long de l'axe Y et son
mouvement est contrélé par un interrupteur de fin de course.

C. Assistance pneumatique : Ce dispositif souffle de I'air sous pression
pour éteindre les étincelles et évacuer les gaz et les débris pendant la
gravure.

D. Lentille de focalisation : Cette lentille dirige et focalise le faisceau
laser sur son point de contact avec le matériau a graver.

E. Pointeur a point rouge : cet appareil vous permet de visualiser
'emplacement exact du laser de gravure invisible.

F. Laser : Le laser de gravure est invisible, mais trés dangereux. Evitez
tout contact direct avec la peau ou les yeux.

G. Etabli : Utilisez les outils acryliques fournis pour obtenir une mise au
point parfaite quelle que soit I'épaisseur du matériau.
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6. Porte d'accés droite.

A. Carte mére : Cette carte contrble le processus de gravure et répond
aux commandes du logiciel de gravure ou du panneau de commande
de la machine.

Pilote d'axe BX : ce dispositif déplace la téte laser le long du rail X.

Entrainement de I'axe CY : ce dispositif déplace le rail X le long du rail Y.

D. Puissance laser : Ce dispositif convertit I'électricité standard en la
charge a trés haute tension requise pour un tube laser.

E. Alimentation électrique — Ce dispositif alimente la carte mére et les
disques durs de la machine.
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7. Alimentation laser.

A. Fil haute tension :
positive du tube laser et fournit un courant haute tension pour

Ce fil est connecté a l'anode ou a l'extrémité

alimenter le laser.
B. Trous de fixation : Ces fentes standard permettent une installation et

un retrait simples.

8. Contréler I'affichage.
®Description du bouton
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Frame

Enter

| Reset button: System reset

Stop button: Stop machining or motor shaft movement

Delete key: This parameter is used to delete the parameter

Anchor key: Set the anchor point

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light

OK key: Used for user confirmation

Autofocus key: Automatically finds the focus point

Speed key: Sets the current machining speed value

Z-axis key: Used to move the Z-axis

U-axis key: Used to move the U-axis

00060066006

Start/Pause key: Start work or pause/restart work

Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum
power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion
switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key
combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel
parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters
language settings, etc

Border Key: Performs a boundary traversal operation on the
file being processed

File Keys: Memory file and USB flash drive file management

D-pad: Used to move options when setting parameters in
the menu

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys

® Afficher la description
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B C
File: TomFils AR nbin)
Speed: 100mm/s
Power: 99.9%/33. 3%
X 10000. 0
Y: 10000. 0
U 10000. 0
100 99.9%
100 99.9%
100 99.9%
! W:638. 8 tinue|
o - - [:638. mmcontinue
Idle  99:59:59 Copies 65535 plsee'o slow |
| H G

A. Zone d'affichage graphique : Affiche la piste et la trajectoire de
I'ensemble du fichier.

B. Numéro de version : Affiche le numéro de version du panneau et de la
carte mére.

C. Heure systéme : Affiche I'heure systéme actuelle.

D. Zone d'affichage des paramétres : affiche le numéro de fichier, la
vitesse, la puissance maximale, etc. du fichier en cours d'exécution.

E. Zone d'affichage des coordonnées : Affiche les coordonnées actuelles
de la téte laser.

F. Zone d'affichage des calques : Affiche les paramétres des calques du
fichier actuel ou de I'apercu. De gauche a droite, les paramétres sont : le
nombre de calques, la couleur, la vitesse et la puissance maximale.

G. Taille de l'image traitée : Affiche les dimensions du fichier actuel.

H. Nombre de piéces : Affiche le nombre d'exécutions terminées pour le
fichier actuel.

|. Etat du systéme : Affiche I'état actuel de la machine : inactif, en cours
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d’exécution, en pause ou terminé. La durée du traitement est indiquée a
droite.

J. Barre de progression du traitement : Affiche la progression du traitement
du fichier en cours.

Remarque : Lorsque le systéme est inactif ou que le traitement est
terminé, tous les boutons restent accessibles. Les utilisateurs peuvent
alors travailler sur les fichiers, définir des paramétres, prévisualiser les
fichiers, etc. Certains boutons sont inactifs pendant I'exécution ou la pause
d’un traitement (par exemple, les boutons « Origine » et « Image »).

SAFETY INFORMATION

1. EXCLUSION DE GARANTIES

Votre graveur peut étre légerement différent de celui présenté dans ce
manuel en raison des options, mises a jour, etc. Si votre machine a graver
est fournie avec un manuel obsoléte ou si vous avez d'autres questions,
veuillez nous contacter.

2. AVIS GENERAL DE SECURITE

Votre appareil devrait comporter une étiquette d'instructions apposée
aux emplacements suivants :
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®Si I'une de ces étiquettes est manquante, illisible ou endommagée, elle
doit étre remplacée.

Remplacé.

® Utilisez cet appareil de gravure laser uniquement conformément a toutes
les réglementations applicables.

lois et réglementations locales et nationales.
®Utilisez cet appareil uniquement conformément a ce manuel
d'instructions.
Les personnes ayant lu et compris ce manuel sont autorisées a installer,
utiliser, entretenir, réparer, etc., cet appareil. Si cet appareil a été donné
ou vendu a un tiers, assurez-vous que ce manuel soit fourni avec
I'appareil.
®Ne pas faire fonctionner en continu pendant plus de 3 heures et demie.
Faire une pause d'au moins
30 minutes entre les utilisations.
®Ne laissez pas cet appareil sans surveillance pendant son
fonctionnement. Respectez les consignes de sécurité.
Pendant toute la durée de fonctionnement de I'appareil, en cas de
dysfonctionnement, coupez immédiatement I'alimentation électrique et
contactez notre service client ou un service de réparation spécialisé.
Assurez-vous également que I'appareil est complétement éteint aprés
chaque utilisation (y compris a I'aide de l'interrupteur d'arrét d'urgence).
®N’autorisez pas les mineurs, le personnel non formé ou les personnes
ayant un handicap physique ou
handicaps mentaux qui pourraient les empécher de suivre ce manuel et
les manuels logiciels pour installer, utiliser, entretenir ou réparer cet
équipement.

®Tout personnel non formé qui pourrait se trouver a proximité immédiate
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de I'équipement
Lors de l'utilisation de cet équipement, il est impératif d'informer
l'utilisateur que celui-ci est dangereux et de lui fournir des instructions
adéquates sur la maniére d'éviter les blessures.

®Placez toujours les extincteurs, les conduites d'eau ou autres dispositifs
ignifuges a proximité.

Des systémes d'éclairage et de climatisation doivent étre installés a
proximité afin de prévenir les accidents. Assurez-vous que le numéro de
téléphone des pompiers soit clairement affiché. En cas d'incendie,
coupez l'alimentation électrique avant d'éteindre les flammes. Avant
toute utilisation, familiarisez-vous avec la portée de I'extincteur. Veillez a
ne pas l'utiliser trop prés des flammes, car sa pression élevée peut
provoquer un retour de flamme.

3. CONSIGNES DE SECURITE RELATIVES AU LASER.

Utilisée conformément aux instructions, la machine comprend un
systéme laser de classe 1, sans danger pour les utilisateurs et les
personnes présentes. Cependant, les lasers invisibles, les tubes laser et
leurs connexions électriques demeurent tres dangereux. lls peuvent
causer des dommages matériels importants et des blessures S
s'ils ne sont pas utilisés ou modifiés avec précaution, notamn es
cas suivants :

®L es lasers peuvent facilement brller les matériaux combustibles situés a
proximite.
®Certains matériaux utilisés peuvent produire des radiations ou des gaz
nocifs pendant
Traitement .
®L_e contact direct avec le laser peut causer des Iésions corporelles, y
compris des Iésions graves.
brilures et Iésions oculaires irréparables.
®Ne modifiez ni ne désactivez les fonctions de sécurité fournies par cet

appareil.
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Ne modifiez ni ne démontez le laser, et n'utilisez pas le laser s'il a été
modifié ou démonté par une personne autre qu'un professionnel qualifié.
L'utilisation d'un équipement adapté, modifié ou incompatible peut
entrainer une exposition dangereuse aux rayonnements et d'autres
blessures.

®Ne laissez jamais aucune partie de I'armoire ouverte pendant son
fonctionnement, sauf si

(Obligatoire) a travers les portes. Ne jamais interférer avec le faisceau
laser, ne placer aucune partie du corps sur son trajet pendant son
fonctionnement et ne jamais tenter de I'observer directement. Lors de
l'utilisation d'une porte de passage ou en cas d'exposition potentielle au
faisceau laser, prendre les mesures nécessaires pour se protéger des
réflexions éventuelles, notamment en utilisant des équipements de
protection individuelle, tels que des lunettes de protection spécialement
congues pour filtrer les graveurs laser avec une densité optique (DO)
supérieure ou égale a 5 pour certaines longueurs d'onde.

®Pendant le fonctionnement, ne fixez pas le faisceau laser et ne laissez
personne le fixer.

en continu, méme si le couvercle est fermé et/ou que des lunettes de
protection sont portées.
®N'utilisez cette machine a graver que lorsque sa fonction d’arrét
automatique est activée.
Fonctionnement correct. Lors de la premiére utilisation de cette
graveuse, si vous constatez un probléme par la suite, testez-la avant
toute autre utilisation (voir ci-dessous). Si la fermeture ne se fait pas,
cessez immédiatement ['utilisation. Eteignez I'appareil et contactez le
service client ou le service de réparation. Ne désactivez jamais ces
fermetures.
®Si le systéme de refroidissement par eau ne fonctionne pas correctement,
n'utilisez pas ce laser.
N’utilisez jamais le graveur a une température supérieure a 38 °C
(100 °F). Avant d’allumer le tube laser, activez toujours le systéme de

refroidissement a eau et vérifiez visuellement que I'eau circule
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correctement dans tout le circuit. N'utilisez pas d’eau glacée ni d’eau
dont la température dépasse 38 °C (100 °F). Pour un résultat optimal,
maintenez la température entre 15 et 21 °C (60 et 70 °F).

®N'utilisez pas de liquide de refroidissement ou d’antigel générique dans
I'eau de refroidissement, car ils peuvent

Ces produits laissent des résidus corrosifs qui se solidifient a l'intérieur
des tuyaux, pouvant entrainer une défaillance, voire une explosion.
Utilisez des formulations spécifiques compatibles avec les lasers, ou
utilisez et rangez votre graveur dans un environnement a température et
humidité contrélées.

®Ne laissez pas de produits potentiellement inflammables, inflammables,
explosifs ou corrosifs.

éloigner les matériaux situés a proximité afin d'éviter de les exposer aux
faisceaux laser directs ou réfléchis.

®N'utilisez pas et ne placez pas d’équipement sensible aux interférences
électromagnétiques a proximité. Assurez-vous que le

La zone autour du laser est exempte d'interférences électromagnétiques
importantes pendant toute son utilisation.

@ Utilisez cette machine uniquement pour le traitement des matériaux
décrits dans le

Consultez la section « Sécurité des matériaux » de ce manuel. Le
réglage du laser et le processus de gravure doivent étre adaptés au
matériau utilise.
®Assurez-vous que la zone est exempte d'autres polluants
atmosphériques, car ceux-ci peuvent présenter un risque.

risque similaire de réflexion, de combustion, etc.
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4. CONSIGNES DE SECURITE ELECTRIQUE.

®Utilisez cet appareil uniguement avec une alimentation électrique
compatible et stable.

fluctuation de tension inférieure a 10 %.

®Ne branchez pas d'autres appareils sur le méme fusible que le systéme
laser.

Nécessite son ampérage maximal. Ne pas utiliser avec des rallonges ou
des multiprises standard. Seuls les dispositifs de protection contre les
surtensions d'une capacité supérieure a 2 000 J sont compatibles.

®Mettez cet appareil sous tension uniquement s'il est correctement mis a
la terre, soit par une prise de terre ferme.

Raccordement a une prise de courant a 3 broches ou a un cable de mise
a la terre dédié, correctement branché a I'emplacement prévu sur
I'armoire. Ne pas utiliser avec un adaptateur 3 broches vers 2 broches
non mis a la terre. Vérifier réguliérement la mise a la terre de
I'équipement afin de détecter tout dommage ou connexion desserrée.

®Par conséquent, la zone autour de cet appareil de gravure laser doit étre
maintenue en bon état.

L'espace doit étre sec, bien ventilé et climatisé afin de maintenir la
température ambiante entre 5 et 35 °C (40 et 95 °F). Pour un résultat
optimal, la température doit étre inférieure ou égale a 25 °C (75 °F).
L'humidité relative ne doit pas dépasser 70 %.

®Lorsque la pompe est branchée a sa source d'alimentation, ne la
manipulez pas.
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La pompe ou l'eau dans laquelle elle est immergée. Plongez-la dans
I'eau avant de la brancher a une source d'alimentation et débranchez-la
avant de la retirer.

®Reéglages, entretien et réparations des composants électriques de

L'utilisation de cet équipement doit impérativement étre confiée a des
professionnels qualifiés et formés afin d'éviter tout risque d'incendie ou
autre dysfonctionnement, notamment une exposition potentielle aux
radiations due a I'endommagement des composants laser. Le contrble
des composants électriques de ce systéme de marquage nécessitant
des techniques spécialisées, il est recommandé que ces tests soient
effectués uniquement par les fabricants, les vendeurs ou les organismes
de réparation agréeés.

®Sauf indication contraire, réglez, entretenez et réparez uniquement
I'appareil.

lorsqu'il est éteint, débranché de I'alimentation et complétement refroidi.

5. CONSIGNES DE SECURITE DES MATERIAUX.

®|| est de la responsabilité de I'utilisateur de cette machine de gravure
laser de

Vérifiez que le matériau a traiter résiste a la chaleur du laser et ne
produit aucune émission ni aucun sous-produit nocif pour les personnes
a proximité ou contraire aux lois et réglementations locales ou nationales.
En particulier, n'utilisez en aucun cas cet équipement pour traiter du
polychlorure de vinyle (PVC), du téflon ou d'autres matériaux halogénés.

®|| est de la responsabilité de I'utilisateur de cette machine de gravure
laser de

Il convient de s'assurer que toutes les personnes présentes lors de
I'opération disposent d'un équipement de protection individuelle adéquat
afin d'éviter les blessures causées par les émissions et les sous-produits
du matériau traité. Outre les lunettes de protection laser mentionnées
précédemment, le port de lunettes de protection, de masques ou de
respirateurs, de gants et d'autres vétements de protection extérieurs

-27-



peut étre nécessaire.

®Si le systéme d'échappement ne fonctionne pas correctement, n'utilisez
pas ce laser.

Utilisez la machine a graver en toutes circonstances. Assurez-vous
toujours que le ventilateur d'extraction évacue correctement les
poussiéres et les gaz issus du processus de gravure, conformément a la
réglementation locale et nationale en vigueur. En cas de défaillance du
ventilateur ou du conduit d'extraction, cessez immédiatement I'utilisation
de la machine.

®L es utilisateurs doivent faire particuliérement attention lorsqu'ils
travaillent avec des conducteurs

les matériaux, car I'accumulation de poussiére et de particules
environnementales peut endommager les composants électriques,
provoquer des courts-circuits ou avoir d'autres effets, notamment le
rayonnement laser réfléchi.

®Cette machine peut étre utilisée en toute sécurité avec les matériaux
suivants :

1. Plastiques.

-Acrylonitrile butadiéne styréne (ABS)

* Nylon (polyamide, PA, etc.)

-polyéthyléne

* Polyéthyléne haute densité (polyéthyléne haute densité, polyéthyléne,
etc.)

* Polyéthyléne téréphtalate biorienté (BoPET, polyester, etc.)
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* Polyéthyléne téréphtalate (PETG, PET-G, etc.)

*Polyimide (PI, Kapton, etc.)

» Polyméthacrylate de méthyle (PMMA, acrylique, plexiglas, fluorite, etc.)
-Polyoxyméthyléne (POM, acétal, DL, etc.)

*Polypropyléne (PP, etc.)

styréne

2. Autre.

-carton

*Céramiques, y compris les couverts, les carreaux, etc.
-verre

-cuir

Papier et carton

-caoutchouc

La pierre, y compris le marbre, le granit, etc.

*Textiles, notamment coton, daim, feutre, chanvre, etc.

* Bois d’ceuvre, y compris liege, MDF, contreplaqué, bois de balsa, bouleau,
cerisier, chéne, peuplier, etc.

Remarque : Consultez les paramétres recommandés pour les matériaux
de gravure les plus couramment utilisés.

®Cet appareil ne peut pas étre utilisé avec les matériaux suivants ni avec
aucun autre matériau.

les contenant :

* Le cuir artificiel contenant du chrome hexavalent (Cr[VI]) est a proscrire
en raison de ses émanations toxiques.

- L'astate en raison de ses vapeurs toxiques
* L'oxyde de béryllium, en raison de ses fumées toxiques

*Le brome, en raison de ses vapeurs toxiques
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Le chlore, notamment le polyvinyle butyral (PVB) et le polychlorure de
vinyle (PVC, vinyle, Sintra, etc.), en raison de ses vapeurs toxiques

+Le fluor, notamment le téflon (Téflon, Téflon, etc.), en raison de ses
vapeurs toxiques

L'iode, en raison de ses vapeurs toxiques

*Les métaux, en raison de leur conductivité électrique et de leur
réflectivité

*Les résines phénoliques, y compris diverses formes de résines €poxy,
car elles produisent des fumées toxiques.

*Le polycarbonate (PC, Lexan, etc.) en raison de ses émanations
toxiques

Remarque : Pour tous les autres matériaux, en cas de doute sur la
sécurité ou la compatibilité laser de cet appareil, veuillez consulter
sa fiche de données de sécurité.

Fiche de données de sécurité (FDS). Une attention particuliére est
portée aux informations relatives a la sécurité, la toxicité, la
corrosivité, la réflectivité et la réaction aux hautes températures.
Vous pouvez également contacter notre service d'assistance pour
obtenir des conseils supplémentaires.

INSTALLATION

1. APERCU DE L'INSTALLATION.
®Un systéme de fonctionnement complet comprend I'armoire de gravure
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laser, son
L'armoire comprend les aérations, tous les cables de connexion
nécessaires, ainsi que le laser et la clé d'accés. Elle peut utiliser les
motifs fournis par le logiciel de gravure inclus en se connectant
directement a votre ordinateur ou a Internet ; elle peut également graver
des motifs chargés directement depuis une clé USB. Les utilisateurs
peuvent configurer d'autres accessoires, tels que des axes rotatifs, selon
leurs besoins.
®Utilisez uniquement le matériel, les cables et les alimentations fournis
avec ou sont fournis avec
Compatible avec cet appareil. L'installation d'équipements non adaptés
peut entrainer une baisse de performance, une réduction du temps de
service, une augmentation des colts de maintenance, des dommages
matériels et des blessures.
®\Veuillez préter attention aux exigences spécifiques relatives a
l'installation du systéme.
Avant toute installation, chaque client doit prendre connaissance de ces
éléments afin de procéder a une configuration correcte et d'obtenir un
fonctionnement laser s(r. En cas de probléme ou de difficulté
d'installation, veuillez contacter nos techniciens ou notre service client.
®Tout équipement auxiliaire doit &étre réglé sur 'unité principale. En cas de
doute,
Veuillez contacter directement le revendeur ou le fabricant de cet
équipement.

2. Sélection du site d'installation
®Avant d'installer la graveuse, choisissez I'emplacement approprié pour
son utilisation.
®Assurez-vous qu'il réponde a toutes les exigences mentionnées dans les
consignes de sécurité ci-dessus.
L'emplacement doit étre stable, plat, sec et climatisé afin de garantir une
température ambiante de 5 a 35 °C (40 a 95 °F) et une humidité relative
inférieure a 70 %. En particulier, la température et I'humidité combinées
ne doivent pas atteindre le point de rosée. Il est également conseillé
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d'utiliser des piéces sans fenétres ou d'installer des stores et/ou des
rideaux pour éviter I'exposition a la chaleur supplémentaire potentielle
du rayonnement solaire direct. L'emplacement doit étre exempt de
poussiére et autres contaminants atmosphériques et suffisamment
ventilé pour gérer les fumées générées lors du processus de gravure,
conformément a toutes les lois et réglementations applicables. Selon le
matériau a traiter, la construction d'un systéme de ventilation dédié peut
s'avérer nécessaire. L'appareil doit étre tenu hors de portée des enfants,
des matériaux inflammables, explosifs ou corrosifs, ainsi que des
équipements sensibles aux interférences électromagnétiques (EMI). Le
cordon d'alimentation doit étre...
L'appareil doit étre branché sur une source d'alimentation compatible et
stable via une prise de courant a trois broches mise a la terre. Aucun
autre appareil ne doit étre alimenté par le méme fusible. Du matériel de
lutte contre l'incendie doit étre disponible a proximité et le numéro de
téléphone des pompiers locaux doit étre clairement affiché.

®|| est fortement recommandé de placer un banc supplémentaire prés de

la machine.

éviter de placer des objets sur ou directement a proximité de la machine,
ce qui pourrait provoquer un incendie ou un risque d'utilisation du laser.

3. MISE A LATERRE DES FILS.
®[ 'appareil utilise un laser puissant. Comme indiqué dans les consignes
de sécurité

L'appareil, situé a proximité, présente des tensions extrémement
élevées et des risques potentiels. Il est donc impératif de le mettre a la
terre fermement afin d'éviter I'accumulation d'électricité statique. Une
prise de courant standard a trois broches assure une mise a la terre
adéquate. Si vous ne disposez pas d'une telle prise, vous devez utiliser
un cable de mise a la terre et vous assurer de son bon raccordement.
L'extrémité du cable doit étre solidement fixée a une tige métallique
enfoncée a au moins 2,5 métres de profondeur, ou a deux tiges
métalliques distinctes enfoncées dans le sol & au moins 1,5 métre de la
machine.
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®Une mauvaise mise a la terre peut entrainer une panne d'équipement et
créer un risque sérieux de
Risque d'électrocution. Le fabricant et/ou le vendeur déclinent toute
responsabilité en cas de dommages, d'accidents ou de blessures
causés par une mauvaise mise a la terre.

4. DEBALLEZ LA MACHINE A GRAVURER.
®\/otre graveur est livré dans un coffret en bois avec ses accessoires (y
compris
Ce manuel est rangé dans l'espace situé derrieére la porte d'entrée.
Placez la caisse sur une surface plane et dégagée pour faciliter le
déballage, et idéalement, prévoyez d'utiliser la machine en permanence.
®Etape 1 : Si vous ne l'avez pas déja fait, terminez de retirer la caisse de
autour de la graveuse. Puis, faites rouler la machine jusqu'a son
emplacement.
®Etape 2 : Maintenez les plaquettes de frein en place en appuyant sur les
plaquettes de frein sur les 2
roues avant.
®Etape 3 : Récupérez la clé d’accés dans le compartiment principal situé a
'avant de I'appareil.
Retirez le sac d'accessoires situé derriere la porte avant. Vérifiez que
vous avez bien regu tous les éléments suivants : cordon d'alimentation,
céble de terre, cables USB et Ethernet, clé USB contenant le logiciel de
gravure, tuyau d'échappement avec collier de serrage, jeu de clés
hexagonales, outil de mise au point en acrylique, clés et ce manuel.
®Etape 4 : Inspectez soigneusement I'assemblage du tube laser et I'écran
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de visualisation.
La fenétre et le reste de la machine. Le tube laser est un objet
extrémement fragile et doit étre manipulé avec précaution, en évitant
autant que possible les chocs.
®Etape 5 : A lintérieur du support principal, retirez de I'axe X et du
table en nid d'abeille.
®Etape 6 : Vous pouvez conserver 'emballage pour de futurs retours,
mais si vous le jetez
Pour tout achat de ce produit ou de ses accessoires, veillez a respecter
la réglementation applicable en matiére d'élimination des déchets.

5.CONNEXION D'ALIMENTATION PRINCIPALE.
®\/érifiez que I'étiquette située a coté de la prise connectée sur la machine
est correcte.
Vérifiez que la tension est compatible avec votre alimentation. Branchez
une extrémité du cable principal a une prise de courant et I'autre a une
prise de terre. N'allumez en aucun cas l'appareil si la tension ne
correspond pas.
®L es fluctuations le long de la ligne doivent étre inférieures a 10 %. Si
cette valeur est
En cas de surtension, le fusible sautera. Il se trouve dans la prise de
connexion et est accessible de I'extérieur. Attention : ne branchez pas
cet appareil sur une rallonge ou une multiprise standard. Branchez-le
directement sur une prise de terre ou utilisez un parafoudre de plus de
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6. INSTALLATION REFROIDIE A L'EAU.
®La pompe a eau fournie est essentielle au bon fonctionnement et a la
durée de vie de l'appareil.
la machine a graver. Lorsqu'un tel laser fonctionne sans systéme de
refroidissement correctement entretenu, son tube de verre peut exploser
en raison d'une surchauffe.
®Ne jamais toucher ni régler l'alimentation en eau de la machine a graver
pendant
La pompe est branchée.
®Pour utiliser la pompe a eau, remplissez un réservoir dédié avec au
moins 2 gallons (7,5 litres).
L'utilisation de plusieurs litres d'eau distillée ou purifiée peut réduire
progressivement la qualité de la machine a graver et méme entrainer
une accumulation dangereuse de minéraux. Systéme de
refroidissement : pour la méme raison, n'utilisez jamais d'antigel
universel. Utilisez des formulations spécifiques pour laser ou entreposez
les machines a graver dans des zones a température et humidité
controlées.

Remarque : Il est impératif d'utiliser de I'eau distillée ou purifiée, et
non de I'eau du robinet ou des eaux usées, sous peine de
réduire la durée de vie du produit.

®\euillez faire pivoter I'orifice d'entrée d'eau pour retirer le cache
anti-poussiére, puis ajoutez...
Remplissez I'orifice d'arrivée d'eau de la machine a graver avec de I'eau
purifiée ou distillée. Le niveau d'eau doit se situer dans la zone verte,
niveau de sécurité. Remplissez ensuite le couvercle anti-poussiére de la
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buse d'eau, puis mettez la machine sous tension et activez le systéme
de circulation d'eau.

Remarque : Le niveau d'eau ne doit pas étre trop élevé afin d'éviter tout
débordement de la fontaine a eau.

Entrée d'eau

®Avant de démarrer le laser, assurez-vous d'obtenir une confirmation
visuelle que l'eau
le fluide circule dans le tube laser.
®Ne laissez jamais I'eau du réservoir devenir trop chaude pour refroidir le
laser. Installez un
En cas d'utilisation prolongée, vérifiez régulierement la température de
I'eau ou déclenchez 'alarme de surchauffe. Si I'eau atteint 38 °C
(100 °F), remplacez-la par de I'eau plus froide. Pendant cette opération,
remplacez le laser par étapes ou éteignez-le : ne laissez jamais le laser
fonctionner sans un flux constant d'eau de refroidissement.

7. TESTS INITIAUX.
®ARRET D'URGENCE.
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En raison des risques d'incendie et autres dangers liés au processus de
gravure, la machine est équipée d'un grand bouton d'arrét d'urgence
facilement accessible prés du panneau de commande. Appuyez d

pour arréter immediatement le tube laser. @

A la réception de votre graveur, son arrét d'urgence est activé. Il faut alors
le faire pivoter vers la droite et le relever pour que le laser fonctionne.
Avant toute autre utilisation, vérifiez son bon fonctionnement. Mettez en
marche le systéme de refroidissement a eau, placez un morceau de
matériau a graver sur la table, fermez le couvercle et appuyez sur le
bouton PULSE pour déclencher le laser.

Appuyez sur le bouton d'arrét d'urgence et vérifiez si le laser s'arréte
immeédiatement. Si le laser continue de fonctionner, I'arrét d'urgence est
défectueux et doit étre remplacé avant toute utilisation de I'appareil.
Eteignez la machine et contactez le service client.

OFERMETURE DU COUVERCLE (VERROUILLAGE).

En raison du risque de cécité, de brilures et d'autres blessures dues a
I'exposition directe au faisceau de gravure invisible, I'appareil

L'appareil éteint également automatiquement le laser lorsque le couvercle
de protection est relevé pendant son fonctionnement.

Aprés avoir vérifié le bon fonctionnement du bouton d'arrét d'urgence,
testez également la fermeture correcte du couvercle avant toute autre
intervention sur la machine. Mettez en marche le systéme de
refroidissement a eau, placez un morceau de matériau a découper au
laser sur la table de travail, fermez le couvercle et appuyez sur le bouton
PULSE pour déclencher le laser. Relachez le bouton. Veillez a ne pas vous
exposer aux éventuels faisceaux réfléchis, ouvrez le couvercle le moins
possible et réessayez de déclencher le laser.

Remarque : Si le laser est en fonctionnement, I'arrét automatique est
inopérant et la machine a graver doit étre réparée avant toute
utilisation. Eteignez la machine et contactez le service client.
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O COUPURE D'EAU.

En raison des dangers que représentent les tubes laser non refroidis, la
machine de gravure arréte également automatiquement le laser en cas de
défaillance du systéme de refroidissement par eau.

Aprés avoir vérifié le bon fonctionnement du bouton d'arrét d'urgence et du
systéme de protection du couvercle, testez également le bon fonctionnement
du dispositif d'arrét d'eau avant toute autre intervention sur la machine. Mettez
en marche le systéeme de refroidissement par eau, placez un morceau de
matériau a graver au laser sur la table de travail, fermez le couvercle et
appuyez sur le bouton PULSE pour déclencher le laser. Relachez le bouton.
Coupez l'arrivée d'eau en enroulant ou en nouant deux tuyaux. Veillez a ne
pas endommager les tuyaux lors de cette opération. Réessayez de déclencher
le laser. Si le laser est émis, le dispositif d'arrét automatique est défectueux et
doit étre réparé avant toute utilisation de la graveuse. Eteignez la machine et
contactez le service client. Si le laser n'est pas émis, le dispositif d'arrét
automatique fonctionne correctement ; détendez simplement les deux tuyaux
pour rétablir la circulation d'eau et poursuivez la configuration de la graveuse.

O®CALIBRAGE DU TRAJET LASER.

Bien que notre usine calibre I'ensemble de votre systéme lors de I'assemblage,
il est possible que le tube laser, la lentille de focalisation et/ou un ou plusieurs
miroirs se désalignent pendant le transport. Par conséquent, nous vous
recommandons d'effectuer un test d'alignement optique lors de la mise en
service de votre machine. Pour des instructions détaillées, consultez la section
Maintenance ci-dessous.
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®ASSISTE PARAIR.

Votre équipement auxiliaire pneumatique doit étre préinstallé et correctement
cablé.

Vérifiez s'il est correctement configuré et connecté comme indiqué sur l'image.
Si

Les tuyaux ou les cables doivent étre reconnectés ; coupez toute I'alimentation
électrique de la machine (y compris en appuyant sur l'arrét d'urgence) avant
de régler tout équipement.

8. SECURITE.

Pour votre sécurité et celle des passants, cette machine a graver peut étre
verrouillée a l'aide de la clé fournie. Il est recommandé de I'utiliser pour
verrouiller votre ordinateur entre les sessions afin d'empécher toute action
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non autorisée.

OPERATION

1. APERCU DES OPERATIONS.

®Ultilisez cette graveuse laser uniguement en suivant scrupuleusement les
instructions de ce manuel. Le non-respect des consignes détaillées ici
peut entrainer des dommages matériels et des blessures.

@ Cette section décrit certaines options et fonctionnalités offertes par le logiciel
d'exploitation. Avant d'utiliser I'appareil, assurez-vous d'avoir lu
l'intégralité du manuel (notamment les consignes de sécurité ci-dessus),
ainsi que tous les avertissements affichés par I'appareil lui-méme.

2. INSTRUCTIONS GENERALES D'UTILISATION.
®Etape 1. Créez le motif & graver. Vous pouvez le faire directement dans
le logiciel de gravure ou utiliser n'importe quel outil de gravure.

®Etape 2. Veuillez connecter les équipements et outils nécessaires au
produit et brancher I'alimentation électrique. Vous pouvez vous référer
a la vidéo sur le CD/clé USB. Remplissez I'orifice d'entrée d'eau avec
de I'eau purifiée ou distillée pour la circulation d'eau intégrée. Le
niveau d'eau doit atteindre le repére vert de sécurité. Remarque : (Le
niveau d'eau ne doit pas étre trop élevé afin d'éviter tout
débordement).

®Etape 3. Veuillez retirer le tuyau d'évacuation des fumées. Une extrémité
du tuyau est raccordée a l'orifice d'évacuation des fumées de I'appareil,
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et l'autre a un systéme d'extraction des fumées extérieur ou auxiliaire.
Remarque : (Utilisez un collier de serrage pour fixer le tuyau et éviter
qu'il ne se détache.)

®Etape 4. Relevez le bouton d'arrét d'urgence et utilisez les boutons situés
a l'avant de l'appareil pour ouvrir le panneau de commande de la
machine a graver. Chargez le motif de votre choix directement depuis
une clé USB ou via un ordinateur connecté a la machine a graver.

®Etape 5. Ouvrez le capot de la graveuse, vérifiez le bon fonctionnement de
I'assistance pneumatique et ajustez la table si nécessaire. L'utilisation
d'un plateau alvéolé est recommandée pour la plupart des applications.
La hauteur du plateau peut étre réglée a I'aide de la commande de 'axe Z
située a l'avant de I'appareil afin de s'adapter a différents matériaux
d'épaisseurs variées.

®Etape 6. Placez I'échantillon de matériau sur la table. La position standard se
situe dans le coin supérieur gauche. Vous pouvez la modifier en ajustant
I'emplacement de votre motif ou de l'origine de la gravure a l'aide du
panneau de commande ou du logiciel de gravure. Pour manipuler des
matériaux plus volumineux, vous pouvez ouvrir la porte avant, la porte
arriére, ou les deux simultanément. Lorsque le laser est en
fonctionnement, n'introduisez rien d'autre que le matériau dans la surface
de travail par une porte de passage. Soyez particulierement vigilant face
aux fumées et poussiéres susceptibles d'étre dégagées par ces portes.
Assurez-vous que votre systeme de ventilation est suffisamment
performant pour absorber tous les sous-produits ou portez I'équipement
de protection individuelle (EPI) nécessaire afin de garantir la sécurité des
utilisateurs et des personnes se trouvant a proximité.

®Etape 7. Concentrez le laser en plagant 'outil de focalisation en acrylique sur
le matériau.
Soulevez délicatement la table. La téte laser doit effleurer le dessus de I'outil
en acrylique sans exercer de pression, afin de garantir une distance de
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gravure correcte. (N'essayez jamais de travailler sur I'établi sans matériau.)
Le laser est alors focalisé. Refermez le couvercle.

®Etape 8. Personnalisez le contraste et la profondeur de gravure de votre
motif en ajustant les paramétres dans le logiciel de gravure ou
directement depuis le panneau de commande. Si vos instructions de
gravure précisent le réglage de puissance en milliampéres, utilisez le
tableau de conversion suivant pour trouver le réglage approprié :

right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma

Le seuil minimal est de 10 %. Le laser ne sera pas émis en dessous de ce
seuil. Il est déconseillé d'utiliser le tube laser a pleine puissance, surtout
pendant une période prolongée. La puissance maximale recommandée est de
70 %, car une utilisation prolongée au-dela de cette valeur réduira la durée de
vie du laser. Pour augmenter la profondeur de gravure, augmentez I'énergie
par unité de surface en augmentant la puissance du laser ou le nombre
d'anneaux, ou en diminuant la vitesse. Cependant, une gravure trop profonde
peut dégrader la qualité de I'image, en particulier pour le matériau de
revétement.

Lorsque vous travaillez avec de nouveaux matériaux, n'oubliez pas de
toujours commencer par les réglages les plus faibles. Si I'effet n'est pas assez
prononcé, vous pouvez recommencer plusieurs fois, relancer le processus de
conception ou le relancer avec des réglages plus puissants jusqu'a obtenir
l'effet désiré.

La résolution doit généralement étre fixée a 500 points par pouce. Dans
certains cas, une résolution inférieure peut s'avérer utile, réduisant ainsi le
risque de brilure et augmentant I'énergie des impulsions, ce qui améliore la
qualité des images produites sur certains matériaux, comme certains
plastiques.
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®Etape 9. Ouvrez le tube laser en insérant et en tournant la clé laser. Pour
réduire les risques d'électrocution, ne touchez le graveur qu'avec une
seule main a la fois une fois le tube laser ouvert.

®Etape 10. Appuyez sur « Exécuter » pour mettre en pause la gravure de
votre motif. Méme si vous portez des lunettes de protection, ne fixez pas
le laser en fonctionnement de maniére prolongée. Soyez vigilant face aux
risques d’étincelles ou d’incendie et soyez prét a éteindre rapidement tout
départ de feu si nécessaire.

®Etape 11. Une fois le laser arrété, vérifiez la qualité de la premiére gravure et
ajustez les paramétres laser dans le panneau de commande ou le logiciel
si nécessaire pour obtenir I'effet désiré. Lors de gravures et de découpes
répétées, vérifiez régulierement la température de I'eau du réservoir de la
pompe afin de la maintenir en dessous de 38 °C (100 °F). Si cette
température est atteinte, arrétez immédiatement la machine et laissez-la
refroidir avant de la réutiliser.

®Etape 12. Une fois la gravure terminée, fermez le logiciel et mettez la
machine hors tension dans l'ordre suivant : alimentation du laser,
panneau de commande, ventilation, systéme de refroidissement par eau
et bouton d'arrét d'urgence. Retirez la clé laser du panneau de
commande.

®Etape 13. Nettoyez complétement le banc, en vidant le support inférieur de
tous les débris.

3. DESCRIPTIONS SPECIFIQUES DES MATERIAUX.

Les instructions suivantes sont des recommandations pour faciliter et
accélérer le travail en toute sécurité avec divers matériaux. |l est important de
se renseigner sur les exigences de sécurité et de gravure propres a chaque
matériau afin d'éviter tout risque d'incendie, de poussiéres dangereuses ou
d'émanations corrosives et toxiques. Une fois le produit sécurisé ou
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I'équipement de protection approprié en place, il peut étre utile de réaliser un
test de gravure de petites boites a différentes vitesses et puissances afin de
trouver les paramétres optimaux pour votre motif. Vous pouvez également
commencer par une faible consommation d'énergie et une configuration
rapide, puis répéter le processus autant de fois que nécessaire en augmentant
progressivement l'intensité du laser.

®CERAMIQUE.

Lors de la gravure sur céramique, une puissance moyenne a élevée est
généralement utilisée. Privilégier un plus grand nombre de circuits plutot
gu'une puissance plus élevée et une vitesse plus faible permet d'éviter la
casse du matériau pendant le processus. Il convient d'étre attentif aux risques
sanitaires liés a la poussiére générée par la gravure sur céramique,
notamment pour les applications industrielles répétitives. Selon le matériau et
la charge de travail, un ventilateur, voire un systéme de ventilation complet,
peut s'avérer nécessaire. De méme, les opérateurs et les autres personnes
présentes dans la zone de travail peuvent avoir besoin de porter des
équipements de protection respiratoire, tels que des masques et des
respirateurs.

®PIERRE.

Pour la taille de tous types de pierres, on utilise généralement une puissance
moyenne et des vitesses moyennes a rapides. Comme pour la céramique et le
verre, il convient de tenir compte de la poussiere générée (surtout pour les
applications industrielles répétitives) et de prendre des mesures similaires
pour garantir la sécurité des utilisateurs et des personnes présentes dans la
zone de travail.

O TEXTILES.

Pour la sculpture sur textiles comme le tissu et la laine, on utilise souvent une
faible puissance et une vitesse élevée. Comme pour le cuir, il convient d'étre
particuliérement vigilant quant aux risques d'incendie et de poussiére.

®VERRE.
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Lors de la gravure sur verre, on utilise généralement une puissance élevée et
une faible vitesse. Comme pour la céramique, il est conseillé d'effectuer
plusieurs cycles a une puissance inférieure afin d'éviter les fissures. Lors de la
gravure de fibres de verre et de carbone, il convient d'étre vigilant et d'éviter
de combiner des réglages produisant une intensité laser suffisante pour altérer
l'intégrité structurelle des fibres et ainsi obtenir des marquages flous. Le port
d'équipements de protection individuelle est indispensable pour protéger les
yeux, le nez, la bouche et la peau des poussiéres générées par la
manipulation de tout matériau, notamment pour les applications industrielles
répétitives. Les vétements portés lors de la manipulation de fibres de verre
doivent étre lavés séparément aprés utilisation.

OoCUIR.

Lors de la gravure sur verre, on utilise généralement une puissance élevée et
une faible vitesse. Comme pour la céramique, il est conseillé d'effectuer
plusieurs cycles a une puissance inférieure afin d'éviter les fissures. Lors de la
gravure de fibres de verre et de carbone, il convient d'étre vigilant et d'éviter
de combiner des réglages produisant une intensité laser suffisante pour altérer
l'intégrité structurelle des fibres et ainsi obtenir des marquages flous. Le port
d'équipements de protection individuelle est indispensable pour protéger les
yeux, le nez, la bouche et la peau des poussiéres générées par la
manipulation de tout matériau, notamment pour les applications industrielles
répétitives. Les vétements portés lors de la manipulation de fibres de verre
doivent étre lavés séparément apreés utilisation.

OMETAL.

Les machines de gravure laser CO2 ne doivent pas étre utilisées pour
marquer, graver ou découper le métal. Elles sont principalement destinées au
traitement des revétements appliqués sur des supports métalliques, et il
convient de ne pas intervenir directement sur le métal sous-jacent. Différents
revétements sont disponibles spécifiquement pour la gravure CO2, et les
utilisateurs doivent suivre les instructions fournies, car les paramétres varient
selon le produit et le métal. En général, le traitement du revétement en
aluminium s'effectue plus rapidement a faible puissance, tandis que celui du
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revétement en acier peut étre réalisé plus lentement a puissance plus élevée.

O®PLASTIQUES.

Le plastique utilisé pour la gravure se décline en de nombreuses couleurs et
épaisseurs, et présente une grande variété de revétements et de finitions. La
plupart des plastiques disponibles se prétent bien a la gravure et a la découpe
laser. Les plastiques a surface microporeuse semblent offrir les meilleurs
résultats, car ils nécessitent un enlévement de matiére minimal. Pour la
gravure des plastiques, on utilise généralement des réglages de faible
puissance et de vitesse élevée. Un marquage ou une gravure a puissance
excessive ou a vitesse trop faible peut concentrer trop d'énergie au point de
contact, provoquant la fusion du plastique. Ceci peut notamment entrainer
d'autres problémes.

Elles peuvent engendrer une gravure de mauvaise qualité, des fumées
toxiques, voire des incendies. La gravure haute résolution peut causer le
méme probléme ; il est donc préférable d’opter pour des motifs basse ou
moyenne résolution pour la plupart des plastiques.

®CAOUTCHOUC.

La composition et la densité variables du caoutchouc entrainent des
profondeurs de gravure légérement différentes. Il est fortement recommandé
de tester des échantillons de caoutchouc spécifique pour obtenir des résultats
optimaux. Lors de la gravure du caoutchouc, on utilise généralement une
puissance élevée et constante, et I'effet est obtenu en faisant varier la vitesse
du laser. Les caoutchoucs microcellulaires nécessitent des vitesses beaucoup
plus élevées que les caoutchoucs standards. La gravure de tout type de
caoutchouc produit beaucoup de poussiére et de gaz. Selon la charge de
travalil, le port d'un équipement de protection respiratoire et/ou un systéme de
ventilation complet peuvent étre nécessaires pour résoudre ce probleme.

®PAPIER ET CARTON.

Pour la gravure de divers produits en papier, on utilise généralement une
puissance faible a moyenne et une vitesse élevée. Il est conseillé de réaliser
des essais sur des échantillons a chaque lot, car de faibles variations de
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parameétres peuvent suffire a distinguer un excés de gravure d'une bralure du
support. Comme pour le cuir, une attention particuliere est portée aux risques
d'incendie et a la poussiére générée lors d'applications répétées.

®BOIS.

Comme pour le caoutchouc, il existe de nombreuses essences de bois, et il
est essentiel de tester votre matériau spécifique pour obtenir les meilleurs
résultats. En général, les sculptures sur bois au grain et a la couleur uniformes
sont plus homogénes. Le bois noueux crée un effet irrégulier, tandis que le
bois résineux offre un contraste plus marqué sur les bords. Certains bois
tendres, comme le balsa, le liege et le pin, se sculptent bien (quoique avec un
faible contraste) a faible ou moyenne puissance et a vitesse élevée. D'autres
fibres, comme le sapin, peuvent étre affectées par l'irrégularité du grain et
donneront souvent de mauvais résultats, quelles que soient les précautions
prises. Les bois durs, comme le cerisier et le chéne, se sculptent bien a
puissance élevée et a faible vitesse. Les produits dérivés du bois peuvent
varier d'une marque a l'autre, principalement en fonction de la composition et
de la quantité de colle utilisée. Le MDF convient, mais crée des bords foncés
une fois découpé.

Outre le risque d'incendie inhérent a tout produit en bois, une attention
particuliére doit étre portée aux fumées dégagées par la colle utilisée dans le
contreplaqué et autres bois composites. Certains matériaux sont trop
dangereux pour étre utilisés, tandis que d'autres nécessitent une ventilation
adéquate et des applications industrielles répétitives avec port d'équipements
de protection individuelle respirants. La toxicité du bois doit également étre
vérifiée, car la poussiere de certains bois naturels, comme le laurier-rose et I'if,
peut provoquer des nausées et des problémes cardiaques.
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®Consultez les données d'utilisation.

Il est recommandé de régler la puissance a 80.

50W 60W 80W 100 W 130 W 150 W
matéri épaisse | vitess Vitess vitess Vitess vitess Vitess vitess Vitess | vitess Vitess vitess Vitess
e e ela e e e e e e e e e
el ur maxi optim plus optim maxi optim maxi optim maxim optim maxi optim
male ale rapide ale male ale male ale ale ale male ale
3mm 15/S 108 208 158 25/S 20/s 308 258 35/S 308 40/S 358
5 mm 8S 58 108 7S 12/S 8S 15/S 108 17/1S 12/S 21/8 15/S
8 mm 48 28 58 3/S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
acide
acryliq 10 mm 48 2/S 6/S 38 7/ 48 8/S 58 11/8 7S
ue 15 mm 3/S 18 48 28 5/S 38 718 48
20 mm 3/S 1/8 48 1,5/S
25 mm
30 mm

Puissance laser 90 % : Lors de la découpe de I'acrylique, il convient de contréler le flux d'air. Le soufflage en surface doit étre faible
ou latéral afin de garantir la régularité de la surface acrylique . Une bonne circulation d' air a la surface de I' acrylique est essentielle
pour prévenir tout risque d' incendie .

3 mm 9/S 7/ 15/S 128 20/ 158 238 18/S 25/S 208 308 25/S
Acryli 5mm 5/S 3s 108 8/S 13/8 108 158 13/5 18/S 15/8 21/8 18/S
que 10 mm 5/S 3S 718 58 9s 6S 128 9/S
15 mm 48 3/S 718 5/S
Laser power 9 0% : Wood cutting mainly controls the airflow, the larger the airflow, the faster the cutting speed
Anné Anné anné
2mm 35/S 32/s es 458 60/S 58/S es 68/S 80/S 78/S es 88/S
50 70 90
PVC anné
3 mm 30/S 27S 40/s 38S 50/S 48/S 60S 58/S o/s 68/S es 7alS
80
4 mm 25/8 208 35/S 308 45/S 408 558 50/S 65/S 63/S 758 7/S
. ) 100/ 295/
tissu un lit 40/S 38/S 60/S 58S s 98/S 200S | 195S | 300/S s 4008 | 3958
cuir un lit 15/S 12/S 20/S 17/ 25/S 20/S 30S 25/S 40/ 35/S 458 40/s

Il est recommandé d'utiliser une lentille de focalisation d'une distance focale de 50,8 mm, avec un tube laser de 60 a 100 W et un

petit
Pour la quantité d'air comprimé, il est recommandé de couper a 50-70 % de la puissance.
i moncta 150/
Papier yer 80/S 408 1208 408 s 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/8
Bl-col
or 2mm 15/S 138 258 208 36/S 308 408 35/S 458 408 558 50/S
stab
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Pour la découpe de plaques bicolores et de PVC, il convient de préter attention au réglage de la puissance du laser pour la
découpe de papier ; plus la puissance du laser est élevée, plus elle est importante.
Plus la puissance du tube laser est faible, plus le pourcentage de réglage de la puissance laser est petit.

4. DESCRIPTION DE LA CONSOLE.
®APERCU .

Vous pouvez controler la graveuse directement depuis le panneau de
commande intégré, connecté a un ordinateur ou via Internet. Pour plus
d'informations sur l'utilisation du logiciel de gravure, veuillez consulter son
manuel d'utilisation. Le panneau de commande intégré permet de piloter le
laser manuellement ou de graver le motif sur des clés USB et des disques
durs externes connectés au port USB situé sur le cbété droit de I'appareil.

Pour une utilisation manuelle, les touches fléchées permettent de déplacer
la téte laser le long des axes X et Y, et le bouton PULSE permet de
déclencher le laser. Chaque pression sur une touche fléchée permet de
configurer la téte laser pour qu'elle se bloque dans un rayon prédéfini :
appuyez sur MENU et ajustez les parameétres sous « Parametres

manuels + ». La durée d'émission du laser peut étre réglée en appuyant
sur MENU et en ajusteant les paramétres sous « Paramétres laser + ».
Tous les boutons et menus sont normalement disponibles en anglais. Si ce
n'est pas le cas, appuyez sur MENU et sélectionnez le bouton en haut a
droite.

pour modifier les paramétres de langue de la console.

-49-



; d 3 |4
A E - E
s
LT

F =S ’ IR

Pour charger un motif depuis une clé USB ou un disque dur externe
formaté en FAT16 ou FAT32, appuyez sur MENU, sélectionnez « Fichier »,
puis « Udisk+ » et enfin « Copier en mémoire ». Sélectionnez le motif dans
le menu Fichier, puis sélectionnez Exécuter. Différents paramétres peuvent
étre ajustés a l'aide des menus et sous-menus de la console, notamment
la définition de plusieurs origines pour graver un motif sur un matériau
jusqu'a quatre fois en une seule session .

Lors de I'exécution du programme depuis la console, cet affichage sera le
principal. Le motif s'affiche dans le coin supérieur gauche, et son nom,
ainsi que les paramétres actuels de vitesse et de puissance, dans le coin
supérieur droit. La position de la téte laser par rapport a la table est
indiquée par les coordonnées X (horizontale) et Y (verticale). La
coordonnée Z indique I'élévation de la table. La coordonnée U permet de
configurer I'axe de rotation ou I'avance automatique, le cas échéant. En
dessous, des calques affichent les instructions relatives a la vitesse (en
mm/s) et a la puissance maximale (en pourcentage de la puissance
nominale de la machine). Le nombre de lots, affiché dans le coin inférieur

gauche, indique le nombre de gravures du motif en cours lors d'une méme
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session.

| File: TempFile i1 00: 00 2019/10/29
- B B o B Speed: 100mm/s
Power: 99.9%/33. 3%
Xz 10000. 0
b 10000. 0
U: 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

Idle 99:59:59 Copies 65535 ) oog o ~mmcontinue

Comme l'indique le bouton, appuyez sur Exécuter/Pause pour démarrer la
gravure du motif chargé et mettez la gravure en pause si nécessaire.

En cas d'urgence, comme un incendie, n'utilisez pas le panneau de
commande pour interrompre ou arréter la gravure. Appuyez
immédiatement sur le bouton d'arrét d'urgence.

®REGLER LA PUISSANCE DU LASER .

Lorsque vous appuyez sur ENT dans l'interface principale, le curseur
sélectionne initialement le paramétre « Vitesse ».
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pee

100mm/ s

Power:

99. 9%/33. 3%

X

10000. 0

i

10000. 0

u:

10000. 0

Appuyez sur les touches A et ¥ pour basculer entre les paramétres.

Sélectionnez le paramétre Puissance.

100mm/ s

Speed:

bs. g

%/33. 3%

10000. 0

10000. 0

X:
L'
U:

10000. 0

Appuyez sur ENT lorsque le curseur rouge est positionné sur
« Alimentation ». Utilisez les touches A et ¥ pour modifier la valeur du

parameétre.

MaxPower: |

MinPower: | 33.3 |

99.9 | %

%o

Appuyez sur ENTREE pour enregistrer vos modifications.

Appuyez sur ECHAP pour annuler les modifications et revenir a

l'interface principale.
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®REGLER LA VITESSE DU LASER

Lorsque vous appuyez sur ENT dans l'interface principale, le curseur
sélectionne initialement le paramétre « Vitesse » .

100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%

X 10000. 0
Y: 10000. 0
U 10000. 0

Appuyez de nouveau sur la touche ENT pour afficher cette interface.
Appuyez sur les touches A et ¥ pour modifier la valeur du paramétre.
Appuyez sur ENTREE pour enregistrer vos modifications.

Appuyez sur ECHAP pour annuler les modifications et revenir & l'interface
principale.

Speed: 100  mm/s

O®MENU DES FONCTIONS .

Appuyez sur le bouton Menu de l'interface principale pour accéder a
l'interface du menu :

Appuyez sur les touches A et ¥ pour sélectionner I'élément, puis appuyez
sur ENT pour accéder au sous-menu correspondant .
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Para setting Language

Laser set Diagnoses
Manual set System info
Axes reset Set default para
Origin set Restore default

 Screen refset Controller set |
Panel lock Permission

O®REGLER L'AXE Z.

Lorsque Z Move est sélectionné, appuyez sur < ou » pour contréler le
mouvement de l'axe Z lorsque le kit de capteur est installé.

O AXE U.

Lorsque l'option Déplacement U est sélectionnée, appuyez sur « ou »
pour contréler le mouvement de I'axe U. Cela permet de contréler la
position de rotation de I'axe ou la linéarité de I'avance automatique (les
positions sont vendues séparément). Installation.

OREINITIALISER L'AXE .

Lorsque Shaft Reset+ est sélectionné, appuyez sur ENT et I'écran de
gauche affichera : Appuyez sur A ou ¥ pour sélectionner un élément.

-54 -



- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Appuyez sur ENT pour lancer la réinitialisation de I'axe sélectionné ; le
message « Réinitialisation en cours » s'affichera a I'écran.

Une fois I'opération terminée, le message disparaitra automatiquement et
le systéme reviendra a l'interface principale.

®REGLAGE DES PARAMETRES LASER .

Aprés avoir sélectionné les parameétres laser et appuyé sur ENT, I'écran de
gauche affichera : « La méthode de fonctionnement est identique au
réglage précédent. » Lorsque vous sélectionnez Continuer, appuyez sur
PULSE pour déclencher le laser, puis relachez la touche pour terminer le tir.
Une fois les réglages effectués, enregistrez-les en appuyant sur la touche
ENT pour valider ou sur la touche ESC pour quitter sans enregistrer les
modifications. La fonction Lecture permet de charger les paramétres
enregistrés.

Laser mode: [ Co{ti nué_ ‘

Laser time: 100 ms

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

®REGLER LE MODE DE MOUVEMENT DU LASER .
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Lorsque vous sélectionnez Réglages manuels, appuyez sur ENT. Le volet
gauche affiche alors les informations suivantes : en mode de déplacement
« Continu », le réglage manuel est inactif. Les touches fléchées permettent
un déplacement continu de la téte laser jusqu'a ce qu'elles soient
relachées. En mode « Déplacement par a-coups », chaque pression sur
les touches fléchées déplace la téte laser précisément de la distance
enregistrée dans ce paramétre. Utilisez les touches Direction et ENT pour
ajuster la position verticale. Une fois vos réglages effectués,
enregistrez-les en appuyant sur ENT pour valider ou sur ECHAP pour
quitter sans enregistrer. La fonction Lecture permet de charger les
paramétres enregistres.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

®DEFINIR L'ORIGINE .

Lorsque vous cochez la case correspondant a l'origine, appuyez sur
Entrée ; la boite de dialogue de gauche s'affichera alors :

.Muti-Origin cnable

| B Originenablel || Setting
‘i Origin enable2 || Setting |
1.. Origin enable3 Setting
. Origin enable4 Seltmg

Start origin: | ¢

Appuyez sur FN pour sélectionner un élément. Aprés avoir sélectionné
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« Activer la source multiple », appuyez sur ENT pour activer ou désactiver
I'élément. Lorsqu'il est activé, la petite case est rouge ; lorsqu'il est
désactivé, elle est grise. Lorsque vous sélectionnez « Définir I'origine » ou
« Origine suivante », appuyez sur <€ ou » pour choisir une valeur. Lors de
la modification du paramétre « Définir I'origine », n'oubliez pas d'appuyer
sur ENT pour valider la modification. Les paramétres sont
automatiquement enregistrés a la fermeture de l'interface.

Voici le détail de chaque article :

« Définir I'origine 1/2/3/4 : Aprés avoir activé I'option multi-origine, placez le
curseur sur le paramétre correspondant a l'origine 1/2/3/4. Appuyez sur la
touche Entrée de votre clavier.

clé, le systéme prend les coordonnées comme les coordonnées
correspondantes de l'origine 1/2/3/4.

-Activation des sources 1/2/3/4 : Lorsque le paramétre multi-sources est
activé, quatre sources peuvent également étre désactivées et activées
individuellement.

Lorsque la logique multi-origine est sélectionnée, si le numéro de l'origine
suivante est 1 et que quatre origines sont activées, le travail sera utilisé a
chaque fois qu'il sera lancé lors du démarrage de la fonction
d'enregistrement de fichier (via le clavier ou le PC) ou lorsqu'un fichier de
traitement est téléchargé sur un PC et que le fichier est sélectionné «
Prendre l'origine comme origine ».

Origines différentes. L'ordre de rotation de I'origine est 1 -2—3—4—-1-2...
Si vous chargez un fichier de traitement sur votre PC et que vous
sélectionnez « Origine actuelle » pour ce fichier, le systéme utilisera
toujours Il'origine actuelle.
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®DEFINIR LES PARAMETRES PAR DEFAUT .

Une fois les informations nécessaires saisies, sélectionnez le paragraphe :
les paramétres actuels de la machine seront enregistrés comme valeurs
par défaut. Vous pourrez ensuite les restaurer a l'aide de la commande

« Restaurer les paramétres par défaut ». Il est recommandé de
sauvegarder les paramétres d’usine de votre machine afin de pouvoir les
restaurer facilement en cas de besoin.

Si le mot de passe est activé, appuyez sur € ou » et A ou V¥ pour
sélectionner le mot de passe, puis appuyez sur ENT pour enregistrer le
mot de passe.

®RESTAURER LE PARAMETRE PAR DEFAUT.

Lors de la définition des faits, une fois un paramétre sélectionné, le
systéme remplace tous les paramétres actuels par les paramétres d'usine
par défaut enregistrés. La méthode est identique a celle utilisée pour
définir les paramétres par défaut.

®DEFINIR LA LANGUE DE L'INTERFACE.

Lors de la sélection d'une langue, appuyez sur ENT et I'écran de gauche
affichera :

English | EN | Deutsch | DE

Frangais | FR | Espaiol 'ES

L

= | pu | Tid Sar | g
| pyceknii | RU | Tieng Vigt | VN
L

Portugués ' PT ltalia 1T
| Turk TR

La méthode d'utilisation est identique a celle décrite précédemment.
Appuyez sur ENT aprés avoir sélectionné la langue souhaitée pour revenir
a l'interface principale.
®DEFINIR L'ADRESSE IP DE LA MACHINE .
Une fois vos paramétres IP sélectionnés, appuyez sur ENT et I'écran de
gauche affichera :
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IP address:

192 [.] 168 |. I .| 100

Write

Utilisez les touches € ou » et A ou V¥ puis appuyez sur Entrée pour
modifier les paramétres. L'adresse par défaut du graveur est
192.168.1.100. Si cette fonction est déja utilisée sur votre réseau local,
utilisez 192.168.1 pour les trois premiéres sections et choisissez une
valeur unique pour la derniére. En général, toute valeur comprise entre 2 et
252 convient, a I'exception de 47. Evitez cependant les valeurs déja
utilisées par d'autres périphériques du réseau.

La connexion directe de la machine a Internet présente un risque
d'utilisation non autorisée et est déconseillée. Si vous souhaitez
néanmoins la mettre a disposition, vous devrez vous enregistrer et utiliser
une adresse TCP/IP publique unique. Une fois vos réglages effectués,
enregistrez-les en appuyant sur la touche Entrée pour valider ou sur la
touche Echap pour quitter sans enregistrer les modifications. La lecture
permet de charger les parameétres enregistrés.

®OUTILS DE DIAGNOSTIC .

Aprés avoir sélectionné Diagnostics, la boite de dialogue de gauche
s'affichera :
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INPUT:

j LmtX- D LmtU+ we

[ ] Lmty- ] LmtU- |l
U JEx-Run [ Jintlock [ ]In2
OUTPUT:

B outt []out2
. Status [_]Aux.z’\ir

Cette interface affiche les informations relatives aux ports d'E/S matériels
du systéeme :

Entrée : Lecture des informations matérielles du systéme. Lorsqu’un signal
matériel est déclenché, la petite case a gauche de I'entrée correspondante
s’affiche en rouge. Sinon, elle est grisée.

Sortie : Utilisez le curseur pour sélectionner la sortie. Appuyez sur Entrée
pour activer ou désactiver la sortie, et sur Echap pour revenir au menu
principal sans effectuer de modifications.

®REGLAGE DE LA REFERENCE DE L'ECRAN .

Aprés avoir sélectionné I'origine de I'écran, la boite de dialogue de
gauche apparaitra :

Screenorigin;  Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

Cette interface affiche la position de l'origine. Différentes positions de
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l'origine peuvent produire différentes symétries du graphique sur les axes
X et Y. Le mode de fonctionnement est identique a celui décrit
précédemment.

®REGLAGE DE LA COUCHE DE SCULPTURE .

Lorsque le systéme est inactif ou que le travail est terminé, appuyez sur
ENT pour accéder a la section des paramétres de couche .

100 99.9% Lavero: [

Speed: 100 | mm/s

100 99.9%, MinPower: | B5.5 | %

MaxPower: 85.5

100 99.9% wrie |
|

100 99.9%, Modify 1o press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

Appuyez sur A ou V¥ pour sélectionner le calque souhaité.

Appuyez sur ENT pour vérifier les paramétres du calque sélectionné,
comme indiqué sur l'image : par défaut, le curseur rouge se trouve
au-dessus des calques.

Appuyez sur les touches « et » pour sélectionner le calque souhaité.

Déplacez le curseur sur « Ecrire » et appuyez sur ENT pour enregistrer les
modifications des paramétres, ou appuyez sur ECHAP pour quitter sans
enregistrer.

Le mode de fonctionnement est le méme que pour le réglage de la
puissance maximale/minimale.

O®REGLER LES PARAMETRES DE MOUVEMENT .

Dans le sous-menu Parametres, sélectionnez Déplacer les paramétres
pour afficher l'interface de gauche : sélectionnez et ajustez les paramétres
en appuyant sur les fléches.
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Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: mm/s2

Fast feed Acc: 500 |mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: 100 mm/s2
Start speed: 50 mm/s
Cut jerk: 5 (0-200)%

-62-




Une fois vos réglages terminés, déplacez le curseur sur Ecrire et appuyez
sur ENT pour enregistrer les modifications des paramétres, ou appuyez
sur ECHAP pour quitter sans enregistrer.

La lecture permet de charger les paramétres enregistrés.

®DEFINIR LES PARAMETRES DE LA CADRE .

Dans le sous-menu Parameétres, sélectionnez Paramétres d'image pour
afficher l'interface de gauche : sélectionnez et ajustez les paramétres a
l'aide des fléeches. Une fois vos réglages effectués, déplacez le curseur sur
Ecrire et appuyez sur Entrée pour enregistrer les modifications, ou sur
Echap pour quitter sans enregistrer. Lire permet de charger les paramétres
enregistrés. Découper I'image lancera la découpe selon les paramétres
actuels.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

®REGLER LES PARAMETRES DE SOUFFLAGE .

Dans le sous-menu Paramétres de paragraphe, sélectionnez Paramétres
de soufflage pour afficher l'interface de gauche : sélectionnez et ajustez les
paramétres a l'aide des fleches. Une fois vos réglages terminés, déplacez
le curseur sur Ecrire et appuyez sur Entrée pour enregistrer les
modifications, ou sur Echap pour quitter sans enregistrer. La lecture
permet de charger les paramétres enregistrés.

-63 -



Auxiair mode: Blow When laser

Open auxnair delay: 10. 0 ms
Close auxiair delay: - 10. 0 ms
Read | Write

®REGLER LA VITESSE DE REINITIALISATION .

Dans le sous-menu « Paramétres », sélectionnez « Réglages de vitesse »
pour afficher I'interface de gauche :

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mm/'s
U work speed: 100 mmn's

Manual fast: 100 mnvs
Manual slow: 10 mm/s

~ Read | Write |

Sélectionnez et ajustez les parameétres a I'aide des fléeches. Une fois les
réglages terminés, déplacez le curseur sur « Ecrire » et appuyez sur
Entrée pour enregistrer les modifications, ou sur Echap pour quitter sans
enregistrer. La fonction Lecture permet de charger les paramétres
enregistrés.

O®REGLER LA CONFIGURATION DE LA MACHINE .

Dans le sous-menu Paramétres, sélectionnez Configuration de l'ordinateur
pour afficher l'interface de gauche :
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Reset to origin: YES

Return pusilion::_ Ol'igi_t; po-s

{Origin on overscale: NO

U Focus distance: 100 mm

[ Read : Write

Sélectionnez et ajustez les paramétres a l'aide des fleches. Une fois les
réglages terminés, déplacez le curseur sur « Ecrire » et appuyez sur
Entrée pour enregistrer les modifications, ou sur Echap pour quitter sans
enregistrer. La fonction Lecture permet de charger les paramétres
enregistrés.

®REGLER LES PARAMETRES DE L'AXE DE ROTATION .

Dans le sous-menu Parameétres, sélectionnez Paramétres de la fonction
de rotation pour afficher l'interface de gauche :

Enable rotary Func: YES
PPR: 50
Diameter: 10,0 mm

Read || Write

Sélectionnez et ajustez les parameétres a I'aide des fléeches. Une fois les
réglages terminés, déplacez le curseur sur « Ecrire » et appuyez sur
Entrée pour enregistrer les modifications, ou sur Echap pour quitter sans
enregistrer. La fonction Lecture permet de charger les paramétres
enregistrés.

®DEFINIR LE MOT DE PASSE DE L'INTERFACE .

Lorsque le curseur est positionné sur le verrou du panneau, appuyez sur
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ENT, et la boite de dialogue de gauche s'affichera :

Password Sct

Keyboard locked

Utilisez les touches A et ¥ pour sélectionner I'élément. Lorsque le curseur
bleu est positionné sur I'élément souhaité, appuyez sur Entrée pour
accéder a l'interface correspondante.

®SAUVEGARDER ET RESTAURER LES PARAMETRES.

Dans le menu principal, sélectionnez Paramétres de la manette pour
afficher I'écran de gauche :

Backup to U disk
Restore para from U disk‘|
Upgrade from U disk |

Time Seting+ |

Sauvegarde sur clé USB : Enregistrez les paramétres actuels sur une clé
USB.

Récupérer les paramétres d'une clé USB : Récupérer les paramétres
enregistrés sur une clé USB.

Mise a jour depuis une clé USB : Mettez a jour le logiciel du contrdleur a
partir d’'une clé USB.

®REGLER LA DATE ET L'HEURE DE LA MACHINE.

Dans le sous-menu Parameétres de la manette, sélectionnez Paramétres
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horaires+ pour afficher

interface gauche :

2019 1 12

Write |

Modify to press <ENT> Select
<Write> to set paramelers

Sélectionnez et ajustez les parameétres a l'aide des fléches. Une fois
terminé

Pour ajuster, déplacez le curseur sur Ecrire et appuyez sur Entrée pour
enregistrer le paramétre.

Vous pouvez modifier les paramétres ou appuyer sur ECHAP pour quitter
sans enregistrer. La lecture peut charger les sauvegardes.

parameétres.

®GESTION DES AUTORISATIONS ET DISPOSITION DU CLAVIER .

Votre graveur devrait déja étre autorisé et prét a I'emploi. Si vous 'avez
acheté en location et que vous n'avez pas encore regu de code de licence,
veuillez contacter le service client. Pour I'obtenir, rendez-vous dans le
menu principal et sélectionnez « Autorisations ». L'interface s'affichera
alors.

Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

__ Change permission code

Appuyez une fois sur ENT pour sélectionner le premier champ, puis
appuyez a nouveau sur ENT pour faire apparaitre le clavier de gauche.

Utilisez les fleches directionnelles et la touche Entrée pour sélectionner les
caractéres. En cas d'erreur, appuyez sur Echap puis sur Entrée pour
recommencer. Utilisez les fleches directionnelles pour passer a un autre

champ et saisissez son contenu de la méme maniére. Une fois tous les
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champs correctement remplis, sélectionnez « Modifier le code
d'autorisation » et appuyez sur Entrée pour quitter cet écran et revenir au
menu principal.

MAINTENANCE

1. APERCU DE LA MAINTENANCE.

L'utilisation de procédures autres que celles spécifiées ici peut entrainer
une exposition dangereuse aux rayonnements laser. Mettez toujours
I'appareil hors tension et débranchez-le de I'alimentation électrique avant
toute opération de nettoyage ou d'entretien. Veillez a maintenir le systéeme
propre, car les débris inflammables présents dans les zones de travail et
d'évacuation des gaz présentent un risque d'incendie. Seuls des
professionnels qualifiés et formés sont autorisés a modifier ou a démonter
cet équipement.

* Le systéme doit étre alimenté en permanence en eau propre et fraiche.
« L'établi doit étre nettoyé et la poubelle vidée chaque jour.

Le troisiéme miroir et la lentille de mise au point doivent étre inspectés
quotidiennement et nettoyés si nécessaire.

Les autres rétroviseurs et systémes d'échappement doivent étre
inspectés chaque semaine et nettoyés si nécessaire.

- L'alignement du faisceau doit étre vérifié chaque semaine.

* Le cablage doit étre vérifié chaque semaine afin de détecter tout
mauvais contact, en particulier au niveau de I'alimentation du tube
laser.

Les rails doivent étre nettoyés et lubrifiés au moins deux fois par mois.

L'assistance pneumatique doit étre inspectée une fois par mois et
nettoyée si nécessaire.

- Lensemble de la machine laser, y compris d’autres composants tels
que le systéme de refroidissement par eau, doit &tre inspecté une fois
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par mois et nettoyé si nécessaire.

2. Systéme de refroidissement par eau.
®Ne jamais toucher ni régler I'alimentation en eau de la graveuse lorsque
la pompe est a l'arrét.
branché a l'alimentation.
®L e tube laser doit étre refroidi avec de I'eau distillée propre pour éviter
Pour éviter toute surchauffe, il est conseillé d'utiliser de I'eau a
température ambiante ou légérement tiede. Les tubes laser nécessitent
au moins 7,5 litres d'eau distillée propre et refroidie, ou un autre liquide
de refroidissement compatible avec les lasers. Si la température de I'eau
approche les 38 °C, arrétez immédiatement l'utilisation jusqu'a ce qu'elle
refroidisse, ou trouvez un moyen de la refroidir sans interrompre
I'alimentation en eau du tube laser. L'eau ne doit pas non plus étre trop
froide, car cela pourrait provoquer la rupture du tube laser en verre
pendant son utilisation. En hiver, ou si vous utilisez de la glace pour
refroidir I'eau chaude, veillez a ce que sa température ne descende
jamais en dessous de 10 °C.
@Il convient d'ajouter de I'eau tous les deux ou trois jours pour éviter
I'évaporation.
ne provoque pas l'exposition de la pompe pendant son utilisation .

3. NETTOYAGE

ONETTOYER LE COMPARTIMENT PRINCIPAL ET LA MACHINE A
GRAVURE .

Vérifiez au moins une fois par jour I'accumulation de poussiére dans la
chambre de gravure principale. Le cas échéant, retirez-la. La fréquence et
les exigences de nettoyage dépendent fortement du matériau traité et de la
durée de fonctionnement de I'équipement. Des machines propres
garantissent des performances optimales et réduisent les colts de
maintenance.

risque d'incendie ou de blessure.

Nettoyez la fenétre d'observation avec un détergent doux et un chiffon en
coton ou en verre trempé. N'utilisez pas d'essuie-tout, car ils peuvent rayer
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I'acrylique et réduire I'efficacité du couvercle pour vous protéger des
rayonnements laser. Nettoyez soigneusement l'intérieur de la cabine
principale afin d'éliminer toute trace de débris, particules ou sédiments.
L'utilisation d'essuie-tout et de nettoyant pour vitres est recommandée. Si
nécessaire, nettoyez le couvercle du tube laser une fois qu'il a
complétement refroidi. Laissez sécher complétement tout liquide utilisé
pour le nettoyage avant de réutiliser I'appareil .

ONETTOYER LA LENTILLE DE MISE AU POINT .

La lentille possede un revétement durable qui ne sera pas endommagé par
un nettoyage approprié et soigneux.

Il est conseillé de vérifier la lentille et le miroir le troisiéme jour et de les
nettoyer en cas de présence de débris ou de voile. L'efficacité du laser
sera réduite et I'accumulation de chaleur sur I'huile ou la poussiére risque
d'endommager la lentille.

1. Déplacez la table de gravure a une distance d'environ 4 pouces (10 cm)
sous la monture de I'objectif.

2. Déplacez la téte laser au centre de la table et placez un chiffon sous le
support de I'objectif afin que celui-ci ne soit pas endommagé s'il tombe
accidentellement de son support.

3. Dévissez la monture de l'objectif et faites-la pivoter vers la gauche.

4. Retirez le tuyau d'air comprimé et le raccord du rail laser.

5. Apres avoir placé l'objectif sur du papier de nettoyage propre, tournez
soigneusement le porte-objectif de sorte que I'objectif et son joint torique
tombent sur le chiffon de nettoyage et retirez I'objectif de la monture.

6. Vérifiez le joint torique et, si nécessaire, nettoyez-le avec un
coton-tige et un essuie-tout ou un chiffon pour le nettoyage des lentilles.
7. Soufflez de l'air sur la surface de la lentille pour enlever autant de
poussiére grossiére que possible.

8. Inspectez la surface de la lentille et nettoyez-la avec une solution de

nettoyage pour lentilles et du papier ou un chiffon pour lentilles si
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nécessaire.

9. Maintenez le bord de l'objectif avec un chiffon de nettoyage et utilisez
une solution nettoyante pour lentilles. Inclinez I'objectif et rincez les deux
surfaces pour éliminer les saletés.

10. Placez les lentilles sur un papier nettoyant propre et appliquez un
peu de solution nettoyante sur une face de la lentille. Laissez agir
pendant environ une minute, puis essuyez délicatement avec un papier
nettoyant imbibé de solution. Séchez cette face avec un chiffon propre et
sec.

11. Répétez la méme opération de nettoyage sur l'autre face de la lentille.
N'utilisez jamais deux fois le méme papier essuie-tout. La poussiére qui
s'y accumule risque de rayer la surface de la lentille.

12. Vérifiez la lentille. Si elle est encore sale, répétez la procédure de
nettoyage ci-dessus jusqu'a ce qu'elle soit propre. Ne touchez pas la
surface de la lentille aprés le nettoyage.

13. Insérez délicatement I'objectif dans la monture, en veillant a ce que
sa face convexe circulaire soit orientée vers le haut. Placez le joint
torique sur I'objectif.

14. Réassemblez soigneusement la lentille et la téte laser dans I'ordre
inverse.

ONETTOYEZ LE MIROIR .

Si des débris ou de la buée sont présents sur la surface du miroir, celui-ci
doit étre nettoyé afin d'optimiser ses performances et d'éviter tout
dommage permanent. La premiére lentille se situe derriére le c6té gauche
de la machine, au-dela de I'extrémité de I'axe Y. La deuxieéme lentille se
trouve sur l'axe Y, a lI'extrémité gauche de I'axe X. La troisiéme lentille est
située au-dessus de la téte laser, sur I'axe X. C'est sur ce troisieme miroir
que s'accumule le plus de débris ; il convient donc de le vérifier
quotidiennement a l'aide de la lentille de focalisation. Les premiére et
deuxiéme lentilles peuvent étre vérifiées quotidiennement si nécessaire,
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mais un contréle hebdomadaire est insuffisant.

Généralement, tout va bien.

1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Les miroirs peuvent étre nettoyés sur place a l'aide de lingettes ou de
chiffons pour lentilles, ou bien retirés en les faisant tourner dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre. Veillez a ne pas toucher directement la
surface du miroir. Evitez d'appuyer trop fort afin de ne pas déloger les
débris et de provoquer des rayures. Si les miroirs sont retirés pour étre
nettoyés, Réinstallez-les en les faisant pivoter dans le sens des aiguilles
d'une montre, en veillant a éviter toute rayure.
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4. ALIGNEMENT DU TRAJET LASER.

Un alignement précis du faisceau est essentiel au bon fonctionnement et a
la qualité de la machine. Cette machine est entiérement alignée avant
expédition. Cependant, dés la premiére utilisation, il est conseillé a
I'utilisateur de vérifier, environ une fois par semaine en fonctionnement
normal, que I'alignement est toujours correct et que le miroir et la lentille de
focalisation ne sont pas affectés par les mouvements de la machine.

Vous devrez placer un morceau de ruban adhésif a chaque étape du
parcours laser, en le marquant pour vérifier que la plateforme reste bien
alignée. Dans le cas contraire, vous utiliserez le support du tube laser ou
les vis a l'arriére du miroir mal aligné pour corriger le probléme. Une fois
les rubans fournis épuisés, nous vous recommandons d'utiliser du ruban
adhésif de masquage, plus facile a manipuler et a utiliser.

Si l'alignement du faisceau est effectué avec négligence, l'opérateur peut
étre exposé a une faible dose de rayonnement. Suivez scrupuleusement
ces procédures et soyez toujours vigilant lors de I'alignement du faisceau .

Effectuez I'alignement du faisceau a faible puissance : 15 % ou moins. Un
pourcentage supérieur risque d'enflammer la bandelette de test au lieu de
la marquer. Veillez a régler la puissance maximale (et non minimale) a

15 %.
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OALIGNEMENT DES TUBES LASER .

Pour vérifier I'alignement du tube laser avec le premier miroir, découpez
une bande de ruban adhésif et placez-la sur le cadre du miroir.

Ne collez pas le ruban adhésif directement sur le miroir. Allumez I'appareil
et réglez la puissance a 15 % ou moins.

Appuyez sur PULSE pour déclencher manuellement le laser. Une petite
marque devrait apparaitre sur la bande. Si ce n'est pas le cas, appuyez de
nouveau sur PULSE.

Appuyez sur le bouton d'impulsion pour activer le laser. Assurez-vous
toujours que le trajet entre le laser et sa cible est dégagé. Ne laissez
jamais d'objets étrangers s'interposer entre le laser et sa cible. Lorsque
vous appuyez sur le bouton d'impulsion, le laser risque de se bloquer.

Appuyez sur le bouton PULSE, veillez a ne laisser aucune partie de votre
corps sur le trajet du laser.

Le repére laser doit étre proche du centre du trou. Si le laser n'est pas
centré sur le premier miroir, coupez son alimentation et ajustez
soigneusement le tube laser dans son support. |l peut étre nécessaire de
desserrer les boulons de son support. Veillez a ne pas trop les desserrer ni
a trop les serrer. Un seul support peut étre ajusté a la fois.
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These m arks are OK These m arks require ad justm ent

®PREMIER ALIGNEMENT DES RETROVISEURS .

Apreés avoir vérifié que le faisceau laser est correctement aligné entre le
tube laser et le premier miroir, contrélez I'alignement entre le premier et le
second miroir. Commencez par utiliser les fleches directionnelles du
panneau de commande pour déplacer le second miroir vers l'arriere du
plateau, le long de 'axe Y.

Une fois le premier miroir en place, collez un morceau de ruban adhésif sur
son cadre. Ne collez pas le ruban directement sur le miroir. Répétez I'étape
précédente. Si le laser n'est pas centré sur le deuxiéme miroir, il faut
ajuster les vis de réglage du premier miroir. donc .




Pour régler le miroir, desserrez I'écrou de la vis et tournez-la délicatement
dans le sens horaire ou antihoraire. Chaque vis permet de régler une
position ou un angle différent. Repérez les vis que vous manipulez et le
sens de rotation. Ne tournez pas la vis de plus d'un quart de tour a la fois et
vérifiez particulierement la position du laser aprés chaque réglage afin d'en
observer I'effet. Procédez jusqu'a ce que les faisceaux soient correctement
alignés, puis resserrez les écrous des vis une fois tous les réglages
effectués.

Ensuite, utilisez les fléeches directionnelles du panneau de commande pour
envoyer le deuxiéme miroir a lI'avant du lit le long de 'axe Y.

Une fois le premier miroir en place, appliquez une autre bande adhésive
sur son cadre. Ne collez pas la bande directement sur le miroir. Répétez
les étapes décrites au point 5.4.1 et, si nécessaire, ajustez les vis de
réglage du premier miroir. Testez & nouveau jusqu'a ce que les faisceaux
soient correctement alignés, puis resserrez les écrous des vis.

®DEUXIEME ALIGNEMENT DES RETROVISEURS .

Le repére laser doit étre proche du centre du trou. Si le laser n'est pas
centré sur le premier miroir, coupez son alimentation et ajustez
soigneusement le tube laser dans son support. |l peut étre nécessaire de
desserrer les boulons de son support. Veillez a ne pas trop les desserrer ni
a trop les serrer. Un seul support peut étre ajusté a la fois.
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®ALIGNEMENT DU TROISIEME RETROVISEUR .

Apreés avoir vérifié I'alignement du laser entre les deuxiéme et troisiéme
miroirs, contrélez I'alignement entre le troisieme miroir et la table.
Commencez par retirer le tuyau d'assistance d'air de la téte laser. Ensuite,
placez un morceau de ruban adhésif sous la téte laser et appuyez
fermement contre la buse. Cela laissera une marque circulaire permettant
de vérifier la précision. Répétez les étapes décrites en 5.4.1. Si le laser
n'est pas centré, ajustez la vis de réglage du troisieme miroir comme
indiqué en 5.4.2. Testez a nouveau jusqu'a ce que les faisceaux soient
correctement alignés, puis resserrez les écrous des vis.

®|NSTALLER LE TUBE LASER .
Schéma d'installation du tube laser :

Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

Water outlet Water inlet
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1. Veuillez l'installer conformément au logo sur le laser et connecter
correctement les fils de connexion de la cathode et de I'anode, le tuyau
d'entrée d'eau et le tuyau de sortie d'eau du laser.

2. Mettez le refroidisseur en marche et ajustez I'angle du laser pour vous
assurer que le liquide de refroidissement remplit le laser et qu'il n'y a pas
d'obstruction.

3. Retirez le repére d'ouverture optique, puis mettez sous tension
I'alimentation laser pour le débogage du chemin optique.

®PROBLEMES ET DEPANNAGE .

Probléme 1 : Le laser fonctionne toujours a puissance maximale, ou le
courant n'est pas réglable.

(@ Le laser est équipé d'une borne de commande d'alimentation qui est

mal connectée ; veuillez vérifier attentivement la connexion de la borne.

2 Le laser présente une panne de courant ; veuillez essayer de

remplacer 'alimentation.

(3 Panne de la carte de commande de la machine laser ; veuillez

contacter le service client.

Probléme 2 : Le laser n'émet pas de lumiére.

(D Le laser est équipé d'une borne de commande d'alimentation mal
connectée ou dont la ligne de connexion de commande est
endommageée ; veuillez vérifier attentivement si les bornes et les fils de
connexion sont mal connectés ou s'ils ne s'allument pas.

(2 La protection contre I'eau du refroidisseur est défaillante et le liquide
de refroidissement du refroidisseur est insuffisant ; remplacez le
protecteur d'eau ou ajoutez du liquide de refroidissement.

(B)Les lasers sont équipés de pannes de courant ou de problémes
d'alimentation ; essayez de remplacer le cordon d'alimentation par un
bloc d'alimentation ou un cordon d'alimentation secteur.

@Défaillance de la carte de commande de la machine laser ; veuillez
contacter le service client.

(B Panne du laser ; veuillez contacter le service client.

Probléme 3 : Allumage par décharge.
(D Le cable de connexion entre le laser et 'alimentation électrique du

laser est endommagé ou cassé ; essayez de remplacer le cable.
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2. Panne du laser ; veuillez contacter le service client.
Probléme 4 : Exigences environnementales.
(D Le laser est équipé d'une alimentation électrique et doit fonctionner

dans un environnement bien ventilé.
2 L'espace de travail doit respecter les normes de sécurité locales pour

le fonctionnement des équipements laser.
Remarque : Exigences environnementales .

Température de fonctionnement : 10 °C a 38 °C

Température de stockage : -10 °C a 35 °C ; humidité de stockage : 20 %
a 80 % HR
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5. INSTRUCTIONS DE LUBRIFICATION.

Pour un résultat optimal, nettoyez et lubrifiez les rails de la machine a
graver toutes les deux semaines.

®Eteignez la machine de gravure laser.
®Déplacez délicatement la téte laser pour la dégager.

®Essuyez toute la poussiére et les débris des rails des axes X et Y avec un
chiffon en coton sec.

jusqu'a ce qu'ils soient brillants et propres.
®Faites de méme pour les vis de 'axe Z.
®L ubrifiez les rails et les vis avec de la graisse.

®Déplacez délicatement la téte laser et I'axe X afin que le lubrifiant soit
réparti uniformément.

répartir le lubrifiant le long des deux rails, puis monter et descendre le lit
pour répartir uniformément le lubrifiant le long des vis.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

PROBLEME

CAUSE DU PROBLEME

SOLUTION

Le panneau indique que
la machine est protégée

La porte n'est pas dosée

Ferme la porte

Le commutateur de protection
du couvercle est endommagé

Remplacez-le par un
neuf

Le panneau indique que
la machine présente un
défaut au niveau de la
protection contre les
infiltrations d'eau.

Les canalisations d'eau sont
bouchées et il n'y a pas de
circulation d'eau.

Nettoyer les
canalisations d'eau

La pompe ne sort pas, la pompe
est cassée.

Remplacez-le par un
neuf

Résistance a I'eau altérée

Remplacez-le par un
neuf

Le panneau affiche I'
interface hyper
fonctionnelle

Le format du papier a découper
est trop grand.

Redimensionner I'image

Le point d'ancrage de la
machine est incorrect.

reciblage

La découpe laser est
imperméable

Le trajet optique du laser n'est
pas correct.

Ajuster le chemin optique

Les miroirs et les lentilles sont
sales.

Laver avec de I'alcool

N'émet pas de lasers

Problémes liés aux tubes laser

Remplacez-le par un
neuf

Problemes de puissance des
biéres Lager

Remplacez-le par un
neuf

L'axe Y ne
bouge pas.

Le commutateur rotatif n'est pas
éteint.

Eteignez l'interrupteur
rotatif

Mauvaise connexion du relais

Repositionnez le relais
ou remplacez-le par un
neuf

Le panneau de balayage
indique

que la distance de la
mémoire tampon est
insuffisante.

La téte laser de I'axe X est trop
éloignée d'un assistant.

Repositionnez la téte
laser de I'axe X a
50 mm de l'origine.

fonction de réinitialisation
dela

machine n'est pas
désactivée.

Le contacteur de fin de course
est endommagé ou la ligne de
fin de course est endommagée,
et le contacteur de la

chaine porte-cables est

Remplacez-le par un
nouveau contacteur de
fin de course rouge.
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déconnecté.

9.

©® N o o bk 0N~

ACCESSORIES LIST

Instructions *1

Tuyaux d'échappement de fumée *1
Ruban adhésif double face *1
Pinces *1

Tournevis *1

Clé Allen *1jeu

Fil de mise a la terre *1

Cordon d'alimentation *1

Cable de données *1

10. Cable réseau Crystal *1

11. Pochette a documents *1
12. clé USB *1

-82-




1. Avertissement - Afin de réduire les risques de blessure, I'utilisateur
doit lire attentivement le manuel d'instructions.

2. Ce produit est conforme aux normes et réglementations en
vigueur. Son installation doit respecter toutes les réglementations
applicables et son utilisation doit se faire uniquement dans des
zones bien ventilées. Veuillez lire attentivement le manuel
d'utilisation avant d'installer et d'utiliser cet équipement.

3.Cet appareil n'est pas destiné a étre utilisé par des personnes (y
compris les enfants) dont les capacités physiques, sensorielles ou
mentales sont réduites, ou qui manquent d'expérience et de
connaissances, a moins qu'elles n'aient regu la surveillance ou les
instructions concernant l'utilisation de l'appareil de la part d'une
personne responsable de leur sécurité.

4. Les enfants ne doivent pas jouer avec l'appareil.

5. Cet appareil est destiné a un usage domestique et a des
applications similaires telles que : — Lieu de travail

6. Veuillez utiliser le produit conformément a son usage prévu et
prendre connaissance des risques de blessures liés a une mauvaise
utilisation.

7. Eteignez I'appareil et débranchez-le de l'alimentation avant de
changer les accessoires ou d'approcher les pieces mobiles pendant
['utilisation.

8. Débranchez toujours l'appareil s'il est laissé sans surveillance et
avant de le monter, de le démonter ou de le nettoyer.

9. AVERTISSEMENT : Utilisez uniquement le bloc d'alimentation
fourni avec cet appareil.

10. AVERTISSEMENT : Utilisez uniquement une alimentation
externe présentant les spécifications suivantes : voir tableau «
SPECIFICATIONS »

DANGER : Rayonnement laser ! Un laser invisible peut provoquer de
graves brllures aux yeux et a la peau, voire une cécité permanente. Ne
jamais regarder directement le faisceau laser ni son reflet. Porter
systématiquement des lunettes de protection laser adaptées a la longueur
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d’onde pendant toute la durée d’utilisation. Le couvercle de sécurité doit
étre fermé pendant I'utilisation ; ne pas utiliser 'appareil avec le couvercle
ouvert.

AVERTISSEMENT : Cet équipement ne peut étre utilisé, installé et
entretenu que par du personnel qualifié.

Lorsque le laser est actif, ne pas introduire les mains, la téte ou des objets
dans la zone de traitement afin d'éviter les brQlures laser, les incendies ou
les blessures mécaniques.

La gravure de matériaux inflammables (bois, plastique, papier, tissu, etc.)
est extrémement dangereuse. Une surveillance humaine est indispensable
et un extincteur doit étre a disposition.

Ne pas graver de matériaux toxiques ou explosifs contenant du chlore, du
fluor, du PVC, de la résine, de la mousse, de 'asphalte, des métaux lourds,
etc., afin d'éviter les gaz toxiques ou les explosions.

Les éléments mobiles (portique, rails de guidage, scanner
galvanométrique, table) peuvent se déplacer a grande vitesse pendant le
fonctionnement. Tenez-vous a distance pour éviter tout risque
d'écrasement ou de blessure par impact.

Cet équipement contient des composants haute tension et haute
température. Coupez l'alimentation principale et laissez refroidir avant
toute intervention.

Assurez-vous du bon fonctionnement des systémes d'extraction des
fumées, de dépoussiérage et de ventilation. Les fumées et émanations
issues du traitement laser peuvent étre nocives pour la santé.

Il est strictement interdit aux enfants, aux mineurs et aux personnes non
autorisées d'approcher ou d'utiliser I'équipement.

Ne retirez pas, ne contournez pas et ne désactivez pas les interrupteurs de
sécurité, les dispositifs de verrouillage, les boutons d'arrét d'urgence ou
tout autre dispositif de sécurité.

L'équipement doit étre correctement mis a la terre afin d'éviter les risques
de choc électrique, d'électricité statique et d'interférences
électromagnétiques.

ATTENTION : Vérifiez la compatibilité des matériaux avec le laser avant
tout traitement. Ne traitez pas de matériaux inconnus.
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Veillez a ce que les lentilles, les miroirs et le scanner galvanométrique
restent propres. Toute contamination peut entrainer une surchauffe, des
dommages ou une puissance laser anormale.

Les surfaces peuvent étre chaudes pendant le fonctionnement. Ne les
touchez pas pour éviter les brilures.

Le tube laser et I'alimentation laser sont des composants haute tension.
Tout démontage par du personnel non formé est interdit.

L'environnement doit étre sec, exempt de poussiére et de substances
inflammables, et éloigné de I'eau, des produits chimiques et des sources
de chaleur.

En cas de bruit anormal, de fumée, d'odeur, d'incendie ou d'alarme de
défaut, appuyez sur l'arrét d'urgence et coupez immédiatement
I'alimentation.

Nettoyez régulierement les conduits d'aération, les filtres et les tuyaux
d'échappement pour prévenir les incendies dus a I'accumulation de débris.
Réservé a la gravure et a la découpe spécifiées. Ne pas utiliser pour
d'autres opérations dangereuses.
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VEVOR LASER ENGRAVING MACHINE

Upgrade - The Home Creator Way

MODELL: KH5030/KH6040/KH7050/KH9060/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Warnung — Um das Verletzungsrisiko zu verringern, muss der
Benutzer die Bedienungsanleitung sorgfaltig lesen.

® O

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Der
Betrieb unterliegt den folgenden zwei Bedingungen: (1)
Dieses Gerat darf keine schadlichen Stérungen verursachen,
und (2) dieses Gerat muss alle empfangenen Stérungen
akzeptieren, einschliellich solcher, die einen unerwiinschten
Betrieb verursachen kénnen.

34

Dieses Produkt unterliegt den Bestimmungen der
europaischen Richtlinie 2012/19/EG. Das Symbol einer
durchgestrichenen Milltonne weist darauf hin, dass das
Produkt in der Europaischen Union separat entsorgt werden
muss. Dies gilt fur das Produkt und samtliches Zubehor, das
mit diesem Symbol gekennzeichnet ist. Produkte dieser Art
darfen nicht im normalen Hausmull entsorgt werden, sondern
massen zu einer Sammelstelle fur das Recycling von Elektro-
und Elektronikgeraten gebracht werden.




IMPORTANT NOTES

Der CO2-Lasergravierer eignet sich sowohl fur den privaten als auch
fur den professionellen Gebrauch. Bei sachgemalier Verwendung gemaf
dieser Anleitung entspricht er einem Lasersystem der Klasse 1, dennoch
bergen einige  Komponenten  Gefahren. Die  vorinstallierten
Sicherheitseinrichtungen durfen niemals deaktiviert werden. Der Laser
muss stets sicher und verantwortungsbewusst bedient werden.

Vor Inbetriecbnahme des Gerats muss der Benutzer die
Bedienungsanleitung sorgfaltig lesen.

Die Bedienungsanleitung ist unbedingt zu befolgen. Diese Anleitung gilt fir

verschiedene Produktmodelle.

®Dieses Gerat verwendet vier international genormte Lasertypen (starke
Laser).

Laserstrahlung). Laserstrahlung kann folgende Ereignisse ausldsen:

1. Brennbare Stoffe in der Umgebung entziinden.

2. Wahrend der Laserbearbeitung kdénnen aufgrund der
unterschiedlichen Bearbeitungsobjekte andere Probleme auftreten.

Es kdnnen Strahlung und andere giftige Stoffe entstehen. Schadliches
Gas.

3. Direkte Laserstrahlung kann zu Verletzungen fuhren. Daher muss das
Gerat mit einer Feuerldscheinrichtung ausgestattet sein. Es ist
strengstens verboten, brennbare und explosive Materialien auf der
Werkbank und in der Nahe des Gerats zu lagern. Gleichzeitig ist fr
ausreichende BelUftung zu sorgen. Nicht-Fachkrafte durfen sich dem
Gerat nicht nadhern.

®0Objekte und Emissionen, die bei der Laserbearbeitung entstehen,
mussen den ortlichen Gesetzen entsprechen.

und Vorschriften.

®Die Laserbearbeitung kann mit hohen Risiken verbunden sein, daher

sollten Sie dies sorgfaltig abwagen.
ob das Objekt fur die Laserbearbeitung geeignet ist.

®Die interne Laserausristung birgt Hochspannung und andere Gefahren,
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Fir die Bediener der Gerate ist das Auseinandernehmen strengstens
verboten.
®\Wenn die Gerate eingeschaltet sind, muss eine Wache aufgestellt

werden.

Unbefugtes Verlassen des Gelandes ist verboten, und vor Verlassen des

Gelandes muss die Stromversorgung vollstandig abgeschaltet werden.
®Es ist verboten, Turen zu 6ffnen, solange die Gerate in Betrieb sind.
®\or Inbetriecbnahme missen dieses und andere Gerate vorbereitet

werden.
sicher und effektiv geerdet.
®Platzieren Sie keine irrelevanten Totalreflexions- oder

Diffusreflexionsobjekte.
In den Geraten sind Disen eingebaut, um zu verhindern, dass der Laser
auf den menschlichen Koérper oder auf brennbare Gegenstande
reflektiert wird.
®\Wahrend des Betriebs des Gerats muss der Bediener stets
Beobachten Sie den Betrieb des Gerats. Sollte eine Stérung auftreten,
melden Sie diese bitte umgehend.
®Die Ausrustung sollte in einer trockenen, schadstofffreien,
vibrationsfreien und festen Umgebung stehen.
Umgebung mit elektromagnetischen  Stdérungen, mit einer
Betriebstemperatur von 5-40 Grad Celsius und einer Luftfeuchtigkeit von
5-95% (nicht kondensierendes Wasser).
®Die Gerate sollten stets in ausreichendem Abstand zu elektrischen
Geraten aufgestellt werden.
empfindlich gegenlber elektromagnetischen Stérungen, da es
andernfalls selbst elektromagnetische Stoérungen verursachen kann.
®Die Betriebsspannung des Gerats betragt: Europaischer Wechselstrom
220 V oder Nord
Amerikanischer Wechselstrom 120 V (Bitte Gberprifen Sie vor Gebrauch
die Betriebsspannung des Gerats).
®Der wichtigste Kohlendioxid-Glaslaser in der Anlage ist ein
Der Laser ist ein Verbrauchsmaterial und empfindlich. Bitte behandeln
Sie ihn sorgsam. Der Kohlendioxid-Glaslaser bendtigt zur Kihlung
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reines, kaltes Wasser. Achten Sie darauf, dass die Wassertemperatur
wahrend des Gebrauchs 30 Grad Celsius nicht Uberschreitet, da der
Laser sonst beschadigt wird. Wenn die Umgebungstemperatur unter 0
Grad Celsius sinkt, kiihlen Sie den Laser bitte mit Frostschutzmittel, um
Beschadigungen zu vermeiden.

®Es ist verboten, das Gerat einzuschalten, wenn die Netzspannung

instabil ist.

oder nicht Gbereinstimmen. Der Hersteller und der Verkaufer haften nicht
fur  Verluste, die durch unsachgemaflRe Verwendung oder
Nichteinhaltung der oben genannten Bestimmungen entstehen.

BASIC INFORMATION

Dieses Handbuch ist ein speziell fur Lasergravierer entwickelter
Leitfaden fir die Installation, Einrichtung, den sicheren Betrieb und die
Wartung von Gehauselasern. Es enthalt allgemeine Informationen,
Sicherheitshinweise, Installationsschritte, Bedienungsanleitungen,
Wartungsverfahren und Kontaktinformationen.

Alle an der Installation, Einrichtung, dem Betrieb, der Wartung und der
Reparatur dieser Maschine beteiligten Personen missen dieses
Handbuch, insbesondere die Sicherheitshinweise, lesen und verstehen.
Einige Komponenten arbeiten mit extrem hohen Spannungen und/oder
erzeugen starke Laserstrahlung. Werden diese Anweisungen nicht
verstanden oder befolgt, kann dies zu verminderter Leistung und
Lebensdauer, Sachschaden und Personenschaden flihren.

Ihr Lasergravierer arbeitet mit einem leistungsstarken Laserstrahl, der
aus einem mit isolierendem Kohlendioxid (CO.) geflllten Glasrohr
ausgesendet wird. Dieser Strahl wird von drei Spiegeln reflektiert und
durch eine Fokussierlinse geleitet. Das geblndelte Licht graviert das
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gewlnschte Design in bestimmte Oberflachen. Der erste Spiegel ist nahe
dem Ende des Laserrohrs fixiert, der zweite bewegt sich entlang der
Y-Achse der Maschine und der dritte ist am Laserkopf befestigt, der sich
entlang der X-Achse bewegt. Da sich beim Gravieren Staub auf den
Spiegeln absetzt, missen diese regelmafig gereinigt werden. Da sie sich
wahrend des Betriebs bewegen, missen sie zudem regelmalig mit den
dazugehorigen Stellschrauben nachjustiert werden, um den korrekten
Laserstrahl beizubehalten. Zur Abfuhrung der vom Laserrohr erzeugten
Warme ist ein Wasserklhlsystem (Ublicherweise eine Pumpe oder ein
Kahler) erforderlich. Ebenso muss ein Absaugsystem (Ublicherweise eine
externe Luftungsoffnung oder ein Luftreiniger) eingesetzt werden, um den
beim Gravieren entstehenden Staub und die Gase zu entfernen.

Der Betrieb Ihres Lasers mit einer Leistung von Uber 70 % seiner
maximalen Nennleistung verkirzt seine Lebensdauer erheblich. Fir
optimale Leistung und lange Lebensdauer wird ein Betrieb zwischen 10
und 70 % der maximalen Nennleistung empfohlen.

Bitte beachten Sie, dass es sich um ein Hochspannungsgerat handelt.
Aus Sicherheitsgrinden wird empfohlen, die Komponenten wahrend des
Gebrauchs jeweils nur mit einer Hand zu berthren.

Beachten Sie, dass aktive Laser flir das menschliche Auge unsichtbar

sind. Dieses Gerat sollte nicht mit gedffnetem Deckel verwendet werden,
um maogliche dauerhafte Verletzungen zu vermeiden.
Es ist zu beachten, dass sowohl das Kihlwassersystem als auch das
Abluftsystem fur den sicheren Betrieb dieses Gerats unbedingt erforderlich
sind. Betreiben Sie die Graviermaschine nicht, wenn diese beiden
Systeme nicht ordnungsgemal funktionieren. Das Wasser muss stets
sauber sein und Raumtemperatur haben. Das Abluftsystem muss allen
geltenden Gesetzen und Vorschriften zur Arbeitsplatz- und Luftqualitat
entsprechen.

SYMBOL GUIDELINES

Auf dem Etikett dieser Maschine oder in dieser Bedienungsanleitung
werden folgende Symbole verwendet:
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>

®Diese Gegenstande bergen die Gefahr schwerer Sachschaden oder
Personenschaden.

>

®Diese Projekte l6sen ahnliche schwerwiegende Probleme im
Zusammenhang mit Laserstrahlen.

>

®Diese Projekte l6sten ahnliche schwerwiegende Probleme im Bereich
der Elektrik.
Komponenten.

@

®Alle Personen, die sich in der Nahe des Gerats aufhalten, sollten
wahrend des Betriebs eine Schutzbrille tragen.

INTENDED PURPOSE

®Die Maschine eignet sich zum Gravieren von Logos und anderen
Verbrauchermotiven.
Produkte auf geeigneten Untergriinden. Dieser Laser kann eine Vielzahl
von Materialien bearbeiten, darunter Holz und Kork, Papier und Karton,
die meisten Kunststoffe, Glas, Textilien und Leder sowie Stein. Er kann
auch flr einige speziell beschichtete Metalle verwendet werden. Die
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Verwendung dieses Systems flr andere als die spezifizierten Zwecke
oder Materialien ist nicht zulassig.
®Das System muss von einer Person bedient, gewartet und repariert
werden, die
ist mit dem Einsatzgebiet und den Gefahren der Maschine und der
Gravurmaterialien vertraut, einschliel3lich ihrer Reflektivitat, elektrischen
Leitfahigkeit, des Potenzials zur Erzeugung schadlicher oder brennbarer
Dampfe usw.
®Laserstrahlen sind gefahrlich. Der Hersteller und/oder Verkdufer darf
nicht haftbar gemacht werden.
FUr unsachgemafe Verwendung dieses Gerats oder fir Schaden oder
Verletzungen, die durch dessen Verwendung entstehen, wird keine
Haftung Ubernommen. Der Bediener ist verpflichtet, diesen
Lasergravierer ausschlieBlich gemafl seiner bestimmungsgemalen
Verwendung, den ubrigen Anweisungen im Handbuch sowie allen
geltenden lokalen und nationalen Gesetzen und Vorschriften zu
verwenden.



SPECIFICATIONS

Modell

KH5030

KH6040

KH7050

KH9060

KH1490

KH-5030

KH-6040

KH-7050

KH-9060

KH-1490

Eingangsspan

Wechselstro

Wechselstro

Wechselstro

Wechselstro

Wechselstro

nung m 120V m 120 V m 120V m 120 V m 120V
Wechselstro | Wechselstro | Wechselstro | Wechselstro | Wechselstro
m 230V m 230 V m 230 V m 230 V m 230 V
Gesamtleistu 420 W 560 W 680 W 830 W 900 W
ng
Laserleistung 50 W 60 W 80 W 100 W 130 W
Arbeitsbereic | 500*300 mm | 600*400mm | 700*500mm | 900*600 mm | 1400*900mm
h
Temperatur 5-50 'C
Luftfeuchtigke 5%-95% Nicht-Kondensat
it
Lasertyp CO2-Glaslaser
Lasermodell KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7
Material Stein, Holz, Keramik, Metall, Stoff, Papier usw.
Werkbank Zellulare Plattform
Schnittgesch 0-400 mm/s
windigkeit
0-500 mm/s

Gravurgeschwin

digkeit




MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! . Err]ergency stop
switch
1. Schematische Darstellung des Bauteils.
Laser—controlled switch #
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input

-10 -



Top rear access door
®

Rear through door

a

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2. Teilebeschreibung.
®Sichtfenster: Durch dieses hellbraune Acrylfenster kénnen Sie die
folgenden Elemente beobachten:
Der Laser wird zwar beim Gravurprozess verwendet, absorbiert aber
den hochenergetischen Infrarotlaser nur teilweise und bietet keinen
weiteren Schutz. Tragen Sie beim Umgang mit dem aktiven Laser zur
Beobachtung stets eine Schutzbrille und schauen Sie niemals langere
Zeit direkt in den Laserstrahl.
®LED-Licht: Dieses hellgrine Licht beleuchtet die Werkbank fur klare
Sicht.
Ansicht des Materials Gravur vor, wahrend und nach der Bearbeitung.
®Y-Achsen-Fuhrungsschienen: Mithilfe der Y-Achsen-Fuhrungsschienen
kénnen die X-Achsen-FUhrungsschienen vor- und zuriickbewegt
werden.
auf dem Tisch.
®\Vasserkihlungsschalter: Nach Aktivierung des Schalters wird die
eingebaute Wasserkihlung aktiviert.
Die Kuhlung beginnt, und die Echtzeit-Temperaturanzeige leuchtet auf.
®X-Achsen-Schiene: Die X-Achsen-Schiene halt den zweiten Spiegel und
stutzt den
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Der Laserkopf kann nach links und rechts bewegt werden.
®\\Vassereinlass: Dieser dient zum Abschrauben des Deckels gegen den
Uhrzeigersinn beim Befillen.
der eingebaute Umwalzwassertank.
®\Vasserstandsanzeige: Durch diese Beobachtungsoffnung kann der
Wasserstand beobachtet werden.
Wasserstand des Wassertanks im Rumpf. (gelb: zu hoch / grin:
geeignet / rot: zu niedrig).
®Gerade Vordertir: Diese Tur 6ffnet sich, um den Durchlass gréRerer
Gegenstande zu ermoglichen.
durch den Arbeitstisch. AuRerste Vorsicht ist geboten, um den
Laserstrahl und seine Reflexionen nicht zu sehen oder von ihnen verletzt
zu werden. Hier befand sich auch die Zubehortasche, als der Gravierer
geliefert wurde.
®\/ordere Zugangstur: Diese Tur ermdglicht den Zugang zum Bereich
unterhalb des/der
Bank fur einfache Reinigung.
®Uberdachung: Der Deckel erméglicht den Zugang zur Haupthalterung fiir
die Platzierung und
Das Gerat dient der Materialentnahme, der Justierung der
Laserstrahlausrichtung und anderen Wartungsarbeiten. Beim Offnen des
Deckels wird die Laserleistung automatisch abgeschaltet.
®Betriebsanzeige: Sie hilft dem Bediener, den Laser besser zu
beobachten.
Emissionsstatus, rotes Licht: Laser in Betrieb, grines Licht: Laser im
Leerlauf.
®Bedienfeld: Das Bedienfeld ermoglicht die manuelle Steuerung des
Gravurprozess, einschlieBlich der Bewegung des manuellen
Laserkopfes und der Emission des Lasers.
®Hauptschalter: Steuert den gesamten Netzschalter der Maschine.
®Z-Achsen-Steuerschalter: Diese Tasten bewegen den Tisch nach oben
oder unten.
hilft Thnen, sich schnell an die verschiedenen Starken der Tischplatte
anzupassen und sich darauf zu konzentrieren.
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®Anschlussbuchsen: Diese Anschlisse verbinden die Hauptplatine der
Gravur.
Die Maschine wird Uber ein USB- oder Ethernet-Kabel mit dem
Steuercomputer und dessen Gravursoftware verbunden.
®Rechte Zugangstlr: Diese Tur ermdglicht den Zugang zum Motherboard
und zum Motor.
Treiber und Netzteil. Die Liftungsschlitze verhindern eine Uberhitzung
der Komponenten wahrend des Betriebs und dirfen nicht blockiert
werden.
®Motherboard-Lufter: Dieser Lifter dient zur Warmeableitung des Kerns.
Gerate wie z. B. eingebaute Motherboards und Laser-Netzteile.
®Not-Aus-Schalter: Im Notfall wird dieser Knopf
Schalten Sie die Stromzufuhr zur Laserrohre sofort vollstandig ab.
®Laserkopf: Der Laserkopf enthalt den dritten Spiegel, die Fokussierlinse
und den roten Punkt.
FUhrung und Luftauslass.
®Tisch: Die Tischhéhe kann an dinnere und dickere Tischplatten
angepasst werden.
Materialien sowie zwischen Aluminium und zelluldren Plattformen.
®|aser-Steuerschalter: Dieser Schalter muss eingeschaltet sein, wenn ein
Laser verwendet wird.
®Lichtschalter: Schalten Sie das Licht an der Werkbank ein.
®Drehachsenschalter: Dieser Schalter muss bei Verwendung der
Drehachse eingeschaltet sein.
Achse (ausgeschaltet, wenn die Drehachse nicht verwendet wird); wenn
sich die Y-Achse nicht bewegt, prifen Sie, ob dieser Schalter
ausgeschaltet ist.
®Stromanschluss: Dieser Stromanschluss muss vor der Verwendung
angeschlossen werden.
Maschine.
®Obere hintere Zugangstir: Diese Tur fihrt zum Laserraum, in dem sich
der Laser befindet.
Das Rohr und seine Verbindungen sind gesichert.
®Hintertlir: Diese Tur entspricht einer Vordertlir und erfordert dhnliche
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Anforderungen.
Vorsicht beim Gebrauch.
®Untere hintere Zugangstur: Diese Tur ermdglicht den Zugang zur
Luftfederung.
Pumpe und Z-Achsen-Riemen.
® Abluftventilator: Dieser Ventilator saugt Gase und Schmutzpartikel aus
der Luft ab.
Die Arbeitsflache wird genutzt und die Luft wird nach der Reinigung
durch einen umweltfreundlichen Filter wieder abgegeben.
®Kuhlventilator fur den Wassertank: Dieser Ventilator dient zur Kidhlung
des zirkulierenden Wassers.

3. Laserpfadbeschreibung.

A. Laserrohre: Diese mit Kohlendioxid gefillte Glasrohre ist an einer
Halterung befestigt und kann nicht bewegt werden. Die
Anschlussspannung zwischen ihr und dem Lasernetzteil ist extrem
hoch und aul3erst gefahrlich.

B. Erster Reflektor — Dieser winkelverstellbare Spiegel wird so
positioniert, dass er den Gravurlaser von der Réhre auf den zweiten
Spiegel Ubertragt.

C. Zweiter Spiegel: Dieser winkelverstellbare Spiegel bewegt sich
entlang der X-Achsen-FUhrung, um den Laserstrahl entlang der
Y-Achse zu lenken.

D. Dritter Spiegel: Dieser winkelverstellbare Spiegel bewegt sich mit
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dem Laserkopf und ermdglicht so, dass der Laserstrahl entlang der

X-Achse verlauft.
E. Fokussierlinse: Diese Linse lenkt und fokussiert das Laserlicht auf

das Material.
F. Werkbank: Die Hohe der freiliegenden Werkbank kann angepasst

werden.

4. SchlieRen Sie die Eingange an.
A. USB-Leitungsanschluss: Dieser Anschluss nutzt einen seiner

USB-Anschlisse, um eine Verbindung zum Steuerrechner und
dessen Gravursoftware herzustellen.

B. USB-Anschluss: Uber diesen Anschluss kénnen Sie Designs und
Parameter direkt auf den Gravierer laden und speichern.

C. Ethernet-Anschluss: Dieser Anschluss verbindet sich direkt oder tber
das Internet mit dem Steuerrechner und seiner Software.
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5. Laserkopfbaugruppe.
A. Dritter Spiegel des Laserkopfes: Dieser winkelverstellbare Spiegel
Ubertragt das Laserlicht vom zweiten Spiegel auf die Fokussierlinse.

B. X-Achsen-Fihrung: Diese Flhrung bewegt sich entlang der Y-Achse,
und ihre Bewegung wird durch einen Endschalter gesteuert.

C. Luftunterstitzung: Dieses Gerat blast Druckluft, um Funken zu
I6schen und Gase und Ablagerungen wahrend des Graviervorgangs
wegzublasen.

D. Fokussierlinse: Diese Linse lenkt und fokussiert den Laserstrahl auf
den Kontaktpunkt mit dem Gravurmaterial.

E. Rotpunkt-Pointer: Dieses Gerat hilft Ihnen, die genaue Position des
unsichtbaren Gravurlasers zu erkennen.

F. Laser: Der Gravurlaser selbst ist unsichtbar, aber sehr gefahrlich.
Vermeiden Sie direkten Kontakt mit Haut und Augen.

G. Werkbank: Verwenden Sie die mitgelieferten Acrylwerkzeuge, um bei
jeder Materialstarke den perfekten Fokus zu erzielen.
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6. Rechte Zugangstur.
A.Motherboard:Diese Platine steuert den Gravurprozess und reagiert
auf Befehle der Gravursoftware oder des Bedienfelds der Maschine.
BX-Achsen-Treiber: Dieses Gerat bewegt den Laserkopf entlang der
X-Schiene.
CY-Achsenantrieb: Dieses Gerat bewegt die X-Schiene entlang der
Y-Schiene.
D.Laser Power: Dieses Gerat wandelt normalen Strom in die extrem
hohe Spannung um, die fir eine Laserrdhre erforderlich ist.
E. Netzteil — Dieses Gerat versorgt das Motherboard und die Laufwerke
der Maschine mit Strom.
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7. Laser-Netzteil.

A. Hochspannungsdraht: Dieser Draht ist mit der Anode bzw. dem
positiven Ende der Laserrohre verbunden und liefert
Hochspannungsstrom zur Stromversorgung des Lasers.

B. Befestigungslocher: Diese Standardschlitze ermdglichen eine
einfache Montage und Demontage.

8. Die Anzeige steuern.
® Schaltflachenbeschreibung
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¢

o At 2 B

.

Frame

Enter

| Reset button: System reset

Stop button: Stop machining or motor shaft movement

Delete key: This parameter is used to delete the parameter

Anchor key: Set the anchor point

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light

OK key: Used for user confirmation

Autofocus key: Automatically finds the focus point

Speed key: Sets the current machining speed value

Z-axis key: Used to move the Z-axis

U-axis key: Used to move the U-axis

00060066006

Start/Pause key: Start work or pause/restart work

Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum
power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion
switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key
combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel
parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters
language settings, etc

Border Key: Performs a boundary traversal operation on the
file being processed

File Keys: Memory file and USB flash drive file management

D-pad: Used to move options when setting parameters in
the menu

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys

®Anzeigebeschreibung
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File: TenpFils WS wlin]
Speed: 100mm/s D
Power: 99.9%/33. 3%
X 10000. 0
Y: 10000.0 | g
tl: 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9% ‘

J i
e il =5 W:638.8 mmcontinue
Idle 99:59:59 Copies 65535 picee's  o0° <o ]
| H G

A. Grafischer Anzeigebereich: Zeigt die Track- und Laufzeit des gesamten
Datensatzes an.

B. Versionsnummer: Zeigt die Versionsnummer des Panels und des
Motherboards an.

C. Systemzeit: Zeigt die aktuelle Systemzeit an.

D. Parameteranzeigebereich: Anzeige der Dateinummer, Geschwindigkeit,
maximalen Leistung usw. der laufenden Datei.

E. Koordinatenanzeigebereich: Zeigt die aktuellen Koordinaten des
Laserkopfes an.

F. Ebenenanzeigebereich: Zeigt die Ebenenparameter der aktuellen oder
der Vorschau-Datei an. Die Parameter sind von links nach rechts: Anzahl
der Ebenen, Farbe, Geschwindigkeit und maximale Leistung.

G. Verarbeitete Framegréfle: Zeigt die Abmessungen der aktuellen Datei
an.

H. Anzahl der Teile: Zeigt die Anzahl der abgeschlossenen Durchlaufe fur
die aktuelle Datei an.
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I. Systemstatus: Zeigt den aktuellen Status des Systems an: Leerlauf,
Betrieb, Pause oder abgeschlossen. Die Verarbeitungszeit wird rechts
angezeigt.

J. Fortschrittsanzeige: Zeigt den Fortschritt der aktuellen Datei an.

Hinweis: Im Leerlauf oder nach Abschluss der Bearbeitung stehen alle
Schaltflachen zur Verflgung. Benutzer kdnnen Dateien bearbeiten,
Parameter festlegen, Dateien in der Vorschau anzeigen und vieles mehr.
Einige Schaltflachen sind wahrend der Bearbeitung oder im Pausenmodus
deaktiviert (z. B. Ursprung und Rahmen).

SAFETY INFORMATION

1. Gewabhrleistungsausschluss

Ihr Graviergerat kann aufgrund von Optionen, Aktualisierungen usw.
geringfugig von dem in dieser Anleitung abgebildeten abweichen. Falls
Ihre Graviermaschine mit einer veralteten Anleitung geliefert wird oder Sie
weitere Fragen haben, kontaktieren Sie uns bitte.

2. ALLGEMEINER SICHERHEITSHINWEIS

An |lhrem Gerat sollte an folgenden Stellen ein Hinweisschild mit
Anweisungen angebracht sein:
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@ Sollten einzelne dieser Etiketten fehlen, unleserlich oder beschadigt sein,
mussen sie ausgetauscht werden.

Ersetzt.

®\erwenden Sie dieses Lasergravurgerat nur in Ubereinstimmung mit
allen geltenden Vorschriften.

lokale und nationale Gesetze und Vorschriften.
®\Verwenden Sie dieses Gerat ausschliellich gemal dieser
Bedienungsanleitung.
Andere Personen, die diese Bedienungsanleitung gelesen und
verstanden haben, dirfen das Geréat installieren, bedienen, warten,
reparieren usw. Wenn dieses Gerat verschenkt oder an Dritte verkauft
wurde, stellen Sie sicher, dass diese Bedienungsanleitung dem Geréat
beiliegt.
®Nicht langer als dreieinhalb Stunden ununterbrochen laufen lassen.
Mindestens eine Pause einlegen.
Zwischen den Anwendungen mussen 30 Minuten liegen.
®| assen Sie dieses Gerat wahrend des Betriebs nicht unbeaufsichtigt.
Beachten Sie die folgenden Hinweise:
Sollten wahrend des Betriebs Stérungen auftreten, schalten Sie die
Maschine sofort vollstandig aus und kontaktieren Sie unseren
Kundendienst oder |hren spezialisierten Reparaturservice. Stellen Sie
aulerdem sicher, dass das Gerat nach jedem Gebrauch vollstéandig
ausgeschaltet ist (auch Uber den Not-Aus-Schalter).
®Minderjahrige, ungeschultes Personal oder Personen mit kdrperlichen
oder
geistige Behinderungen, die ihre Fahigkeit beeintrachtigen wurden,
diesem Handbuch und den Softwarehandbtichern zu folgen, um dieses

Gerat zu installieren, zu bedienen, zu warten oder zu reparieren.
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® Jegliches ungeschultes Personal, das sich in unmittelbarer Nahe der
Ausristung aufhalt.
Der Bediener muss dartber informiert werden, dass das Gerat
gefahrlich ist, und muss angemessene Anweisungen erhalten, wie
Verletzungen wahrend der Benutzung vermieden werden kdnnen.

®Feuerldscher, Wasserleitungen oder andere flammhemmende
Materialien sollten immer an einem sicheren Ort aufbewahrt werden.

Um Unfalle zu vermeiden, sollten Sie in der Nahe Sicherheitssysteme
installieren. Stellen Sie sicher, dass die Telefonnummer der ortlichen
Feuerwehr gut sichtbar angebracht ist. Im Brandfall schalten Sie die
Stromzufuhr ab, bevor Sie die Flammen |6schen. Machen Sie sich vor
Gebrauch mit der korrekten Reichweite des Feuerldschers vertraut.
Achten Sie darauf, den Feuerldscher nicht zu nah an die Flammen zu
halten, da der hohe Druck einen Ricksto3 verursachen kann.

3. SICHERHEITSHINWEISE FUR LASER.

Bei bestimmungsgemalem Gebrauch verfligt das Gerat tber ein
Lasersystem der Klasse 1, das fur Benutzer und Umstehende sicher ist.
Unsichtbare Laser, Laserrohren und deren elektrische Anschliisse sind
jedoch weiterhin sehr gefahrlich. Sie kénnen bei unsachgemaler
Verwendung oder Modifizierung schwere Sachschaden und
Personenschaden verursachen, unter anderem durch folgenc
Sachschaden:

®Laser kdnnen in der Nahe befindliche brennbare Materialien leicht
entziinden.
®Manche Arbeitsmaterialien kdnnen wahrend des Betriebs Strahlung oder
schadliche Gase erzeugen.
Verarbeitung .
®Direkter Kontakt mit dem Laser kann zu kérperlichen Schaden fihren,
einschlieBlich schwerer Verletzungen.
Verbrennungen und irreparable Augenschaden.

®\erandern oder deaktivieren Sie die Sicherheitsfunktionen dieses Gerats
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nicht.
Der Laser darf weder verandert noch zerlegt werden. Verwenden Sie
den Laser nicht, wenn er von einer anderen Person als einem
geschulten Fachmann verandert oder zerlegt wurde. Die Verwendung
von angepassten, veranderten oder anderweitig inkompatiblen Geraten
kann zu gefahrlicher Strahlenbelastung und anderen Verletzungen
fuhren.

®|assen Sie wahrend des Betriebs niemals einen Teil des Gehauses offen,
es sei denn

(Erforderlich) durch Tiren. Den Laserstrahl niemals behindern, wahrend
des Betriebs keinen Korperteil in den Laserstrahl bringen und niemals
versuchen, den Laser direkt zu beobachten. Bei der Verwendung einer
Durchgangstir oder bei sonstigem Risiko einer Laserexposition missen
Sie sich vor potenziell reflektierten Laserstrahlen schitzen. Dazu gehort
die Verwendung personlicher Schutzausristung, wie z. B. speziell
entwickelter Schutzbrillen, um Lasergravierer mit einer optischen Dichte
(OD) von 5 oder hoher fiir bestimmte Wellenlangen zu filtern.
®\Wahrend des Betriebs dirfen Sie nicht in den Laserstrahl schauen und
auch anderen nicht erlauben, in den Laserstrahl zu schauen.
kontinuierlich, auch wenn der Deckel geschlossen ist und/oder eine
Schutzbrille getragen wird.
®\erwenden Sie diese Graviermaschine nur, wenn ihre automatische
Abschaltfunktion aktiviert ist.
Funktioniert einwandfrei. Sollten Sie nach der Inbetriebnahme des
Graviergerats Probleme feststellen, testen Sie es bitte, bevor Sie weitere
Arbeiten ausfliihren (siehe unten). Falls der Verschluss nicht funktioniert,
verwenden Sie das Gerat nicht weiter. Schalten Sie es aus und wenden
Sie sich an den Kundendienst oder die Reparaturwerkstatt. Deaktivieren
Sie niemals den Verschlussmechanismus.
®\Wenn das Wasserkuhlsystem nicht ordnungsgemal funktioniert, darf
dieser Laser nicht verwendet werden.

Unter keinen Umstanden darf der Gravierer eingeschaltet werden.
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Aktivieren Sie vor dem Einschalten der Laserrohre stets das
Wasserkuhlsystem und vergewissern Sie sich visuell, dass das Wasser
durch das gesamte System fliet. Verwenden Sie kein Eiswasser oder
Wasser mit einer Temperatur Uber 38 °C (100 °F). Fur optimale
Ergebnisse sollte die Wassertemperatur zwischen 15 und 21 °C
(60—70 °F) liegen.

®\Verwenden Sie kein handelsibliches Kihlmittel oder Frostschutzmittel im

Kihlwasser, da diese moglicherweise

Sie hinterlassen korrosive Ruickstande, die sich in Schlauchen und
Rohren verfestigen und zu Schaden oder sogar Explosionen fuhren
kénnen. Verwenden Sie spezielle, lasersichere Formulierungen oder
betreiben und lagern Sie |hr Graviergerat in einem klimatisierten Raum.

®L assen Sie keine potenziell entziindlichen, entziindlichen, explosiven
oder atzenden Stoffe liegen.

Materialien in der Nahe sollten so geschuitzt werden, dass sie nicht
direkten oder reflektierten Laserstrahlen ausgesetzt werden.

®\erwenden oder platzieren Sie keine empfindlichen EMI-Gerate in der
Nahe. Stellen Sie sicher, dass die

Der Bereich um den Laser herum ist wahrend der gesamten
Nutzungsdauer frei von starken elektromagnetischen Stérungen.

®\Verwenden Sie diese Maschine nur fiir die Verarbeitung der im Abschnitt
beschriebenen Materialien.

Abschnitt ,Materialsicherheit dieses Handbuchs. Die
Lasereinstellungen und der Gravurprozess mussen entsprechend dem
jeweiligen Material angepasst werden.

®Stellen Sie sicher, dass das Gebiet frei von anderen Luftschadstoffen ist,
da diese ein Problem darstellen konnen.

ahnliches Risiko von Reflexionen, Verbrennung usw.
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4. HINWEISE ZUR ELEKTRISCHEN SICHERHEIT.

®\Verwenden Sie dieses Gerat nur mit einem kompatiblen und stabilen
Netzteil.

Spannungsschwankungen von weniger als 10 %.

®Schlielen Sie keine anderen Gerate an dieselbe Sicherung wie das
Lasersystem an.

Bendtigt die volle Stromstarke. Nicht mit Standard-Verlangerungskabeln
oder Steckdosenleisten verwenden. Nur Uberspannungsschutzgeréate
mit einer Nennleistung von mehr als 2000 J verwenden.

®Schalten Sie dieses Gerat nur ein, wenn es ordnungsgemaf geerdet ist,
entweder durch eine feste Erdung oder durch eine Erdung an einem
festen Kabel.

Anschluss an eine 3-polige Steckdose oder Uber ein separates
Erdungskabel, das sicher im entsprechenden Steckplatz am Gehause
angeschlossen ist. Nicht mit einem ungeerdeten 3-auf-2-poligen Adapter
verwenden. Die Erdung des Gerats sollte regelmaliig auf
Beschadigungen oder lose Verbindungen Uberprift werden.

®Daher sollte der Bereich um dieses Lasergravurgerat herum sauber
gehalten werden.

Der Raum sollte trocken, gut beliftet und klimatisiert sein, um die
Umgebungstemperatur zwischen 5 und 35 °C (40-95 °F) zu halten. Fir
optimale Ergebnisse sollte die Temperatur bei 25 °C (75 °F) oder
darunter liegen. Die Luftfeuchtigkeit sollte 70 % nicht Gberschreiten.

®\Wenn die Pumpe an ihre Stromquelle angeschlossen ist, berihren Sie
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sie nicht.

Pumpe oder das Wasser, in dem sie sich befindet. Legen Sie sie ins
Wasser, bevor Sie sie an eine Stromquelle anschliel3en, und trennen Sie
sie von der Stromversorgung, bevor Sie sie herausnehmen.

®Justierungen, Wartung und Reparaturen der elektrischen Komponenten
von

Die Bedienung dieser Gerate darf nur von geschulten Fachkraften
durchgeflihrt werden, um Brande und andere Stérungen, einschliel3lich
potenzieller Strahlenbelastung durch Beschadigung der
Laserkomponenten, zu vermeiden. Da die Prifung der elektrischen
Komponenten dieses Markierungssystems spezielle Verfahren erfordert,
wird empfohlen, diese Prifungen ausschliel3lich von Herstellern,
Handlern oder Reparaturwerkstatten durchfihren zu lassen.

®Sofern nicht anders angegeben, dirfen Sie das Gerat nur einstellen,
warten und reparieren.

wenn es ausgeschaltet, vom Stromnetz getrennt und vollstandig
abgekihlt ist.

5. SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS MATERIAL.

OEs liegt in der Verantwortung des Benutzers dieser
Lasergravurmaschine,

Vergewissern Sie sich, dass das zu bearbeitende Material der Hitze des
Lasers standhalt und keine Emissionen oder Nebenprodukte erzeugt,
die flr Personen in der Nahe schadlich sind oder gegen lokale oder
nationale Gesetze oder Vorschriften verstol3en. Insbesondere darf
dieses Gerat unter keinen Umstanden zur Bearbeitung von
Polyvinylchlorid (PVC), Teflon oder anderen halogenhaltigen Materialien
verwendet werden.

OEs liegt in der Verantwortung des Benutzers dieser
Lasergravurmaschine,

Es ist sicherzustellen, dass alle Anwesenden wahrend des Betriebs Uber
ausreichende personliche Schutzausristung verfiigen, um Verletzungen

-27 -



durch Emissionen und Nebenprodukte des verarbeiteten Materials zu
vermeiden. Zusatzlich zu den oben genannten Laserschutzbrillen
kénnen Schutzbrillen, Masken oder Atemschutzgerate, Handschuhe und
weitere Schutzkleidung erforderlich sein.

®\Wenn die Abgasanlage nicht ordnungsgeman funktioniert, verwenden

Sie diesen Laser nicht.

Die Graviermaschine darf unter keinen Umstanden benutzt werden.
Stellen Sie stets sicher, dass der Abluftventilator Staub und Gase aus
dem Gravierprozess gemal allen geltenden lokalen und nationalen
Gesetzen und Vorschriften abflhrt. Bei Ausfall des Abluftventilators oder
des Abluftrohrs ist die Maschine sofort auer Betrieb zu nehmen.

®Beim Umgang mit leitfahigen Materialien ist besondere Vorsicht geboten.
Materialien, da die Ansammlung von Staub und Umweltpartikeln
elektrische Bauteile beschadigen, Kurzschllsse verursachen oder
andere Auswirkungen haben kann, einschlief3lich reflektierter
Laserstrahlung.

®Diese Maschine kann sicher mit folgenden Materialien verwendet
werden:

1. Kunststoffe.

*Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS)

*Nylon (Polyamid, PA usw.)

‘Polyethylen

*Hochdichtes Polyethylen (Polyethylen hoher Dichte, Polyethylen usw.)

*Biaxial orientiertes Polyethylenterephthalat (BoPET, Polyester, Polyester
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usw.)

*Polyethylenterephthalat (PETG, PET-G usw.)

*Polyimid (PI, Kapton usw.)

*Polymethylmethacrylat (PMMA, Acrylglas, Plexiglas, Fluorit usw.)
*Polyoxymethylen (POM, Acetal, DL usw.)

*Polypropylen (PP usw.)

-Styrol

2. Sonstige.

-Karton

*Keramik, einschliel3lich Besteck, Fliesen usw.

-Glas

-Leder

*Papier und Karton

-Gummi

*Stein, einschlieRlich Marmor, Granit usw.

*Textilien, einschliellich Baumwolle, Wildleder, Filz, Hanf usw.

*Holz, einschlieBlich Kork, MDF, Sperrholz, Balsaholz, Birke, Kirsche,
Eiche, Pappel usw.

Hinweis : Die empfohlenen Parameter fir die am haufigsten
verwendeten Gravurmaterialien finden Sie in der
Bedienungsanleitung.

®Dieses Gerat kann nicht mit den folgenden Materialien oder anderen
Materialien verwendet werden.

enthaltend:
» Kunstleder, das sechswertiges Chrom (Cr[VI]) enthalt, aufgrund seiner
giftigen Dampfe
*Astat aufgrund seiner giftigen Dampfe

*Berylliumoxid, aufgrund seiner giftigen Dampfe
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Brom, aufgrund seiner giftigen Dampfe
*Chlor, einschlieflich Polyvinylbutyral (PVB) und Polyvinylchlorid (PVC,
Vinyl, Sintra usw.), aufgrund seiner giftigen Dampfe
Fluor, einschlief3lich Teflon (Teflon, Teflon usw.), aufgrund seiner giftigen
Dampfe
«Jod, aufgrund seiner giftigen Dampfe
*Metalle, aufgrund ihrer elektrischen Leitfahigkeit und ihres
Reflexionsvermdgens
* Phenolharze, einschliel3lich verschiedener Formen von Epoxidharzen,
da sie giftige Dampfe erzeugen
Polycarbonat (PC, Lexan usw.) aufgrund seiner giftigen Dampfe
Hinweis : Bei allen anderen Materialien, falls Sie sich beziiglich der

Sicherheit oder Lasereignung dieses Gerats unsicher sind,
konsultieren Sie bitte die entsprechenden Sicherheitsdatenblatter.

Sicherheitsdatenblatt (SDB). Besonderes Augenmerk liegt auf den
Angaben zu Sicherheit, Toxizitat, Korrosivitat, Reflexionsvermdgen
und Reaktion auf hohe Temperaturen. Alternativ kbnnen Sie sich fir
weitere Informationen an unsere Supportabteilung wenden.

INSTALLATION

1. INSTALLATIONSUBERSICHT.
®Ein komplettes, funktionsfahiges System umfasst den

Lasergravurschrank, dessen
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Die Luftungsoffnungen, alle bendétigten Anschlusskabel sowie Laser und
Zugangsschlissel sind im Lieferumfang enthalten. Das Gehause kann
die mitgelieferte Gravursoftware nutzen, indem es direkt mit lhrem
Computer oder dem Internet verbunden wird. Es kann auch direkt von
USB-Sticks geladene Designs gravieren. Benutzer kdnnen weiteres
Zubehdr, wie z. B. Drehachsen, nach Bedarf konfigurieren.
®\Verwenden Sie ausschlie3lich die mitgelieferte Hardware, die Kabel und
die Netzteile.
Kompatibel mit diesem Gerat. Die Installation ungeeigneter Gerate kann
zu LeistungseinbulRen, verkirzter Betriebszeit, erhdhten
Wartungskosten, Sachschaden und Personenschaden flhren.
®Bitte beachten Sie die spezifischen Anforderungen fur die
Systeminstallation.
Jeder Kunde muss diese Punkte vor der Installation beachten, um die
korrekte Einrichtung und einen sicheren Laserbetrieb zu gewahrleisten.
Bei Installationsproblemen wenden Sie sich bitte an unsere Techniker
und unseren Kundendienst.
®Jegliche Zusatzgerate missen auf das Hauptgerat abgestimmt sein. Im
Zweifelsfall
Bitte wenden Sie sich direkt an den Handler oder Hersteller des
jeweiligen Geréats.

2. Auswahl des Installationsortes
®Bevor Sie den Gravierer installieren, wahlen Sie den geeigneten
Einsatzort.
®Stellen Sie sicher, dass es alle oben genannten
Sicherheitsanforderungen erfullt.
Informationen. Der Standort sollte stabil, eben, trocken und klimatisiert
sein, um eine Umgebungstemperatur von 5-35 °C (40-95 °F) und eine
Luftfeuchtigkeit unter 70 % zu gewahrleisten. Insbesondere sollten
Temperatur und Luftfeuchtigkeit den Taupunkt nicht erreichen. Es
empfiehlt sich, fensterlose Rdume zu nutzen oder Jalousien und/oder
Vorhange zu verwenden, um die zusatzliche Warme direkter
Sonneneinstrahlung zu vermeiden. Der Standort sollte frei von Staub
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und anderen Luftverunreinigungen und ausreichend beliiftet sein, um
alle beim Gravurprozess entstehenden Dampfe gemaf allen geltenden
Gesetzen und Vorschriften abzuflihren. Je nach zu bearbeitendem
Material kann dies den Bau eines separaten Bellftungssystems
erfordern. Der Standort sollte von Kindern, brennbaren, explosiven oder
atzenden Materialien sowie empfindlichen EMV-Geraten ferngehalten
werden. Das Netzkabel sollte
Das Gerat muss Uber eine geerdete 3-polige Steckdose an eine
kompatible und stabile Stromquelle angeschlossen sein. Es durfen keine
anderen Gerate an derselben Sicherung angeschlossen sein.
Feuerldschausrustung muss in der Nahe verfugbar sein, und die
Telefonnummer der ortlichen Feuerwehr muss gut sichtbar angebracht
sein.

®Es wird dringend empfohlen, eine zusatzliche Werkbank in der Nahe der

Maschine aufzustellen.

Um zu vermeiden, dass Gegenstande auf oder direkt neben der
Maschine platziert werden, da dies eine Brand- oder Lasergefahr
darstellen kdnnte.

3. Drahterdung.
®Das Gerat verwendet einen leistungsstarken Laser. Wie in den
Sicherheitshinweisen erwahnt.
Da an dieser Stelle extrem hohe Spannungen und potenzielle Gefahren
herrschen, muss sie unbedingt fest geerdet werden, um statische
Aufladung zu vermeiden. Eine Standard-3-polige Steckdose bietet
ausreichende Erdung. Steht keine 3-polige Steckdose zur Verfugung,
muss ein Erdungskabel verwendet und korrekt angeschlossen werden.
Das auliere Ende des Kabels muss fest mit einem mindestens 2,5 Meter
tiefen Metallstab oder mit zwei separaten Metallstdben verbunden
werden, die mindestens 1,5 Meter von der Maschine entfernt in den
Boden gerammt wurden.
®Mangelhafte Erdung kann zu Gerateausfallen fihren und ein ernsthaftes
Risiko darstellen.
Stromschlag. Der Hersteller und/oder Verkaufer haften nicht fir Schaden,
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Unfalle oder Verletzungen, die durch eine mangelhafte Erdung
verursacht werden.

4. DIE GRAVIERMASCHINE AUSPACKEN.
®|hr Graviergerat wird in einem Holzkoffer mit Zubehdr geliefert
(einschlieRlich
Diese Bedienungsanleitung befindet sich im Bereich hinter der vorderen
Durchgangstir. Stellen Sie die Kiste zum Auspacken auf eine
ausreichend grolRe, ebene Flache und planen Sie idealerweise, die
Maschine dauerhaft zu betreiben.
®Schritt 1: Falls noch nicht geschehen, entfernen Sie die Kiste vollstandig.
um den Gravierer herum. Dann die Maschine an ihren Platz rollen.
®Schritt 2: Halten Sie die Bremsbelage in Position, indem Sie die
Bremsbelage auf die 2 drlcken.
Vorderrader.
®Schritt 3: Entnehmen Sie den Zugangsschlissel aus dem Hauptfach an
der Vorderseite des
Maschine. Nehmen Sie die Zubehoértasche aus dem Bereich hinter der
vorderen Durchgangsklappe. Prifen Sie, ob Sie alle folgenden Artikel
erhalten haben: Netzkabel, Erdungskabel, USB- und Ethernet-Kabel,
USB-Stick mit Gravursoftware, Auspuffrohr mit Schlauchschelle,
Sechskantschlisselsatz, Acryl-Fokussierwerkzeug, Schlissel und diese
Bedienungsanleitung.
®Schritt 4: Uberpriifen Sie sorgfaltig die Montage der Laserréhre und die
Sicht.
Das Fenster und der Rest der Maschine sind zu beachten. Die
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Laserrohre ist ein duRRerst empfindliches Bauteil und sollte mit gréfter
Sorgfalt und méglichst ohne Stdl3e behandelt werden.
o Schritt 5: Entfernen Sie innerhalb der Haupthalterung die Elemente auf
der X-Achse und die
Wabentisch.
o Schritt 6: Sie kdnnen die Verpackung fur zukunftige Rucksendungen
aufbewahren, aber wenn Sie sie entsorgen
Beachten Sie bei der Verwendung des Produkts oder von Zubehor
unbedingt die geltenden Abfallentsorgungsvorschriften.

5. HAUPTSTROMANSCHLUSS.
®Prufen Sie, ob das Etikett neben der angeschlossenen Steckdose am
Gerat korrekt angebracht ist.
Stellen Sie sicher, dass die Spannung zu Ihrem Netzteil passt.
Verbinden Sie ein Ende des Netzkabels mit einer Netzanschlussdose
und das andere Ende mit einer Schutzkontaktbuchse. Schalten Sie das
Gerat unter keinen Umstanden ein, wenn die Spannung nicht
Ubereinstimmt.
®Die Schwankungen entlang der Linie sollten weniger als 10 % betragen.
Wenn dieser Wert
Wird die Spannung Uberschritten, brennt die Sicherung durch. Sie
befindet sich in der Anschlussbuchse und ist von aufden zuganglich.
SchlieRen Sie dieses Gerat nicht an ein normales Verlangerungskabel
oder eine Steckdosenleiste an. SchlieRen Sie es direkt an eine geerdete
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Steckdose an oder verwenden Sie einen Uberspannungsschutz mit
einer Nennleistung von mindestens 2000 J.

6. WASSERGEKUHLTE ANLAGE.
®Die mitgelieferte Wasserpumpe ist flr die Leistung und Lebensdauer des
Gerats von entscheidender Bedeutung.
Die Graviermaschine. Wenn ein solcher Laser ohne ordnungsgeman
gewartetes Kiihlsystem arbeitet, kann sein Glasrohr aufgrund von
Uberhitzung explodieren.
®Berlhren oder verstellen Sie niemals die Wasserzufuhr der
Graviermaschine, wahrend
Die Pumpe ist angeschlossen.
®Um die Wasserpumpe zu benutzen, flillen Sie einen separaten Tank mit
mindestens 2 Gallonen (7,5 Litern).
Liter destilliertes oder gereinigtes Wasser zu verwenden, kann die
Qualitat der Graviermaschine beeintrachtigen und sogar zu gefahrlichen
Mineralablagerungen fuhren. Aus demselben Grund darf niemals
Universal-Frostschutzmittel verwendet werden. Verwenden Sie
stattdessen spezielle, lasergeeignete Formulierungen oder lagern Sie
Graviermaschinen in klimatisierten Raumen.

Hinweis: Es muss destilliertes oder gereinigtes Wasser verwendet
werden, kein Leitungswasser oder Abwasser, da sonst die
Lebensdauer des Produkts verkiirzt wird.

®Bitte drehen Sie das Gerat, um die Staubschutzkappe des
Wassereinlasses zu entfernen, und fugen Sie dann Folgendes hinzu:
Fillen Sie gereinigtes oder destilliertes Wasser in den Wassereinlass
der Graviermaschine. Der griine Bereich der Wasserstandsanzeige
markiert den sicheren Wasserstand. Anschlie3end kénnen Sie die
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Staubschutzkappe der Wasserdiise auffiillen und die
Hauptstromversorgung sowie den Wasserumlaufschalter der Maschine
einschalten.

Hinweis: Der Wasserstand sollte nicht zu hoch sein, damit der
Wasserspender nicht Uberlauft.

Wassereinlass

®\/or dem Start des Lasers unbedingt visuell vergewissern, dass Wasser
vorhanden ist.
flieRt durch das Laserrohr.
®Das Wasser im Tank darf nie so heil} werden, dass der Laser nicht mehr
gekuhlt werden kann. Installieren Sie einen
Uberpriifen Sie bei langerem Gebrauch regelmaBig die
Wassertemperatur oder aktivieren Sie den Hitzealarm. Sobald das
Wasser 38 °C (100 °F) erreicht, tauschen Sie es gegen kihleres Wasser
aus. Wahrenddessen muss der Laser entweder schrittweise
ausgetauscht oder ausgeschaltet werden. Der Laser darf niemals ohne
standige Kihlwasserzufuhr betrieben werden.
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7. ERSTE TESTS.

ONOTABSCHALTUNG.

Aufgrund der Brandgefahr und anderer Gefahren wahrend des
Gravurvorgangs verfugt die Graviermaschine Uber einen grofden, leicht
erreichbaren Not-Aus-Knopf in der Nahe des Bedienfelds. Durch D
dieses Knopfes wird die Laserréhre sofort gestoppt. @

Wenn |hr Graviergerat eintrifft, ist der Not-Aus-Schalter betatigt. Um den
Laser zu aktivieren, muss das Gerat nach rechts gedreht und nach oben
gefedert werden. Bevor Sie die Maschine fur andere Arbeiten verwenden,
sollten Sie ihre Funktionsfahigkeit testen. Schalten Sie das
Wasserkuhlsystem ein, legen Sie ein Stlick laserfahiges Material auf die
Arbeitsflache, schlieRen Sie den Deckel und driicken Sie die PULSE-Taste,
um den Laser auszuldsen.

Dricken Sie den Not-Aus-Knopf und beobachten Sie, ob der Laser sofort
stoppt. Sollte der Laser weiterfeuern, ist der Not-Aus-Knopf defekt und
muss vor der weiteren Verwendung des Lasers ausgetauscht werden.
Schalten Sie das Gerat aus und kontaktieren Sie den Kundendienst.

®DECKELVERSCHLUSS (VERRIEGELUNG).

Aufgrund des Risikos von Erblindung, Verbrennungen und anderen
Verletzungen durch direkte Einwirkung des unsichtbaren Gravurstrahls ist
das Gerat

Schaltet den Laser aullerdem automatisch ab, wenn wahrend des Betriebs
die Schutzabdeckung angehoben wird.

Nachdem Sie sich vergewissert haben, dass der Not-Aus-Schalter
ordnungsgemal funktioniert, sollten Sie vor allen weiteren Arbeiten an der
Maschine auch den Verschluss des Deckels prifen. Starten Sie das
Wasserkuhlsystem, legen Sie ein laserbares Werkstuck auf die
Arbeitsflache, schlieRen Sie den Deckel und driicken Sie die PULSE-Taste,
um den Laser auszuldésen. Lassen Sie die Taste los. Achten Sie darauf,
sich nicht dem moglicherweise reflektierten Laserstrahl auszusetzen oder
von diesem getroffen zu werden. Offnen Sie den Deckel so wenig wie
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moglich und versuchen Sie erneut, den Laser auszuldsen.

Hinweis: Wenn der Laserstrahl aktiv ist, funktioniert die automatische
Abschaltung nicht und das Gerat muss vor der weiteren Verwendung
repariert werden. Schalten Sie das Gerat aus und kontaktieren Sie
den Kundendienst.

®\WASSERABSCHALTUNG.

Aufgrund der Gefahren, die von ungekihlten Laserréhren ausgehen, schaltet
der Gravierer den Laser auch automatisch ab, wenn das Wasserkuhlsystem
ausfallt.

Nachdem Sie sich vergewissert haben, dass sowohl der Not-Aus-Schalter als
auch der Deckelschutz einwandfrei funktionieren, sollten Sie vor allen weiteren
Arbeiten an der Maschine auch die Wasserabschaltung testen. Starten Sie
das Wasserkiihlsystem, legen Sie ein laserfahiges Werkstiick auf die
Arbeitsflache, schlieften Sie den Deckel und driicken Sie die PULSE-Taste,
um den Laser auszuldsen. Lassen Sie die Taste los. Unterbrechen Sie den
Wasserfluss, indem Sie zwei Schlduche abknicken oder verknoten. Achten Sie
darauf, die Schlauche dabei nicht zu beschadigen. Versuchen Sie erneut, den
Laser auszuldsen. Wenn der Laserstrahl auslost, funktioniert die automatische
Abschaltung nicht und muss vor der Verwendung des Gravierers repariert
werden. Schalten Sie die Maschine aus und kontaktieren Sie den
Kundendienst. Wenn der Laserstrahl nicht auslést, funktioniert die
automatische Abschaltung einwandfrei. Losen Sie einfach beide Schlauche,
um die Wasserzirkulation wieder zu starten, und fahren Sie mit der Einrichtung
des Gravierers fort.

O ASERWEGSKALIBRIERUNG.

Obwohl Ihr gesamtes System wahrend der Montage in unserem Werk
kalibriert wird, kdnnen Laserréhre, Fokussierlinse und/oder ein oder mehrere
Spiegel beim Transport verstellt werden. Daher empfehlen wir lhnen, bei der
Inbetriebnahme Ihrer Maschine einen optischen Ausrichtungstest
durchzufiihren. Eine detaillierte Anleitung finden Sie im Abschnitt

~Wartung® weiter unten.
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O UFTUNTERSTUTZT.

Ihre Druckluft-Zusatzausristung sollte vorinstalliert und ordnungsgeman
verkabelt sein.

Prifen Sie, ob es wie im Bild gezeigt korrekt konfiguriert und angeschlossen
ist.

Falls Leitungen oder Kabel wieder angeschlossen werden missen, schalten
Sie die gesamte Stromzufuhr zur Maschine ab (einschlielllich des Betatigens
des Not-Aus-Schalters), bevor Sie irgendwelche Einstellungen an der
Maschine vornehmen.
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8. SICHERHEIT.

Zu |hrer eigenen Sicherheit und der Sicherheit von Passanten kann diese
Graviermaschine mit dem mitgelieferten Schlussel verriegelt werden. Es
wird empfohlen, diesen Schlissel auch zum Sperren lhres Computers
zwischen den Sitzungen zu verwenden, um unbefugte Zugriffe zu
verhindern.

OPERATION

1. UBERSICHT UBER DEN BETRIEB.
®Betreiben Sie diesen Lasergravierer ausschliellich gemaR den
Anweisungen in diesem Handbuch. Die Nichtbeachtung der hierin
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enthaltenen Richtlinien kann zu Sachschaden und Personenschaden
fUhren.

®Dieser Abschnitt beschreibt nur einige der Optionen und Funktionen der
Betriebssoftware. Bevor Sie das Gerat in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte
unbedingt die gesamte Bedienungsanleitung (insbesondere die oben
stehenden Sicherheitshinweise) sowie alle Warnhinweise des Gerats.

2. ALLGEMEINE BEDIENUNGSANLEITUNG.

®Schritt 1. Erstellen Sie das gewunschte Gravurdesign. Dies kénnen Sie
direkt in der Gravursoftware tun oder ein beliebiges anderes
Programm verwenden.

®Schritt 2. Schlieen Sie bitte die mitgelieferten Gerate und Werkzeuge an
das Produkt an und verbinden Sie es mit der Stromversorgung. Eine
Anleitung finden Sie im Video auf der CD/dem USB-Stick. Fullen Sie
den Wassereinlass mit gereinigtem oder destilliertem Wasser fir die
integrierte Wasserzirkulation. Der Wasserstand muss bis zur griinen
Sicherheitsmarkierung reichen. Hinweis: (Der Wasserstand sollte nicht
zu hoch sein, um ein Uberlaufen zu vermeiden.)

o Schritt 3. Bitte entfernen Sie das Rauchrohr. Ein Ende des Rauchrohrs ist
mit dem Rauchabzugsanschluss des Gerats verbunden, das andere
Ende mit einer externen oder zusatzlichen Rauchabzugsvorrichtung.
Hinweis: (Bitte verwenden Sie eine Schlauchschelle, um die
Verbindung zu sichern und ein Ablésen zu verhindern.)

®Schritt 4. Ziehen Sie den Not-Aus-Schalter nach oben und 6ffnen Sie das
Bedienfeld der Graviermaschine mit den Tasten an der Vorderseite
des Gehauses. Laden Sie das gewunschte Design direkt von einem
USB-Stick oder Uber die Computerverbindung auf die
Graviermaschine.

eSchritt 5. Offnen Sie die Graviererabdeckung, prifen Sie die korrekte
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Funktion der Luftunterstitzung und justieren Sie den Tisch
gegebenenfalls. Fir die meisten Anwendungen werden Wabentische
empfohlen. Der Tisch lasst sich mithilfe der Z-Achsen-Steuerung an der
Vorderseite des Gehauses anheben oder absenken, um verschiedene
Materialien unterschiedlicher Dicke zu bearbeiten.

@ Schritt 6. Legen Sie die Materialprobe auf die Arbeitsflache. Die
Standardposition befindet sich in der oberen linken Ecke des Tisches. Sie
kénnen diese Position andern, indem Sie die Position lhres Designs oder
den Ursprung des Gravierers Uber das Bedienfeld oder die
Gravursoftware anpassen. Fir groRere Materialien konnen Sie die
vordere oder hintere Durchgangstiir oder beide gleichzeitig 6ffnen.
Flhren Sie bei eingeschaltetem Laser aufer dem Material nichts anderes
durch die Durchgangstir in die Arbeitsflache ein. Achten Sie besonders
auf Dampfe und Staub, die durch diese Turen austreten kénnen. Stellen
Sie sicher, dass lhre Bellftungsanlage ausreichend leistungsstark ist, um
alle Nebenprodukte abzusaugen, oder tragen Sie die erforderliche
personliche Schutzausriistung (PSA), um die Gesundheit von Benutzern
und Passanten zu schutzen.

®Schritt 7. Fokussieren Sie den Laser, indem Sie das
Acryl-Fokussierwerkzeug auf das Material setzen.
Heben Sie den Tisch vorsichtig an. Der Laserkopf sollte die Oberseite des
Acrylwerkzeugs nur leicht bertihren, ohne Druck auszutben, um den
korrekten Gravurabstand sicherzustellen. (Arbeiten Sie niemals ohne
Material auf der Werkbank.) Der Laser muss fokussiert sein. Schlief3en Sie
den Deckel.

@ Schritt 8. Passen Sie Kontrast und Gravurtiefe lhres Designs an, indem Sie
die Parameter in der Gravursoftware oder direkt am Bedienfeld &ndern.
Falls in lhrer Gravuranleitung die Leistungseinstellung in Milliampere
angegeben ist, verwenden Sie die folgende Umrechnungstabelle, um die
passende Leistungseinstellung zu finden:
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right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma

Die Mindestleistungsschwelle betragt 10 %. Bei Einstellungen unterhalb
dieses Wertes wird kein Laserlicht emittiert. Es wird nicht empfohlen, die
Laserrdhre unter Volllast zu betreiben, insbesondere nicht tber langere
Zeitraume. Die empfohlene Maximalleistung betragt 70 %, da eine dauerhafte
Nutzung Uber diesem Wert die Lebensdauer des Lasers verkurzt. Um die
Gravurtiefe zu erhdhen, kann die Energie pro Flacheneinheit durch Erhéhen
der Laserleistung oder der Anzahl der Ringe bzw. durch Verringern der
Geschwindigkeit erhéht werden. Zu tiefe Gravuren kénnen jedoch die
Bildqualitat, insbesondere bei Beschichtungsmaterialien, beeintrachtigen.

Bei der Arbeit mit neuen Materialien sollten Sie stets mit den niedrigsten
Einstellungen beginnen. Ist der Effekt nicht ausreichend, kénnen Sie den
Designprozess wiederholen oder ihn mit hdheren Einstellungen erneut
durchflihren, bis Sie das gewiinschte Ergebnis erzielen.

Die Auflésung sollte im Allgemeinen auf 500 dpi eingestellt werden. In
manchen Fallen kann eine Verringerung der Bildauflésung hilfreich sein, um
Einbrennen zu reduzieren und die Energie der Impulse zu erhéhen und somit
die Qualitat der in bestimmten Materialien, wie z. B. bestimmten Kunststoffen,
erzeugten Bilder zu verbessern.

eSchritt 9. Offnen Sie die Laserréhre, indem Sie den Laserschlissel einfiihren
und drehen. Um das Risiko eines Stromschlags zu verringern, beriihren
Sie den Gravierer nach dem Offnen der Laserréhre mdglichst nur mit
einer Hand.

@ Schritt 10. Driicken Sie auf ,Start, um den Gravurvorgang zu pausieren.
Auch wenn Sie eine Schutzbrille tragen, sollten Sie nicht ununterbrochen
in den aktiven Laserstrahl schauen. Achten Sie jedoch auf mdgliche
Gefahren wie Funken oder Brande und seien Sie darauf vorbereitet,
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Brande gegebenenfalls schnell zu 16schen.

@ Schritt 11. Sobald der Laser stoppt, tberpriifen Sie die Qualitat des ersten
Durchgangs und passen Sie die Laserparameter im Bedienfeld oder in
der Software gegebenenfalls an, um das gewlinschte Ergebnis zu
erzielen. Kontrollieren Sie wahrend wiederholter Gravur- und
Schneidvorgange regelmaflig den Wassertank der Pumpe, um
sicherzustellen, dass die Wassertemperatur unter 38 °C (100 °F) bleibt.
Sollte diese Temperatur erreicht werden, stellen Sie den Betrieb ein und
lassen Sie das Graviergerat abkiihlen, bevor Sie es weiterverwenden.

@ Schritt 12. Schlief3en Sie nach Abschluss der Gravur die Gravursoftware und
schalten Sie die Maschine in folgender Reihenfolge aus: Laser,
Bedienfeld, Belilftung, Wasserkihlung und Not-Aus-Schalter. Entfernen
Sie den Laserschlissel vom Bedienfeld.

@ Schritt 13. Reinigen Sie die Werkbank griindlich und entfernen Sie alle
Rickstande aus der unteren Halterung.

3. SPEZIFISCHE MATERIALBESCHREIBUNG.

Die folgenden Anweisungen sind Empfehlungen, die Ihnen helfen kénnen,
sicher mit verschiedenen Materialien zu arbeiten. Informieren Sie sich iber die
Sicherheits- und Gravuranforderungen fir lhre spezifischen Materialien, um
potenzielle Probleme wie Feuer, gefahrlichen Staub sowie korrosive und
giftige Dampfe zu vermeiden. Sobald Sie wissen, dass das Produkt sicher ist
oder die entsprechende Schutzausriistung vorhanden ist, kann es hilfreich
sein, eine Testmatrix kleiner Kastchen mit verschiedenen Geschwindigkeiten
und Leistungseinstellungen zu gravieren, um die idealen Einstellungen fiir lhr
Design zu ermitteln. Alternativ konnen Sie mit geringem Stromverbrauch und
kurzer Einrichtungszeit beginnen und das Design so oft wie nétig mit
schrittweise erhohter Laserintensitat wiederholen.

O KERAMIK.
Beim Gravieren von Keramik wird Ublicherweise mit mittlerer bis hoher
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Leistung gearbeitet. Der Einsatz mehrerer Stromkreise anstelle héherer
Leistung und niedrigerer Drehzahl kann Materialbruch wahrend des
Bearbeitungsprozesses verhindern. Beachten Sie die Gesundheitsrisiken
durch den beim Gravieren von Keramik entstehenden Staub, insbesondere bei
wiederholten industriellen Anwendungen. Je nach Material und
Arbeitsbelastung kann ein Ventilator oder sogar ein komplettes
Bellftungssystem erforderlich sein. Ebenso miissen Bediener und andere
Personen im Arbeitsbereich gegebenenfalls Atemschutzmasken und
-filtergerate tragen.

®STEIN.

Beim Bearbeiten von Steinen aller Art werden Ublicherweise mittlere Leistung
und mittlere bis hohe Drehzahlen verwendet. Wie bei Keramik und Glas ist auf
die Staubentwicklung zu achten (insbesondere bei wiederholten industriellen
Anwendungen) und ahnliche MaRnahmen zu ergreifen, um die Sicherheit der
Anwender und anderer Personen im Arbeitsbereich zu gewahrleisten.

O TEXTILIEN.

Beim Schnitzen von Textilien wie Stoff und Wolle werden haufig geringe
Leistung und hohe Drehzahlen verwendet. Wie bei Leder ist besondere
Vorsicht hinsichtlich Brand- und Staubgefahr geboten.

OGLAS.

Beim Gravieren von Glas werden (blicherweise hohe Leistung und niedrige
Geschwindigkeit verwendet. Wie bei Keramik ist es ratsam, mehrere Zyklen
mit niedrigerer Einstellung durchzuflihren, um Risse zu vermeiden. Beim
Gravieren von Glas und Kohlenstofffasern ist darauf zu achten, dass die
Laserintensitat nicht so stark variiert, dass die Struktur der Fasern oder ihrer
Komponenten beeintrachtigt wird und unscharfe Markierungen entstehen.
Personliche Schutzausristung sollte getragen werden, um Augen, Nase,
Mund und Haut vor Staub zu schiitzen, der beim Umgang mit jeglichem
Material entsteht, insbesondere bei wiederholten industriellen Anwendungen.
Kleidung, die beim Arbeiten mit Glasfaser getragen wurde, sollte anschliel’end
separat gewaschen werden.
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®LEDER.

Beim Gravieren von Glas werden (blicherweise hohe Leistung und niedrige
Geschwindigkeit verwendet. Wie bei Keramik ist es ratsam, mehrere Zyklen
mit niedrigerer Einstellung durchzuflihren, um Risse zu vermeiden. Beim
Gravieren von Glas und Kohlenstofffasern ist darauf zu achten, dass die
Laserintensitat nicht so stark variiert, dass die Struktur der Fasern oder ihrer
Komponenten beeintrachtigt wird und unscharfe Markierungen entstehen.
Personliche Schutzausristung sollte getragen werden, um Augen, Nase,
Mund und Haut vor Staub zu schiitzen, der beim Umgang mit jeglichem
Material entsteht, insbesondere bei wiederholten industriellen Anwendungen.
Kleidung, die beim Arbeiten mit Glasfaser getragen wurde, sollte anschlief’end
separat gewaschen werden.

OMETALL.

COq-Lasergravurmaschinen eignen sich nicht zum Markieren, Gravieren oder
Schneiden von Metall. Sie sind optimal fir die Bearbeitung von
Beschichtungen auf Metalloberflachen geeignet. Dabei ist unbedingt darauf zu
achten, das darunterliegende Metall nicht zu bearbeiten. Fiir die CO.-Gravur
sind verschiedene Beschichtungen erhaltlich. Anwender sollten die
beiliegenden Anweisungen beachten, da die Parameter je nach Produkt und
Metall variieren. Im Allgemeinen sollte die Bearbeitung von
Aluminiumbeschichtungen mit geringerer Leistung und schneller erfolgen,
wahrend Stahlbeschichtungen mit héherer Leistung und langsamer bearbeitet
werden kénnen.

OKUNSTSTOFFE.

Der fiir Gravuren verwendete Kunststoff ist in vielen verschiedenen Farben
und Starken sowie mit unterschiedlichen Beschichtungen und Oberflachen
erhaltlich. Die meisten Kunststoffe lassen sich gut mit Lasern gravieren und
schneiden. Kunststoffe mit mikropordser Oberflache scheinen die besten
Ergebnisse zu liefern, da weniger Material abgetragen werden muss. Beim
Gravieren von Kunststoffen werden Ublicherweise niedrige Leistungen bei
hoher Geschwindigkeit verwendet. Markieren und Gravieren mit zu hoher
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Leistung oder zu niedriger Geschwindigkeit kann zu einer zu hohen
Energiekonzentration am Kontaktpunkt fiihren, wodurch der Kunststoff
schmelzen kann. Dies kann unter anderem zu weiteren Problemen flihren.
Sie kdnnen zu schlechter Gravurqualitat, giftigen Dampfen und sogar Brénden
fihren. Hochauflésende Gravuren kénnen dasselbe Problem verursachen,
daher sollten fir die meisten Kunststoffe Designs mit niedriger bis mittlerer
Auflésung bevorzugt werden.

o GUMMI.

Die unterschiedlichen Zusammensetzungen und Dichten des Gummis flihren
zu leicht variierenden Gravurtiefen. Fir optimale Ergebnisse empfiehlt es sich,
Proben des jeweiligen Gummis zu testen. Beim Gravieren von Gummi wird
haufig eine konstant hohe Leistung verwendet, wobei der Effekt durch die
Variation der Lasergeschwindigkeit erzielt wird. Mikrozellulare
Gummimaterialien erfordern deutlich hdhere Geschwindigkeiten als
Standardgummi. Das Gravieren von Gummi jeglicher Art erzeugt viel Staub
und Gase. Je nach Arbeitsaufwand kénnen Atemschutzgerate und/oder ein
komplettes Beliiftungssystem erforderlich sein, um das Problem zu beheben.

®PAPIER UND KARTON.

Beim Gravieren verschiedener Papierprodukte werden Ublicherweise niedrige
bis mittlere Leistung und hohe Geschwindigkeit verwendet. Es werden
Testmuster pro Charge angefertigt, da bereits geringe Parameterunterschiede
den Unterschied zwischen zu geringer Leistung und dem Durchbrennen des
Substrats ausmachen kénnen. Wie bei Leder wird besonderes Augenmerk auf
die Brandgefahr sowie die Staubentwicklung bei wiederholten Anwendungen
gelegt.

OoHOLZ.

Wie bei Gummi gibt es auch bei Holz viele verschiedene Arten. Um optimale
Ergebnisse zu erzielen, ist es daher wichtig, das jeweilige Material zu testen.
Generell gilt: Holzschnitzereien mit gleichmafRiger Maserung und Farbe wirken
einheitlicher. Astiges Holz erzeugt ein ungleichmaRiges Ergebnis, wahrend
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Harzholz einen starkeren Kantenkontrast aufweist. Einige Weichholzer wie
Balsaholz, Kork und Kiefer lassen sich bei niedriger bis mittlerer Leistung und
hoher Drehzahl gut schnitzen (wenn auch mit geringem Kontrast). Andere
Holzarten wie Tanne reagieren empfindlich auf ungleichmagige Fasern und
fihren oft zu unbefriedigenden Ergebnissen, unabhangig von der gewahlten
Methode. Harthoélzer wie Kirsche und Eiche lassen sich bei hoher Leistung und
niedriger Drehzahl gut schnitzen. Kinstliche Holzprodukte kénnen je nach
Marke variieren, hauptsachlich aufgrund der Zusammensetzung und Menge
des verwendeten Klebstoffs. MDF eignet sich gut, erzeugt aber beim
Schneiden dunkle Kanten.

Neben der Brandgefahr von Holzprodukten im Allgemeinen ist besondere
Vorsicht im Umgang mit dem Rauch von Klebstoffen geboten, die bei
Sperrholz und anderen Holzwerkstoffen verwendet werden. Einige dieser
Klebstoffe sind so gefahrlich, dass sie gar nicht verwendet werden diirfen,
wahrend andere sorgfaltige Bellftung und wiederholte industrielle
Anwendungen mit atmungsaktiver Schutzausriistung erfordern. Auch die
Toxizitat des Holzes sollte beachtet werden, da Staub von einigen
Naturhélzern, wie Oleander und Eibe, Ubelkeit und Herzprobleme
verursachen kann.
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®Siehe Nutzungsdaten.

ES WIRD EMPFOHLEN, DIE LEISTUNG AUF 80 EINZUSTELLEN.

50 W 60 W 80w 100 W 130 W 150 W
Materi Héchs | Optim Héchs | Optim Héchs | Optim Héchs | Optim Héchs Optim Héchs | Optim
Dicke tgesc ale tgesc ale tgesc ale tgesc ale tgesch ale tgesc ale
al hwindi Gesch hwindi Gesch hwindi Gesch hwindi Gesc windig Gesch hwindi Gesch
gkeit windig gkeit windig gkeit windig gkeit hwind keit windig gkeit windig
keit keit keit igkeit keit keit
3mm 15/S 108 208 158 25/S 20/s 308 258 35/S 308 40/S 358
5mm 8S 58 108 7S 12/S 8S 15/S 108 17/1S 12/S 21/8 15/S
8 mm 48 28 58 3/S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
Acryls | 10 mm 4s 2/s 6/S | 3s 7S | 4s 8/S 58 /s | 78
aure
15 mm 3/S 18 48 28 5/S 38 718 48
20 mm 3/S 1/8 48 1,5/S
25 mm
30 mm

Laserleistung 90 % : Beim Schneiden von Acryl ist auf die Luftstromkontrolle zu achten . Die Oberflache des Materials sollte nur
leicht oder seitlich angeblasen werden , um die Glatte des Acryls zu gewahrleisten . Die Acryloberflache sollte zudem zirkulieren ,

um Brénde zu vermeiden .
3 mm 9/S 7/ 15/S 128 20/S 158 23S 18/S 25/8 208 308 25/S
5mm 5/S 38 108 8/S 13/S 108 158 13/5 18/S 15/S 21/8 18/S
Acryl
10 mm 5/S 38 718 58 98 6S 128 9/S
15 mm 48 3/S 718 5/S
Laserleistung 90 % : Beim Holzschneiden wird hauptsachlich der Luftstrom gesteuert; je groRer der Luftstrom, desto hoher die
Schnittgeschwindigkeit.
50er 70er 90er
2mm 35/S 32/s Jahr 458 60/S 58/S Jahr 68/S 80/S 78/S Jahr 88/S
e e e
PVC 60er 80er
3 mm 30/s 278 40/S 38S 50/S 48/S Jahr 58/S 0O/s 68/S Jahr 7alS
e e
4 mm 25/8 208 35/S 308 45/S 408 558 50/S 65/S 63/S 758 7/S
) 100/ 295/
Tuch ein Bett 40/8 38/S 60/S 58S s 98/S 200S | 195S | 300/S s 4008 | 3958
Leder | einBett 15/S 12/S 20/s 1718 25/8 20/s 308 25/S 40/8 35/S 458 40/8
Es wird empfohlen, eine Fokussierlinse mit einer Brennweite von 50,8 mm, eine Laserréhre mit einer Leistung von 60—100 W und
ein kleines Gerat zu verwenden.
Bei der Luftmenge des Kompressors wird empfohlen, die Leistung auf 50-70% zu reduzieren.
i Moncta 150/
Papier ver 80/S 408 1208 408 s 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/S
BI-
Farbst 2mm 15/S 138 258 208 36/S 308 408 35/S 458 408 558 50/S
abilisi
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erung |

Bei den Schneideparametern fiir Zweifarbenplatten und PVC sowie beim Papierschneiden sollte auf die Laserleistungseinstellung
geachtet werden, je héher die Laserleistung ist.
Je geringer die prozentuale Laserleistungsanpassung, desto niedriger die Leistung der Laserrdhre.

4. KONSOLENBESCHREIBUNG.
®UBERSICHT .

Sie kénnen den Gravierer direkt Uber das integrierte Bedienfeld, per
Computer oder Uber das Internet steuern. Weitere Informationen zur
Bedienung der Gravursoftware finden Sie im separaten Handbuch. Uber
das Bedienfeld Iasst sich der Laser manuell bedienen. Alternativ kdnnen
Sie das Design auf USB-Sticks und externe Festplatten gravieren, die tber
den USB-Anschluss an der rechten Seite des Gehauses angeschlossen
sind.

Fir die manuelle Bedienung bewegen Sie den Laserkopf mithilfe der
Pfeiltasten entlang der X- und Y-Achse. Mit der PULSE-Taste feuern Sie
den Laser ab. Durch Driicken der Pfeiltaste kann der Laserkopf so
eingestellt werden, dass er innerhalb einer festgelegten Entfernung
blockiert. Tippen Sie dazu auf MENU und passen Sie die Parameter unter
.Manuelle Einstellungen+“ an. Die Laserleistung kann iber MENU und die
Parameter unter ,Lasereinstellungen+“ auf eine bestimmte Zeitspanne
eingestellt werden. Alle Tasten und Mends sind in englischer Sprache
beschriftet. Falls nicht, driicken Sie MENU und wéahlen Sie die oberste
Taste in der rechten Spalte.

um die Spracheinstellungen der Konsole zu andern.
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Um ein Design von einem FAT16- oder FAT32-formatierten USB-Stick oder
einer externen Festplatte zu laden, driicken Sie MENU, wahlen Sie ,Datei",
dann ,Udisk+“ und anschlieend ,In den Speicher kopieren®. Wahlen Sie
das Design im Menu ,Datei“ aus und klicken Sie dann auf ,,Ausfihren®.
Verschiedene Parameter lassen sich Uber die Menus und Untermenus der
Konsole anpassen, beispielsweise die Festlegung mehrerer Urspriinge,
um ein Design in einer einzigen Sitzung viermal auf ein Material zu
gravieren .

Beim Ausflihren des Designs Uiber die Konsole dient diese Anzeige als
Hauptbildschirm. Das Design wird oben links, sein Name sowie die
aktuellen Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen oben rechts
angezeigt. Die Position des Laserkopfes relativ zum Tisch wird als X-
(horizontal) und Y-Koordinaten (vertikal) dargestellt. Die Z-Koordinate zeigt
die Hohe der Werkbank an. Die U-Koordinate kann zur Steuerung der
Drehachse oder, falls vorhanden, des automatischen Vorschubs
konfiguriert werden. Darunter befinden sich Ebenen mit Anweisungen zu
ihrer jeweiligen Geschwindigkeit (in mm/s) und maximalen Leistung in

Prozent der Nennleistung der Maschine. Die Anzahl der Durchlaufe unten
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links gibt an, wie oft das aktuelle Design in einer Sitzung graviert wurde.

i 1a- TemoRile DSP:23.01.66  12:59
‘ File: TempFile HMI:13.00.00 2019/10/29

B Speed: 100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%

X: 10000. 0

Y: 10000. 0

U: 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

Idle ©9:59:89 Copies 65535 }‘;fggi N sonEine

Wie auf der Schaltflache angegeben, driicken Sie Run/Pause, um mit dem
Gravieren des geladenen Musters zu beginnen und die Gravur bei Bedarf
ZU pausieren.

Im Notfall, z. B. bei einem Brand, verwenden Sie nicht das Bedienfeld, um
die Gravur anzuhalten oder zu stoppen. Driicken Sie sofort den
Not-Aus-Knopf.

O ASERLEISTUNG EINSTELLEN .

Wenn Sie in der Hauptschnittstelle die Eingabetaste dricken, wird im
Cursorfeld zunachst der Parameter ,Geschwindigkeit* ausgewahilt.
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100mm/ s

Power:

99. 9%/33. 3%

X

10000. 0

i

10000. 0

u:

10000. 0

Driicken Sie die Tasten A und ¥, um zwischen den Parametern zu
wechseln. Wahlen Sie den Parameter ,Leistung®.

100mm/ s

99. 9%/33. 3%

Speed:

10000. 0

10000. 0

X:
L'
U:

10000. 0

Driicken Sie ENT, wenn sich der rote Cursor tber ,Power” befindet.
Driicken Sie die Tasten A und ¥, um den Parameterwert zu andern.

MaxPower:  99.9 | %
MinPower: | 33.3 | %

Driicken Sie ENTER, um lhre Anderungen zu speichern.

Driicken Sie ESC, um die Anderungen zu verwerfen und zur

Hauptoberflache zuriickzukehren.
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O ASERGESCHWINDIGKEIT EINSTELLEN

Wenn Sie in der Hauptschnittstelle die Eingabetaste driicken, wird im
Cursorfeld zunachst der Parameter ,Geschwindigkeit‘ ausgewahlt .

100mm/ s
Power: 99.9%/33. 3%

X: 10000. 0
10000. 0
U: 10000. 0

<

Driicken Sie die ENT-Taste erneut, um diese Benutzeroberflache
aufzurufen.

Driicken Sie die Tasten A und ¥, um den Parameterwert zu andern.
Driicken Sie ENTER, um lhre Anderungen zu speichern.

Driicken Sie ESC, um die Anderungen zu verwerfen und zur
Hauptoberflache zurickzukehren.

Speed: 100  mm/s

®FUNKTIONSMENU .

Dricken Sie die Menu-Taste auf der Hauptschnittstelle, um die
Menduschnittstelle aufzurufen:

Driicken Sie die Tasten A und ¥, um den Eintrag auszuwahlen, und
driicken Sie anschlielend die Eingabetaste, um das entsprechende

UntermenuU aufzurufen .
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| _Para_setting i Language
Laser set Diagnoses
Manual set System info
Axes reset Set default para
Origin set Restore default
~ Screen ref set Controller set
Panel lock Permission

®Z-Achse anpassen .

Wenn Z Move ausgewahlt ist, driicken Sie <« oder », um die Bewegung
der Z-Achse zu steuern, wahrend das Sensorkit installiert ist.

®DIE U-ACHSE EINSTELLEN .

Wenn U Move ausgewahlt ist, driicken Sie « oder », um die Bewegung
der U-Achse zu steuern. Dies kann verwendet werden, um die
Drehposition der Drehachse oder die Linearitat des automatischen
Vorschubs zu steuern (Positionen sind separat erhaltlich), falls beides
Installation.

®Achse zurucksetzen .
Wenn Shaft Reset+ ausgewahlt ist, driicken Sie ENT. Im linken Display
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erscheint dann: Dricken Sie A oder ¥, um ein Element auszuwahlen.

- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Dricken Sie ENT, um den Reset der ausgewahlten Achse zu starten. Auf
dem Bildschirm erscheint die Meldung ,Reset wird durchgefuhrt®.

Sobald der Vorgang abgeschlossen ist, verschwindet die Meldung
automatisch und das System kehrt zur Hauptschnittstelle zurick.

O ASEREINSTELLUNGEN ANPASSEN .

Nachdem Sie die Lasereinstellungen ausgewahlt und die Eingabetaste
gedruckt haben, erscheint im linken Display folgende Meldung: Die
Bedienung entspricht der vorherigen Einstellung. Wahlen Sie ,Weiter,
driicken Sie die Impulstaste, um den Laser auszulésen, und lassen Sie die
Taste anschliel3end los, um den Vorgang abzuschlie3en. Speichern Sie
Ihre Einstellungen, indem Sie die Eingabetaste driicken, um sie zu
speichern, oder die ESC-Taste, um die Anderungen zu verwerfen.
Gespeicherte Parameter kdnnen tUber die Lesefunktion geladen werden.

Laser mode: [ Corn\iinueﬂw
Laser time: 100 ms
. Read |

Write

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters
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O ASERBEWEGUNGSMODUS EINSTELLEN .

Wenn Sie ,Manuelle Einstellungen® auswahlen, driicken Sie die
Eingabetaste. Auf der linken Seite wird Folgendes angezeigt: Im
Bewegungsmodus ,Kontinuierlich® ist die manuelle Tippfunktion deaktiviert.
Wenn Sie den Laserkopf manuell mit den Pfeiltasten bewegen, wird er
kontinuierlich bewegt, bis Sie die Taste loslassen. Im Bewegungsmodus
»1ipp“ bewegt sich der Laserkopf bei jedem Tastendruck um die in diesem
Parameter gespeicherte Distanz. Verwenden Sie die Richtungstasten und
die Eingabetaste, um die Einstellungen anzupassen. Speichern Sie die
Einstellungen, indem Sie die Eingabetaste driicken, oder die ESC-Taste,
um die Anderungen zu verwerfen. Gespeicherte Parameter kdnnen beim
Lesen geladen werden.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

®DEN URSPRUNG FESTLEGEN .

Wenn Sie das Feld im Ursprungsset anklicken, driicken Sie die
Eingabetaste, und das linke Dialogfeld wird angezeigt:

.Muti-Origin enable

‘- Origin enablel || Setting
‘i Origin enable2 || Setting
. Origin enable3 Setting
. Origin enable4 Seltmg

Start origin: | ()
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Dricken Sie FN, um ein Element auszuwahlen. Nach Auswahl von
,Mehrere Quellen aktivieren® driicken Sie ENT, um das Element zu
aktivieren oder zu deaktivieren. Im aktivierten Zustand ist das kleine
Kastchen rot, im deaktivierten Zustand grau. Wenn Sie ,Ursprung
festlegen® oder ,Nachster Ursprung® auswahlen, driicken Sie <« oder »,
um einen Wert auszuwahlen. Denken Sie daran, die Anderung des
Parameters ,Ursprung festlegen® mit ENT zu bestatigen. Die Parameter
werden beim Schliel3en der Benutzeroberflache automatisch gespeichert.

Die Einzelheiten der einzelnen Artikel sind wie folgt:

*Ursprung 1/2/3/4 festlegen: Nachdem Sie die Einstellung fir mehrere
Urspringe aktiviert haben, positionieren Sie den Cursor Uber der
Einstellung ,Ursprung 1/2/3/4“. Dricken Sie die Eingabetaste auf lhrer
Tastatur.

Hinweis: Das System verwendet die Koordinaten als die entsprechenden
Koordinaten des Ursprungs 1/2/3/4.

*Quellen aktivieren 1/2/3/4: Wenn die Einstellung fur mehrere Quellen
aktiviert ist, kbnnen auch vier Quellen einzeln deaktiviert und aktiviert
werden.

Wenn die Logik flir mehrere Urspriinge ausgewabhlt ist, die Nummer des
nachsten Ursprungs 1 ist und vier Urspriinge aktiviert sind, wird die Arbeit
jedes Mal verwendet, wenn sie gestartet wird, wenn die Speicherfunktion
(Uber die Tastatur oder den PC) gestartet wird oder wenn eine
Verarbeitungsdatei auf einen PC hochgeladen wird und die Datei die
Option "Ursprung als Ursprung bernehmen" ausgewahlt ist.
Unterschiedliche Urspriinge. Die Rotationsreihenfolge des Ursprungs ist
1-2—-3—4—1-2... Wenn Sie eine Verarbeitungsdatei auf lhren PC
hochladen und fiir die Datei ,,Aktueller Ursprung® auswahlen, verwendet
das System immer den aktuellen Ursprung.
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®STANDARDPARAMETER FESTLEGEN .

Sobald die Fakten festgelegt sind, wahlen Sie den entsprechenden Absatz
aus. Die aktuellen Maschinenparameter werden dann als Standardwerte
gespeichert und kdnnen anschlieRend mit dem Befehl ,Standardparameter
wiederherstellen“ abgerufen werden. Es wird empfohlen, die tatsachlichen
Werkseinstellungen lhrer Maschine zu speichern, um sie bei Bedarf
problemlos wiederherstellen zu kénnen.

Wenn das Passwort aktiviert ist, driicken Sie < oder » und A oder ¥, um
das Passwort auszuwahlen, und driicken Sie dann ENT, um das Passwort
zu speichern.

0 STANDARDPARAMETER WIEDERHERSTELLEN.

Bei der Definition von Fakten. Sobald ein Parameter ausgewahlt ist, ersetzt
das System alle aktuellen Parameter durch die gespeicherten werkseitigen
Standardparameter. Die Vorgehensweise ist dieselbe wie beim Festlegen
der Standardparameter.

®DIE INTERFACE-SPRACHE FESTLEGEN.

Dricken Sie beim Auswahlen einer Sprache die Eingabetaste. Im linken
Display wird dann Folgendes angezeigt:

English | EN | Deutsch | DE

Frangais | FR | Espaiol 'ES

L

= | pu | Tid Sar | g
| pyceknii | RU | Tieng Vigt | VN
L

Portugués ' PT ltalia 1T
| Turk TR

Die Bedienung ist dieselbe wie oben beschrieben. Dricken Sie nach
Auswahl der gewiinschten Sprache die Eingabetaste, um zur
Hauptoberflache zurickzukehren.

®Legen Sie die IP-Adresse des Gerats fest .

Sobald Sie lhre IP-Einstellungen ausgewahlt haben, dricken Sie ENT. Im
linken Display wird dann Folgendes angezeigt:
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IP address:

192 [.l1wes |.[ 1 |.[ 100

Write

Driicken Sie «€ oder » und A oder ¥ und ENT, um die Parameter zu
andern. Die Standardadresse des Gravierers ist 192.168.1.100. Falls diese
Funktion bereits in Inrem lokalen Netzwerk verwendet wird, verwenden Sie
fur die ersten drei Abschnitte 192.168.1 und wahlen Sie fir den letzten
Abschnitt einen eindeutigen Wert. Im Allgemeinen sind alle Werte
zwischen 2 und 252 geeignet, aulRer 47. Vermeiden Sie jedoch Werte, die
bereits von anderen Netzwerkgeraten verwendet werden.

Die direkte Verbindung des Gerats mit dem o6ffentlichen Internet birgt das
Risiko unbefugter Nutzung und wird nicht empfohlen. Falls Sie es dennoch
verwenden mochten, missen Sie sich registrieren und eine eindeutige
offentliche TCP/IP-Adresse verwenden. Speichern Sie lhre Einstellungen,
indem Sie die Eingabetaste (ENT) driicken, um sie zu speichern, oder die
Esc-Taste, um den Vorgang abzubrechen. Gespeicherte Parameter
kénnen beim Lesen geladen werden.

®DIAGNOSTISCHE WERKZEUGE .

Nach Auswahl von ,Diagnose® 6ffnet sich das linke Dialogfeld:
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INPUT:

B LntX- [ Lmu+ we

| | Lmty- ] LmtU- |l
| JEx-Run l_l Intlock n2
OUTPUT:

P outt [7]our

. Status [ _]Aux.z\ir

Diese Schnittstelle zeigt die Hardware-E/A-Portinformationen des Systems
an:

Eingabe: Lesen Sie die Hardwareinformationen des Systems. Wenn ein
Hardwaresignal ausgeldst wird, leuchtet das kleine Kastchen links neben
dem entsprechenden Eintrag rot auf. Andernfalls ist es ausgegraut.

Ausgabe: Wahlen Sie mit dem Cursor die Ausgabe aus. Dricken Sie ENT,
um den Ausgabestatus umzuschalten, und ESC, um zum Hauptmenu
zurlickzukehren, ohne Anderungen vorzunehmen.

®B|LDSCHIRMREFERN FESTLEGEN .

Nach Auswahl des Bildschirmursprungs 6ffnet sich das linke Dialogfeld:
Screen ongin; Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

Diese Benutzeroberflache zeigt die Position des Ursprungs an.
Unterschiedliche Ursprungspositionen kénnen unterschiedliche
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Spiegelungen des Graphen an der X-/Y-Achse erzeugen. Die Bedienung
ist dieselbe wie oben beschrieben.

O ANPASSEN DER SKULPTUR-EBENE .

Wenn das System im Leerlauf ist oder die Arbeit abgeschlossen ist,
driicken Sie ENT, um in den Abschnitt ,Layer-Parameter” zu gelangen .

100 99.9% Lavero: [

Speed: 100 | mm/s

100 99.9%, MinPower: | B5.5 | %

MaxPower: 85.5

100 99.9% Write
|

100 99.9%, Modify 1o press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

Driicken Sie A oder ¥, um die gewiinschte Ebene auszuwahlen.

Dricken Sie ENT, um die Parameter der ausgewahlten Ebene zu
Uberprifen, wie im Bild gezeigt: Standardmalig befindet sich der rote
Cursor Uber ,Ebenen®.

Dricken Sie die Tasten « und », um die gewilinschte Ebene
auszuwahlen.

Bewegen Sie den Cursor auf "Schreiben" und drticken Sie ENT, um die
Parameteranderungen zu speichern, oder dricken Sie ESC, um ohne
Speichern zu beenden.

Die Funktionsweise entspricht der Einstellung der maximalen/minimalen
Leistung.

OBEWEGUNGSPARAMETER ANPASSEN .

Im Untermeni ,Parametereinstellungen® wahlen Sie ,Parameter

verschieben®, um die linke Benutzeroberflache anzuzeigen: Wahlen und
passen Sie Parameter durch Driicken der Pfeile an.
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Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: mm/s2

Fast feed Acc: 500 |mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: 100 mm/s2
Start speed: 50 mm/s
Cut jerk: 5 (0-200)%
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Wenn Sie die Einstellungen vorgenommen haben, bewegen Sie den
Cursor auf "Schreiben" und driicken Sie ENT, um die
Parameteranderungen zu speichern, oder driicken Sie ESC, um ohne
Speichern zu beenden.

Beim Lesen kdnnen gespeicherte Parameter geladen werden.

®Rahmenparameter festlegen .

Im Untermend ,Parametereinstellungen” wahlen Sie
,Rahmeneinstellungen®, um die linke Benutzeroberflache anzuzeigen:
Wahlen und passen Sie Parameter mit den Pfeiltasten an. Wenn Sie die
Anpassungen abgeschlossen haben, bewegen Sie den Cursor auf
~ochreiben® und driicken Sie die Eingabetaste, um die
Parameteranderungen zu speichern, oder driicken Sie die Esc-Taste, um
ohne Speichern zu beenden. Unter ,Lesen” kdnnen gespeicherte
Parameter geladen werden. Mit ,Rahmen schneiden starten® wird der
Rahmen entsprechend den aktuellen Parametern zugeschnitten.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

®BLASEPARAMETERE EINSTELLEN .

Wahlen Sie im UntermenU ,Absatzeinstellungen® die Option
»<Absatzeinstellungen®, um die linke Benutzeroberflache anzuzeigen:
Wahlen und passen Sie Parameter mithilfe der Pfeiltasten an. Wenn Sie
die Anpassungen abgeschlossen haben, bewegen Sie den Cursor auf
~ochreiben® und driicken Sie die Eingabetaste, um die
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Parameteranderungen zu speichern, oder dricken Sie die Esc-Taste, um
ohne Speichern zu beenden. Gespeicherte Parameter kdnnen beim Lesen
geladen werden.

Auxiair mode: | Blow When laser
Open auxiair delay: 10.0 ms

Close auxi.air delay: . 10. 0 ms

Read ‘ Write ‘

®PASSEN SIE DIE RESET-GESCHWINDIGKEIT AN .

Im Untermeni ,Parametereinstellungen® die Option
»Geschwindigkeitseinstellungen® auswahlen, um die linke
Benutzeroberflache anzuzeigen:

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mm/'s
U work speed: 100 mm/s

Manual fast: 100 mm/s
Manual slow: 10 mm/s

_ Read | Write |

Wahlen und passen Sie Parameter mit den Pfeiltasten an. Wenn Sie die
Anpassungen abgeschlossen haben, bewegen Sie den Cursor auf
»Schreiben” und driicken Sie die Eingabetaste, um die
Parameteranderungen zu speichern, oder driicken Sie die Esc-Taste, um
den Vorgang ohne Speichern abzubrechen. Gespeicherte Parameter
kénnen unter ,Lesen” geladen werden.
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O®MASCHINENKONFIGURATION ANPASSEN .

Wahlen Sie im Untermenu ,Parametereinstellungen® die Option
»,Computerkonfiguration“, um die linke Benutzeroberflache anzuzeigen:

Reset to origin: YES
Return position: [ _O_Iti'gi_t; pos
{Origin on overscale:| NO
U Focus distance: 100 mm
[ Read Write

Wahlen und passen Sie Parameter mit den Pfeiltasten an. Wenn Sie die
Anpassungen abgeschlossen haben, bewegen Sie den Cursor auf
»Schreiben” und driicken Sie die Eingabetaste, um die
Parameteranderungen zu speichern, oder driicken Sie die Esc-Taste, um
den Vorgang ohne Speichern abzubrechen. Gespeicherte Parameter
kénnen unter ,Lesen” geladen werden.

oDIE PARAMETER DER DREHACHSE EINSTELLEN .

Wahlen Sie im Untermenl ,Parametereinstellungen® die Option
.Rotationsfunktionseinstellungen®, um die linke Benutzeroberflache
anzuzeigen:

Enable rotary Func: YES
PPR: 50)

Diameter: 10,0 mm

Read || Write |

Wahlen und passen Sie Parameter mit den Pfeiltasten an. Wenn Sie die

Anpassungen abgeschlossen haben, bewegen Sie den Cursor auf
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~ochreiben® und driicken Sie die Eingabetaste, um die
Parameteranderungen zu speichern, oder driicken Sie die Esc-Taste, um
den Vorgang ohne Speichern abzubrechen. Gespeicherte Parameter
kénnen unter ,Lesen” geladen werden.

®FESTLEGEN SIE DAS BENUTZEROBERFLACHENPASSWORT .

Wenn sich der Cursor auf dem Sperrsymbol befindet, driicken Sie die
Eingabetaste. Daraufhin 6ffnet sich das linke Dialogfeld:

Password Set

Keyboard locked

Dricken Sie die Tasten A und V¥, um das Element auszuwahlen. Wenn
sich der blaue Cursor Uber dem gewlinschten Element befindet, driicken
Sie die Eingabetaste, um die entsprechende Benutzeroberflache
aufzurufen.

O®PARAMETER SICHERN UND WIEDERHERSTELLEN.

Wahlen Sie im Hauptmenu ,Controller-Einstellungen®, um den linken
Bildschirm anzuzeigen:

Backup to U disk
Restore para from U disk1|
' Upgrade from U disk

Time Seting+ |

Sicherung auf USB-Stick: Speichern Sie die aktuellen Parameter auf
einem USB-Stick.
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Parameter von USB-Stick wiederherstellen: Gespeicherte Parameter von
einem USB-Stick wiederherstellen.

Aktualisierung vom USB-Stick: Aktualisieren Sie die Controller-Software
von einem USB-Stick.

®Stellen Sie Datum und Uhrzeit der Maschine ein.

Im Untermenu ,Controller-Einstellungen® wahlen Sie ,Zeiteinstellungen+*,
um die folgenden Informationen anzuzeigen:

linke Schnittstelle:

2019 1 12

Write |

Modify to press <ENT> Select
<Write> to set paramelers

Wahlen und passen Sie die Parameter mithilfe der Pfeiltasten an. Wenn
Sie fertig sind

Passen Sie die Parameter an, bewegen Sie den Cursor auf
»Schreiben® und driicken Sie die Eingabetaste, um die Parameter zu
speichern.

Anderungen kdénnen gespeichert werden. Driicken Sie ESC, um ohne
Speichern zu beenden. Gespeicherte Anderungen kénnen geladen
werden.

Parameter.

O AUTORISIERUNGSVERWALTUNG UND TASTATURLAYOUT .

Ihr Graviergerat sollte bereits autorisiert und einsatzbereit sein. Falls Sie
Ihr Graviergerat Uber ein Mietprogramm erworben und noch keinen
Lizenzcode erhalten haben, wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.
Geben Sie den Code ein, indem Sie im Hauptmenu

.Berechtigungen® auswahlen. Daraufhin 6ffnet sich die linke
Benutzeroberflache.
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Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

- Change permission code

Driicken Sie einmal die ENT-Taste, um das erste Feld auszuwéahlen, und
driicken Sie dann erneut die ENT-Taste, um die linke Tastatur aufzurufen.

Verwenden Sie die Pfeiltasten und die Eingabetaste, um die richtigen
Zeichen auszuwéahlen. Sollten Fehler auftreten, driicken Sie Esc und
anschliel®end die Eingabetaste, um das Feld erneut aufzurufen. Wechseln
Sie mit den Pfeiltasten zu einem anderen Eingabefeld und geben Sie
dessen Inhalt auf dieselbe Weise ein. Sobald alle Felder korrekt ausgefiillt
sind, wahlen Sie ,Berechtigungscode andern“ und driicken Sie die
Eingabetaste, um diesen Bildschirm zu verlassen und zum Hauptmeni
zurtickzukehren.

MAINTENANCE

1. WARTUNGSUBERSICHT.

Die Verwendung anderer als der hier beschriebenen Verfahren kann zu
gefahrlicher Laserstrahlung fihren. Schalten Sie das Gerat vor
Reinigungs- und Wartungsarbeiten stets aus und trennen Sie es vom
Stromnetz. Halten Sie das System stets sauber, da brennbare Abfalle im
Arbeits- und Abluftbereich eine Brandgefahr darstellen. Nur geschultes
Fachpersonal darf dieses Gerat modifizieren oder zerlegen.

* Dem System muss jederzeit sauberes und kihles Wasser zugefiihrt
werden.

» Die Werkbank muss taglich gereinigt und der Abfalleimer geleert
werden.

* Der dritte Spiegel und die Fokussierlinse missen taglich tberprift und
-69 -



gegebenenfalls gereinigt werden.

» Andere Spiegel und Abgasanlagen mussen wdchentlich tUberprift und
gegebenenfalls gereinigt werden.

* Die Ausrichtung der Strahlfiihrung sollte wéchentlich Uberprift werden.

* Die Verkabelung sollte wochentlich auf lose Verbindungen tberprift
werden, insbesondere die Stromversorgung der Laserréhre.

* Die Schienen sollten mindestens zweimal im Monat gereinigt und
geschmiert werden.

* Die Druckluftanlage muss einmal im Monat Gberprift und
gegebenenfalls gereinigt werden.

* Die gesamte Lasermaschine, einschliel3lich anderer Komponenten wie
dem Wasserkuhlsystem, muss einmal im Monat Gberprift und
gegebenenfalls gereinigt werden.

2. Wasserkuhlsystem.
®Die Wasserzufuhr des Gravierers darf niemals berlhrt oder verstellt
werden, solange die Pumpe stillsteht.
an die Stromversorgung angeschlossen.
®Die Laserrdhre muss mit sauberem destilliertem Wasser gekiihlt werden,
um dies zu vermeiden.
Uberhitzung vermeiden. Ideal ist Wasser mit Raumtemperatur oder
etwas kihlerem Wasser. Laserréhren bendétigen mindestens 7,5 Liter
gekuhltes, sauberes destilliertes Wasser oder ein anderes
lasergeeignetes Kiihlmittel, um eine Uberhitzung zu verhindern. Bei
einer Wassertemperatur von fast 38 °C (100 °F) muss die Arbeit
eingestellt werden, bis das Wasser abgekiihlt ist oder die Temperatur
gesenkt werden kann, ohne die Wasserzufuhr zur Laserrdhre zu
unterbrechen. Das Wasser darf auch nicht zu kalt werden, da dies zum
Zerspringen der Glaslaserréhre wahrend des Betriebs fuhren kann. In
den Wintermonaten oder bei Verwendung von Eis zum Kihlen von
heillem Wasser darf die Temperatur niemals unter 10 °C (50 °F) fallen.
®Um die Verdunstung zu gewabhrleisten, sollte alle paar Tage Wasser
nachgeflllt werden.
fuhrt nicht dazu, dass die Pumpe wahrend des Gebrauchs freigelegt
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wird .

3. Reinigung
OREINIGEN SIE DAS HAUPTFACH UND DIE GRAVIERMASCHINE .

Prifen Sie mindestens einmal taglich, ob sich Staub in der
Hauptgravurkammer angesammelt hat. Falls ja, muss dieser entfernt
werden. Die genauen Reinigungsintervalle und -anforderungen hangen
stark vom bearbeiteten Material und der Betriebsdauer der Anlage ab.
Saubere Maschinen gewahrleisten optimale Leistung und senken die
Wartungskosten.

Brand- oder Verletzungsgefahr.

Reinigen Sie das Sichtfenster mit einem milden Reinigungsmittel und
einem Brillen- oder Baumwolltuch. Verwenden Sie keine Papiertlicher, da
diese das Acrylglas zerkratzen und die Schutzwirkung des Deckels gegen
Laserstrahlung beeintrachtigen kénnen. Reinigen Sie den Innenraum der
Hauptkabine grundlich, um Schmutz, Partikel und Ablagerungen zu
entfernen. Papierticher und Fensterreiniger werden empfohlen. Reinigen
Sie gegebenenfalls den Deckel der Laserréhre, nachdem diese vollstandig
abgekihlt ist. Lassen Sie alle Reinigungsflissigkeiten vollstéandig trocknen,
bevor Sie das Gerat wieder verwenden .

OREINIGEN SIE DIE FOKUSSIERLINSE .

Die Linse verfigt Uber eine widerstandsfahige Beschichtung, die durch
sachgemale und sorgfaltige Reinigung nicht beschadigt wird.

Am dritten Tag sollten Sie Linse und Spiegel tberprifen und
gegebenenfalls reinigen, falls sich Ablagerungen oder Tribungen auf der
Oberflache befinden. Andernfalls wird die Laserleistung beeintrachtigt, und
die Hitzeentwicklung durch Ol oder Staub kann die Linse beschadigen.

1. Verschieben Sie den Graviertisch in einen Abstand von etwa 10 cm (4
Zoll) unterhalb des Objektivanschlusses.

2. Positionieren Sie den Laserkopf in der Mitte des Tisches und legen
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Sie ein Tuch unter die Objektivhalterung, damit die Linse nicht
beschadigt wird, falls sie versehentlich von der Halterung fallt.

3. Schrauben Sie die Objektivfassung ab und drehen Sie sie nach links.
4. Den Druckluftschlauch und die Laserschienenverbindung entfernen.

5. Nachdem Sie das Objektiv auf sauberes Objektivreinigungspapier
gelegt haben, drehen Sie den Objektivhalter vorsichtig, sodass das
Objektiv und sein O-Ring auf das Reinigungstuch fallen, und nehmen
Sie das Objektiv aus dem Objektivanschluss.

6. Uberpriifen Sie den O-Ring und reinigen Sie ihn gegebenenfalls mit
einem Wattestabchen und einem Linsenreinigungstuch oder -handtuch.

7. Blasen Sie Luft auf die Oberflache der Linse, um so viel groben Staub
wie moéglich zu entfernen.

8. Uberpriifen Sie die Linsenoberflache und reinigen Sie die Linse
gegebenenfalls mit Linsenreinigungslésung und Linsenpapier oder
einem Tuch.

9. Halten Sie den Rand der Linseneinheit mit einem
Linsenreinigungstuch fest und verwenden Sie Linsenreinigungslésung.
Halten Sie die Linse schrag und spulen Sie beide Oberflachen ab, um
den Schmutz zu entfernen.

10. Legen Sie die Linsen auf ein sauberes Linsenreinigungstuch und
geben Sie etwas Linsenreinigungsldsung auf eine Seite der Linse.
Lassen Sie die Flussigkeit etwa eine Minute einwirken und wischen Sie
die Linse anschlief3end vorsichtig mit einem in Linsenreinigungslésung
getrankten Linsenreinigungstuch ab. Trocknen Sie diese Seite der Linse
mit einem trockenen Tuch.

11. Wiederholen Sie den Reinigungsvorgang auf der anderen Seite der
Linse. Verwenden Sie Reinigungspapiertiicher niemals zweimal. Der
Staub, der sich in den Reinigungspapiertiichern ansammelt, kann die
Linsenoberflache zerkratzen.

12. Uberpriifen Sie die Linse. Falls sie noch verschmutzt ist, wiederholen
Sie den oben beschriebenen Reinigungsvorgang, bis die Linse sauber
ist. Beruhren Sie die Linsenoberflache nach der Reinigung nicht.

-72 -



13. Setzen Sie die Linse vorsichtig in die Objektivfassung ein und achten
Sie darauf, dass die kreisformige, konvexe Seite nach oben zeigt. Legen
Sie den O-Ring auf die Linse.

14. Bauen Sie die Linsen- und Laserkopfbefestigung vorsichtig in
umgekehrter Reihenfolge wieder zusammen.

OSPIEGEL PUTZEN .

Befinden sich Ablagerungen oder Triibungen auf der Spiegeloberflache,
sollte der Spiegel ebenfalls gereinigt werden, um die Leistung zu
verbessern und dauerhafte Schaden zu vermeiden. Die erste Linse
befindet sich hinter der linken Seite der Maschine, jenseits des aul3eren
Endes der Y-Achse. Die zweite Linse befindet sich auf der Y-Achse am
linken Ende der X-Achse. Die dritte Linse befindet sich auf dem Laserkopf
auf der X-Achse. Die grofte Ablagerungsmenge befindet sich auf dem
dritten Spiegel und sollte taglich mit der Fokussierlinse Uberpriift werden.
Die erste und zweite Linse kdnnen bei Bedarf taglich Gberprift werden;
werden sie jedoch nur einmal wdchentlich kontrolliert, ist dies ausreichend.

Normalerweise kein Problem.

1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Die Spiegel kdnnen mit Linsenreinigungstichern oder -tichern direkt am
Platz gereinigt oder durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn abgenommen
werden. Achten Sie darauf, die Spiegeloberflache nicht direkt zu berthren.
Vermeiden Sie zu starken Druck, um Ablagerungen nicht zu entfernen und
Kratzer zu verursachen. Wenn die Spiegel zur Reinigung abgenommen
werden, Setzen Sie sie wieder ein, indem Sie sie im Uhrzeigersinn drehen

und dabei darauf achten, Kratzer zu vermeiden.
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4. LASERPATZAUSRICHTUNG.

Eine korrekte Strahlausrichtung ist fir die Gesamteffizienz und
Arbeitsqualitat der Maschine von entscheidender Bedeutung. Diese
Maschine ist vor dem Versand vollstéandig strahlausgerichtet. Dennoch
wird dem Benutzer empfohlen, nach Erhalt des Gravierers und etwa
einmal wdchentlich im Normalbetrieb zu Uberprifen, ob die Ausrichtung
weiterhin korrekt ist und ob sich Spiegel und Fokussierlinse durch die
Maschinenbewegungen nicht verschieben.

]
Sie mussen an jeder Stelle des Laserstrahls ein Stuck Klebeband
anbringen, um die korrekte Ausrichtung der Plattform zu Gberprifen. Falls
die Ausrichtung nicht stimmt, korrigieren Sie das Problem mithilfe der
Halterung der Laserréhre oder der Schrauben auf der Rickseite des falsch
ausgerichteten Spiegels. Sobald die mitgelieferten Klebebander
aufgebraucht sind, empfehlen wir die Verwendung von Abdeckklebeband,
da dieses einfacher zu handhaben und anzuwenden ist.

Wird die Strahlausrichtung unachtsam durchgefiihrt, kann der Bediener
einer geringen Strahlendosis ausgesetzt sein. Befolgen Sie diese
Anweisungen genau und gehen Sie bei der Strahlausrichtung stets
vorsichtig vor .

Die Strahlausrichtung sollte bei niedriger Leistung (15 % oder weniger)
erfolgen. Hohere Leistungsstufen fihren dazu, dass der Laser den
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Teststreifen entziindet, anstatt ihn zu markieren. Stellen Sie sicher, dass
die maximale Leistung (nicht die minimale) auf 15 % eingestellt ist.

o ASERROHRAUSRICHTUNG .

Um die Ausrichtung der Laserréhre zum ersten Spiegel zu Uberprifen,
schneiden Sie einen Streifen Klebeband ab und kleben Sie ihn auf den
Rahmen des Spiegels.

Kleben Sie das Klebeband nicht direkt auf den Spiegel. Schalten Sie das
Gerat ein und stellen Sie die Leistungsstufe auf 15 % oder niedriger ein.

Dricken Sie PULSE, um den Laser manuell auszuldsen. Sie sollten eine
kleine Markierung auf dem Klebeband sehen kdnnen. Falls keine
Markierung erscheint, dricken Sie PULSE erneut.

Dricken Sie den Impulsknopf, um den Laser zu aktivieren. Achten Sie
stets darauf, dass der Strahlengang zwischen Laser und Ziel frei ist.
Vermeiden Sie es, dass Fremdkorper zwischen Laser und Ziel gelangen.

Driicken Sie die PULSE-Taste. Achten Sie darauf, dass sich kein Korperteil
im Laserstrahl befindet.

Die Lasermarkierung sollte sich mdglichst genau in der Mitte des Lochs
befinden. Falls der Laser nicht mittig auf dem ersten Spiegel positioniert ist,
schalten Sie den Laser aus und justieren Sie die Laserréhre vorsichtig in
ihrer Halterung. Gegebenenfalls missen Sie die Schrauben an der
Halterung l6sen. Achten Sie darauf, die Schrauben weder zu weit zu 16sen
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noch zu fest anzuziehen. Es kann immer nur ein Stativ gleichzeitig justiert
werden.

These m arks are OK These m arks require ad justm ent

OERSTE SPIEGELAUSRICHTUNG .

Nachdem Sie sichergestellt haben, dass das Laserlicht korrekt zwischen
Laserréhre und erstem Spiegel ausgerichtet ist, Uberprifen Sie die
Ausrichtung zwischen dem ersten und dem zweiten Spiegel. Fahren Sie
dazu zunachst den zweiten Spiegel mithilfe der Richtungspfeile auf dem
Bedienfeld entlang der Y-Achse nach hinten.

Sobald die Position festgelegt ist, kleben Sie ein Stlick Klebeband auf den
Rahmen des zweiten Spiegels. Kleben Sie das Klebeband nicht direkt auf
den Spiegel. Wiederholen Sie den vorherigen Schritt. Falls der Laser nicht
mittig auf den zweiten Spiegel gerichtet ist, missen die Stellschrauben des
ersten Spiegels justiert werden. daher .
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Um den Spiegel einzustellen, 16sen Sie die Mutter an der Schraube und
drehen Sie die Schraube vorsichtig im oder gegen den Uhrzeigersinn.
Jede Schraube verandert eine andere Position oder einen anderen Winkel.
Merken Sie sich, welche Schrauben Sie verstellen und in welche Richtung.
Drehen Sie die Schraube nicht mehr als eine Vierteldrehung auf einmal.
Uberpriifen Sie insbesondere nach jeder Justierung die Position des
Lasers, um die Auswirkungen jeder Anderung zu erkennen. Testen Sie so
lange, bis die Laserstrahlen korrekt ausgerichtet sind. Ziehen Sie
anschliel®end die Muttern an den Schrauben wieder fest, sobald alle
Justierungen vorgenommen wurden.

Als Nachstes bewegen Sie den zweiten Spiegel mithilfe der
Richtungspfeile auf dem Bedienfeld entlang der Y-Achse nach vorne zum
Bett.

Sobald die Position des ersten Spiegels festgelegt ist, kleben Sie einen
weiteren Streifen Klebeband auf den Rahmen des zweiten Spiegels.
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Kleben Sie das Klebeband nicht direkt auf den Spiegel. Wiederholen Sie
die Schritte in Abschnitt 5.4.1 und justieren Sie gegebenenfalls die
Stellschrauben am ersten Spiegel. Testen Sie erneut, bis die Lichtstrahlen
korrekt ausgerichtet sind, und ziehen Sie dann die Muttern der Schrauben
wieder fest.

®ZWEITE SPIEGELAUSRICHTUNG .

Die Lasermarkierung sollte sich moglichst genau in der Mitte des Lochs
befinden. Falls der Laser nicht mittig auf dem ersten Spiegel positioniert ist,
schalten Sie den Laser aus und justieren Sie die Laserréhre vorsichtig in
ihrer Halterung. Gegebenenfalls missen Sie die Schrauben an der
Halterung l6sen. Achten Sie darauf, die Schrauben weder zu weit zu 16sen
noch zu fest anzuziehen. Es kann immer nur ein Stativ gleichzeitig justiert
werden.

®DRITTE SPIEGELAUSRICHTUNG .

Nachdem Sie sichergestellt haben, dass der Laser zwischen dem zweiten
und dritten Spiegel korrekt ausgerichtet ist, Uberpriifen Sie die Ausrichtung
zwischen dem dritten Spiegel und dem Tisch. Entfernen Sie zunachst den
Luftschlauch vom Laserkopf. Kleben Sie dann ein Stlick Klebeband auf die
Unterseite des Laserkopfes und driicken Sie es fest gegen die Duse.
Dadurch entsteht ein Ring, der Ihnen bei der Uberpriifung der Genauigkeit
hilft. Wiederholen Sie die Schritte in Abschnitt 5.4.1. Falls der Laserstrahl
nicht mittig durch den Laserkopf verlauft, justieren Sie die Stellschraube
des dritten Spiegels entsprechend (siehe Abschnitt 5.4.2). Testen Sie
erneut, bis die Strahlen korrekt ausgerichtet sind, und ziehen Sie dann die
Muttern an den Schrauben wieder fest.
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® ASERROHRE EINBAUEN .

Schematische Darstellung der Laserréhreninstallation:

Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

Water outlet Water inlet

1. Bitte installieren Sie das Gerat gemal dem Logo auf dem Laser und
schliel®en Sie die Kathoden- und Anodenanschlussdrahte, das
Wasserzulaufrohr und das Wasserablaufrohr des Lasers korrekt an.

2. Schalten Sie den Kuihler ein und justieren Sie den Laserwinkel, um
sicherzustellen, dass der Laser vollstandig mit Kihimittel versorgt wird
und keine Verstopfungen auftreten.

3. Entfernen Sie die Markierung der optischen Apertur und schalten Sie
dann die Laserstromversorgung fiir die Fehlersuche im optischen Pfad
ein.

®PROBLEME UND FEHLERBEHEBUNG .

Problem 1: Der Laser gibt immer die maximale Leistung ab, oder der
Strom ist nicht einstellbar.

(D Der Laser ist mit einem Leistungssteueranschluss ausgestattet, der
falsch angeschlossen ist; Bitte Gberpriifen Sie den Anschluss des
Anschlusses sorgfaltig.

@ Der Laser ist mit einem Stromausfall ausgestattet; Bitte versuchen
Sie, das Netzteil auszutauschen.

(3 Fehler der Steuereinheit der Lasermaschine; Bitte wenden Sie sich
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an den Kundendienst.

Problem 2: Der Laser emittiert kein Licht.

(D Der Laser ist mit einem falsch angeschlossenen
Leistungssteueranschluss ausgestattet oder die
Steuerverbindungsleitung ist unterbrochen; Bitte tberprifen Sie
sorgfaltig, ob die Anschlliisse und Verbindungskabel falsch
angeschlossen sind oder ob sich das Gerat nicht einschalten Iasst.
@Der Wasserschutz des Kaltwassersatzes ist defekt und es ist nicht
genugend KuhImittel vorhanden; Ersetzen Sie den Wasserschutz oder
fullen Sie KihImittel nach.

(3Laser sind anfallig fur Stromausfalle oder Probleme mit der

Stromversorgung; Versuchen Sie, das Netzkabel durch ein Netzteil oder
ein Netzkabel zu ersetzen.

@Fehler an der Steuereinheit der Lasermaschine; Bitte wenden Sie sich
an den Kundendienst.
(5)Laserausfall; Bitte wenden Sie sich an den Kundendienst.

Problem 3: Entladungszindung.

(D Die Verbindungsleitung zwischen dem Laser und dem Netzteil des
Lasers ist beschadigt oder unterbrochen; Versuchen Sie, das Kabel
auszutauschen.

@Laserausfall; Bitte wenden Sie sich an den Kundendienst.

Problem 4: Anforderungen an die Umgebung.

(D Der Laser ist mit einer Stromversorgung ausgestattet und muss in
einer gut bellfteten Umgebung betrieben werden.

@ Der Arbeitsbereich muss den ortlichen Sicherheitsstandards fiir den
Betrieb von Lasergeraten entsprechen.

Hinweis : Umweltauflagen .

Betriebstemperatur: 10 °C bis 38 °C

Lagertemperatur: -10 °C bis 35 °C; Lagerfeuchtigkeit: 20 % rF bis 80 %
rF
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5. SCHMIERHINWEISE.

Fir optimale Ergebnisse sollten die Schienen der Graviermaschine alle
zwei Wochen gereinigt und geschmiert werden.

®Schalten Sie die Lasergravurmaschine aus.
®Den Laserkopf vorsichtig aus dem Weg schieben.

®\\ischen Sie Staub und Schmutz von den X- und Y-Achsen-Schienen mit
einem trockenen Baumwolltuch ab.

bis sie glanzend und sauber sind.
®Flhren Sie das gleiche Verfahren fir die Z-Achsen-Spindeln durch.
®Schmieren Sie die Schienen und Schrauben mit Fett ein.

®Bewegen Sie den Laserkopf und die X-Achse vorsichtig, damit das
Schmiermittel gleichmafig verteilt wird.
Das Schmiermittel wird entlang der beiden Schienen verteilt und das
Bett angehoben und abgesenkt, um das Schmiermittel gleichmafig
entlang der Schrauben zu verteilen.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

AUSGABE

URSACHE DES PROBLEMS

LOSUNG

Das Bedienfeld zeigt an,
dass
die Maschine geschutzt ist.

Die Tdur ist nicht dosiert

SchlieRen Sie die
Tur

Der Schutzschalter der Abdeckung
ist beschadigt.

Durch ein neues
ersetzen

Das Bedienfeld weist darauf
hin, dass

die Maschine einen Defekt
im Wasserdichtigkeitsschutz
aufweist.

Die Wasserleitungen sind verstopft
und es gibt keine
Wasserzirkulation.

Reinigen Sie die
Wasserleitungen

Die Pumpe lasst sich nicht

Durch ein neues

ausbauen, die Pumpe ist kaputt. ersetzen
Beeintrachtigte Durch ein neues
Wasserbestandigkeit ersetzen

Das Bedienfeld regt die
Nutzung der
Hyper-Schnittstelle an.

Das Schneidepapier ist zu grof3

BildgroRe anpassen

Der Maschinenverankerungspunkt
ist falsch.

Retargeting

Laserschneiden ist
undurchlassig

Der Lichtweg des Lasers ist nicht
korrekt.

Stellen Sie den
optischen Pfad ein

Spiegel und Linsen sind schmutzig

Mit Alkohol waschen

Sendet keine Laser aus

Probleme mit Laserrohren

Durch ein neues
ersetzen

Lagerstromprobleme

Durch ein neues
ersetzen

Die Y-Achse
bewegt sich nicht.

Der Drehschalter ist nicht
ausgeschaltet.

Den Drehschalter
ausschalten

Schlechte Relaisverbindung

Setzen Sie das
Relais neu ein oder
ersetzen Sie es
durch ein neues

Das Scanfeld zeigt an,
dass der Pufferabstand
nicht ausreicht.

Der Laserkopf der X-Achse ist zu
weit von einer Hilfsperson entfernt.

Positionieren Sie
den Laserkopf der
X-Achse so, dass

er 50 mm vom
Ursprung entfernt ist.

Der Reset-Schalter an der
Maschine ist nicht
ausgeschaltet

Der Endschalter oder die
Endschalterleitung ist beschadigt,
und der Schalter in der

E-Kette ist getrennt.

Ersetzen Sie den
roten Endschalter
durch einen neuen.

-82-




9.

©® N o ok~ wWwDN =

ACCESSORIES LIST

Anleitung *1
Rauchabgasrohre *1
Doppelseitiges Klebeband *1
Klemmen *1
Schraubendreher *1
InbusschlUssel *1 Satz
Erdungsdraht *1

Netzkabel *1

Datenkabel *1

10. Crystal Netzwerkkabel *1
11. Dokumententasche *1
12. USB-Stick *1
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1. Warnung — Um das Verletzungsrisiko zu verringern, muss der
Benutzer die Bedienungsanleitung sorgfaltig lesen.

2. Das Produkt entspricht den geltenden Normen und Vorschriften.
Die Installation dieses Gerats muss allen anwendbaren Vorschriften
entsprechen und es darf nur in gut bellfteten Bereichen betrieben
werden. Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung vor der Installation
und Inbetriebnahme des Gerats.

3. Dieses Gerat ist nicht fur die Verwendung durch Personen
(einschlielBlich  Kinder) mit eingeschrankten  physischen,
sensorischen oder geistigen Fahigkeiten oder mangelnder
Erfahrung und Kenntnis bestimmt, es sei denn, sie werden von einer
fur ihre Sicherheit verantwortlichen Person beaufsichtigt oder in die
Verwendung des Gerats eingewiesen.

4. Kinder dirfen nicht mit dem Gerat spielen.

5. Dieses Gerat ist fur den Einsatz im Haushalt und in ahnlichen
Anwendungen wie beispielsweise am Arbeitsplatz bestimmt.

6. Bitte verwenden Sie das Produkt nur gemall dem vorgesehenen
Verwendungszweck. Wir weisen auf moégliche Verletzungen durch
unsachgemale Verwendung hin.

7. Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie es vom Stromnetz,
bevor Sie Zubehorteile wechseln oder sich beweglichen Teilen
nahern.

8. Trennen Sie das Gerat immer vom Stromnetz, wenn es
unbeaufsichtigt gelassen wird, sowie vor der Montage, Demontage
oder Reinigung.

9. WARNUNG: Verwenden Sie ausschlief3lich das mit diesem Gerat
gelieferte Netzteil.

10. WARNUNG: Verwenden Sie ausschlief3lich ein externes Netzteil
mit folgenden Spezifikationen: siehe Tabelle , SPEZIFIKATIONEN “.

GEFAHR : Laserstrahlung! Unsichtbare Laser konnen schwere
Verbrennungen an Augen und Haut und sogar dauerhafte Erblindung
verursachen. Schauen Sie niemals direkt in den Laserstrahl oder dessen
Reflexionen. Tragen Sie wahrend des Betriebs immer eine
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Laserschutzbrille, die der Wellenlange entspricht. Die Schutzabdeckung
muss wahrend des Betriebs geschlossen sein; betreiben Sie das Gerat
nicht mit gedffneter Abdeckung.

WARNUNG: Dieses Gerat darf nur von entsprechend geschultem
Personal bedient, installiert und gewartet werden.

Wenn der Laser aktiv ist, durfen Hande, Kopf oder Gegenstande nicht in
den Bearbeitungsbereich eingefliihrt werden, um Laserverbrennungen,
Brande oder mechanische Verletzungen zu vermeiden.

Das Gravieren von brennbaren Materialien (Holz, Kunststoff, Papier, Stoff
usw.) ist extrem gefahrlich. Es muss jederzeit eine Aufsichtsperson
anwesend sein und ein Feuerldscher muss bereitstehen.

Um die Entstehung giftiger Gase oder Explosionen zu vermeiden, dirfen
keine giftigen oder explosiven Materialien graviert werden, die Chlor, Fluor,
PVC, Harz, Schaumstoff, Asphalt, Schwermetalle usw. enthalten.
Bewegliche Teile (Portal, Fihrungsschienen, Galvanometerscanner, Tisch)
kénnen sich wahrend des Betriebs mit hoher Geschwindigkeit bewegen.
Halten Sie ausreichend Abstand, um Quetsch- oder Sto3verletzungen zu
vermeiden.

Das Gerat enthalt Hochspannungs- und Hochtemperaturkomponenten.
Vor Wartungsarbeiten die Hauptstromversorgung unterbrechen und das
Gerat abkuhlen lassen.

Stellen Sie sicher, dass Rauchabsaugung, Staubentfernung und
BelUftungssysteme ordnungsgemal funktionieren. Rauch und Dampfe aus
der Laserbearbeitung kdnnen gesundheitsschadlich sein.

Kindern, Minderjahrigen und unbefugten Personen ist es strengstens
untersagt, sich dem Gerat zu ndhern oder es zu bedienen.
Sicherheitsschalter, Verriegelungen, Not-Aus-Taster oder andere
Sicherheitseinrichtungen dirfen nicht entfernt, umgangen oder deaktiviert
werden.

Die Gerate missen ordnungsgemafl geerdet sein, um Stromschlage,
statische Elektrizitat und elektromagnetische Stérungen zu vermeiden.
VORSICHT: Vor der Bearbeitung prifen, ob die Materialien lasergeeignet
sind. Unbekannte Materialien dirfen nicht bearbeitet werden.

Linsen, Spiegel und Galvanometerscanner muissen sauber gehalten
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werden. Verunreinigungen kénnen zu Uberhitzung, Beschadigung oder
abnormaler Laserleistung fuhren.

Die Oberflachen kénnen wahrend des Betriebs heild werden. Nicht
berthren, um Verbrennungen zu vermeiden.

Laserréhre und Lasernetzteil sind Hochspannungskomponenten. Die
Demontage durch ungeschultes Personal ist verboten.

Die Umgebung muss trocken, staubfrei, frei von brennbaren Stoffen und
fern von Wasser, Chemikalien und Warmequellen sein.

Bei ungewohnlichen Gerauschen, Rauch, Geruchen, Feuer oder
Stérungen den Not-Aus-Schalter betatigen und sofort die Stromzufuhr
unterbrechen.

Reinigen Sie regelmaRig Luftkanale, Filter und Abgasrohre, um Brande
durch angesammelte Ablagerungen zu vermeiden.

Nur flr bestimmte Gravur- und Schneidarbeiten. Nicht flr andere
gefahrliche Arbeiten verwenden.
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VEVOR

Upgrade -The Home Creator Way

MACCHINA PER INCISIONE LASER
MANUALE DI ISTRUZIONI

MODELLO: KH5030/KH6040/KH7050/KH906/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490



VEVOR LASER ENGRAVING MACHINE

Upgrade - The Home Creator Way

MODELLO: KH5030/KH6040/KH7050/KH9060/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Attenzione: per ridurre il rischio di lesioni, I'utente deve leggere
attentamente il manuale di istruzioni.

® O

Questo dispositivo € conforme alla Parte 15 delle norme FCC.
Il funzionamento & soggetto alle seguenti due condizioni: (1)
Questo dispositivo non deve causare interferenze dannose e
(2) questo dispositivo deve accettare qualsiasi interferenza
ricevuta, comprese le interferenze che possono causare un
funzionamento indesiderato.

34

Questo prodotto &€ soggetto alle disposizioni della Direttiva
europea 2012/19/CE. Il simbolo raffigurante un bidone della
spazzatura barrato indica che il prodotto richiede la raccolta
differenziata dei rifiuti nell'Unione Europea. Cid si applica al
prodotto e a tutti gli accessori contrassegnati con questo
simbolo. | prodotti contrassegnati in questo modo non
possono essere smaltiti con i normali rifiuti domestici, ma
devono essere conferiti presso un punto di raccolta per il
riciclaggio di apparecchiature elettriche ed elettroniche.




IMPORTANT NOTES

L'incisore laser CO2 & adatto sia per uso personale che professionale.

Se utilizzato in conformita con queste istruzioni, include un sistema laser di

Classe 1, ma alcuni componenti sono comunque molto pericolosi. Non

disattivare mai i dispositivi di sicurezza preinstallati e utilizzare sempre il

laser in modo sicuro e responsabile.

Prima di utilizzare [I'apparecchiatura, Il'utente deve leggere
attentamente |l

Leggere il manuale d'uso e attenersi scrupolosamente ad esso. Questo

manuale & applicabile a diversi modelli di prodotto.

®Questa apparecchiatura utilizza quattro tipi di laser standard
internazionali (forti

(radiazione laser). Le radiazioni laser possono causare i seguenti eventi:
1. Incendiare i materiali combustibili circostanti.
2.Durante la lavorazione laser, a causa di oggetti lavorati diversi, altri
Possono essere generate radiazioni e altre sostanze tossiche. Gas
nocivi.

3. La radiazione laser diretta pud causare lesioni personali. Pertanto,
l'apparecchiatura deve essere dotata di dispositivi antincendio. E
severamente vietato accatastare materiali inflammabili ed esplosivi sul
banco di lavoro e intorno all'apparecchiatura. Allo stesso tempo, &
necessario garantire una buona ventilazione. L'accesso
all'apparecchiatura & vietato agli operatori non qualificati.

OGli oggetti trattati con laser e le relative emissioni devono essere
conformi alle leggi locali.

e regolamenti.
®L a lavorazione laser pud comportare rischi elevati, quindi & necessario
valutare attentamente
se |'oggetto & adatto alla lavorazione laser.
®[ 'apparecchiatura laser interna ha alta tensione e altri pericoli, tranne
Per gli operatori delle attrezzature, & severamente vietato smontarle.
®Quando [l'apparecchiatura viene accesa, qualcuno deve essere
sorvegliato,



E vietato uscire senza autorizzazione e l'alimentazione elettrica deve
essere disattivata prima che il personale lasci I'area.
®F vietato aprire qualsiasi porta quando I'apparecchiatura € in funzione.
®Prima di iniziare il funzionamento, questa e altre apparecchiature devono
essere
messa a terra in modo sicuro ed efficace.
®Non posizionare alcun ob irrilevante riflessione totale o riflessione diffusa
dispositivi all'interno dell'apparecchiatura per impedire che il laser venga
riflesso sul corpo umano o su oggetti infammabili.
®Durante il funzionamento dell'apparecchiatura, l'operatore deve sempre
Osservate il funzionamento dell'apparecchiatura. Se si verifica una
situazione anomala, segnalatela immediatamente.
®| 'attrezzatura deve essere in un ambiente asciutto, privo di inquinamento,
privo di vibrazioni e robusto
Ambiente soggetto a interferenze elettromagnetiche, con temperatura di
esercizio compresa tra 5 e 40 gradi Celsius e umidita tra il 5 e il 95%
(ambiente con acqua non condensante).
®[ 'apparecchiatura deve essere sempre tenuta lontana dalle
apparecchiature elettriche.
sensibile alle interferenze elettromagnetiche, altrimenti potrebbe
causare interferenze elettromagnetiche.
®L a tensione di funzionamento del dispositivo &: CA europea 220V o nord
Tensione di alimentazione americana: 120 V CA (verificare la tensione di
funzionamento del dispositivo prima dell'uso).
®|| laser a vetro di anidride carbonica piu importante nell'apparecchiatura &
un
Questo & un oggetto di consumo e delicato. Si prega di maneggiarlo con
cura durante l'uso. Il laser a vetro di anidride carbonica necessita di
acqua fredda pura per raffreddarsi. Prestare attenzione affinché la
temperatura dell'acqua non superi i 30 gradi Celsius durante I'uso,
altrimenti il laser si danneggera. Quando la temperatura ambiente sta
per scendere sotto gli 0 gradi Celsius, si prega di riempire il serbatoio
con un liquido antigelo per evitare danni al laser a vetro di anidride
carbonica.



®F vietato accendere I'apparecchiatura quando la tensione di rete &
instabile.
o non corrispondenti. Il produttore e il venditore non sono responsabili
per eventuali perdite causate da un uso improprio o dalla mancata
osservanza delle normative di cui sopra.

BASIC INFORMATION

Questo manuale & una guida per l'utente dedicata all'installazione, alla
configurazione, al funzionamento in sicurezza e alla manutenzione dei
sistemi di taglio laser a cabina. Contiene informazioni generali, istruzioni di
sicurezza, fasi di installazione, istruzioni operative, procedure di
manutenzione e informazioni di contatto.

Tutto il personale coinvolto nell'installazione, configurazione,
funzionamento, manutenzione e riparazione di questa macchina deve
leggere e comprendere questo manuale, in particolare le istruzioni di
sicurezza. Alcuni componenti presentano tensioni estremamente elevate
e/o generano potenti radiazioni laser. La mancata comprensione e
l'inosservanza di queste istruzioni possono comportare prestazioni e
durata inferiori agli standard, danni materiali e lesioni personali.

La vostra macchina per incisione laser funziona emettendo un potente
raggio laser da un tubo di vetro riempito di anidride carbonica (CO2)
isolante, riflettendo tale raggio su tre specchi e facendolo passare
attraverso una lente di focalizzazione, per poi utilizzare questa luce
focalizzata per incidere il disegno su determinati substrati. Il primo
specchio é fissato vicino all'estremita del tubo laser, il secondo si muove
lungo l'asse Y della macchina e il terzo & fissato alla testa laser che si
muove lungo l'asse X. Poiché parte della polvere prodotta dal processo di
incisione si deposita sullo specchio, € necessario pulirlo frequentemente.
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Dato che gli specchi si muovono durante il funzionamento, & inoltre
necessario regolarli periodicamente tramite le viti di fissaggio a cui sono
collegati, per mantenere il corretto percorso del laser. Con questa
macchina per incisione €& necessario utilizzare un sistema di
raffreddamento ad acqua (solitamente una pompa o un refrigeratore) per
dissipare il calore generato dal tubo laser. Analogamente, & necessario
utilizzare un sistema di aspirazione (solitamente una ventola esterna o un
purificatore d'aria dedicato) per rimuovere la polvere e i gas generati
durante il processo di incisione.

Utilizzare costantemente il laser a una potenza superiore al 70% della
sua potenza massima nominale ne ridurra significativamente la durata. Si
consiglia di impostarlo tra il 10% e il 70% della potenza massima nominale
per prestazioni e durata ottimali.

Si prega di notare che si tratta di un dispositivo ad alta tensione e, per
motivi di sicurezza, si raccomanda di toccare i suoi componenti con una
sola mano alla volta durante I'utilizzo.

Si noti che i laser attivi sono invisibili all'occhio umano. Questo

apparecchio non deve essere utilizzato con il coperchio aperto per evitare
potenziali lesioni permanenti.
E inoltre importante sottolineare che sia il sistema di raffreddamento ad
acqua che il sistema di aspirazione sono assolutamente necessari per
l'utilizzo sicuro di questa apparecchiatura. Non utilizzare la macchina per
incisione se questi due sistemi non funzionano correttamente. L'acqua
deve essere sempre pulita e mantenuta a temperatura ambiente, e |l
sistema di aspirazione deve essere sempre conforme a tutte le leggi e i
regolamenti applicabili in materia di ambiente di lavoro e qualita dell'aria.

SYMBOL GUIDELINES

Sull'etichetta di questa macchina o in questo manuale vengono utilizzati
i seguenti simboli:



®Questi articoli comportano il rischio di gravi danni materiali o lesioni

personali.

®Questi progetti risolvono problemi seri simili, legati ai raggi laser.

N

®Questi progetti hanno risolto problemi simili e gravi con l'elettricita
componenti.

@

®Chiunque si trovi nelle vicinanze dell'unita deve indossare occhiali
protettivi durante il funzionamento.

INTENDED PURPOSE

®La macchina & adatta per incidere loghi e altri prodotti di consumo
prodotti su substrati idonei. Questo laser pud lavorare una varieta di
materiali, tra cui legno e sughero, carta e cartone, la maggior parte delle
materie plastiche, vetro, tessuto e cuoio e pietra. Pud essere utilizzato
anche con alcuni metalli con rivestimenti speciali. L'utilizzo di questo
sistema per scopi o materiali diversi da quelli per cui & specificato non &
consentito.

®|| sistema deve essere gestito, mantenuto e riparato da una persona che
ha familiarita con il campo di utilizzo e i rischi della macchina e dei
materiali di incisione, tra cui la loro riflettivita, la conduttivita elettrica, il
potenziale di produzione di fumi nocivi o combustibili, ecc.
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®| raggi laser sono pericolosi. Il produttore e/o il venditore non saranno
responsabili

Non ci assumiamo alcuna responsabilita per qualsiasi uso improprio di
questo dispositivo 0 per qualsiasi danno o lesione derivante dal suo
utilizzo. E obbligo dell'operatore utilizzare questo incisore laser per
armadietti esclusivamente in conformita con l'uso previsto, le altre
istruzioni contenute nel manuale e tutte le leggi e i regolamenti locali e
nazionali applicabili.

SPECIFICATIONS
Modello KH5030 KHB040 KH7050 KH9060 KH1490
KH-5030 KH-6040 KH-7050 KH-9060 KH-1490
Tensione di CA 120V CA 120V CA 120V CA 120V CA 120V
ingresso CA 230V CA 230V CA 230V CA 230V CA 230V




Potenza 420W 560W 680W 830W 900W
totale

Potenza laser 50W 60W 80W 100W 130W
Area dilavoro | 500*300mm | 600*400 mm | 700*500 mm | 900*600 mm | 1400*900mm
temperatura 5-50 'C

umidita 5%-95% senza condensa

Tipo laser Laser a vetro CO2

Modello laser KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7

Materiale Pietra, legno, ceramica, metallo, stoffa, carta, ecc.
banco da Piattaforma cellulare
lavoro
velocita di 0-400 mm/s
taglio
Velocita di 0-500 mm/s
incisione




MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! . Err]ergency stop
switch
1. Schema elettrico del componente.
Laser—controlled switch #
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input
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Top rear access door
®

Rear through door

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2. Descrizione della parte.
®Finestra di visualizzazione: questa finestra in acrilico color beige
consente di monitorare
processo di incisione, ma assorbe solo parzialmente il laser infrarosso
ad alta energia e non offre altra protezione. Indossare sempre occhiali
protettivi quando si utilizza il laser attivo di osservazione e non fissarlo
mai per lunghi periodi di tempo.
®Luce LED: questa luce verde chiara illumina il banco da lavoro per una
visione chiara
Vista del materiale inciso prima, durante e dopo la lavorazione.
®Guide dell'asse Y: le guide dell'asse Y consentono alle guide dell'asse X
di muoversi avanti e indietro
sul tavolo.
®Interruttore di raffreddamento ad acqua: dopo [I'attivazione
dell'interruttore, il sistema di raffreddamento ad acqua integrato
Il raffreddamento si avvia e il display della temperatura in tempo reale si
illumina.
®Guida dell'asse X: La guida dell'asse X sostiene il secondo specchio e
supporta il
La testina laser si muove a sinistra e a destra.
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®Ingresso dell'acqua: serve per svitare il coperchio in senso antiorario
durante il riempimento.
il serbatoio di circolazione dell'acqua integrato.
®Visualizzazione del livello dell'acqua: questa porta di osservazione pud
essere utilizzata per osservare il livello dell'acqua.
Livello dell'acqua nel serbatoio dell'acqua nella fusoliera. (giallo: troppo
alto / verde: adeguato / rosso: troppo basso).
®Porta anteriore dritta: questa porta si apre per consentire il passaggio di
materiali piu grandi
attraverso il piano di lavoro. Bisogna fare estrema attenzione per evitare
di vedere o essere colpiti dal raggio laser e dai suoi riflessi. E anche qui
che si trovava la borsa degli accessori quando l'incisore € arrivato per la
prima volta.
®Porta di accesso anteriore: questa porta fornisce l'accesso all'area
sottostante
banco da lavoro facile da pulire.
®Tettoia: il coperchio consente l'accesso alla staffa principale per il
posizionamento e
prelievo dei materiali, nonché regolazione dell'allineamento del percorso
laser e altre operazioni di manutenzione. All'apertura del coperchio,
l'alimentazione del laser si interrompe automaticamente.
®Indicatore di funzionamento: pud aiutare I'operatore a osservare meglio il
laser
Stato di emissione, luce rossa: laser in funzione, luce verde: laser
inattivo.
®Pannello di controllo: Il pannello di controllo fornisce il controllo manuale
del
processo di incisione, che comprende il movimento della testina laser
manuale e I'emissione del laser.
®Interruttore principale: controlla I'alimentazione elettrica complessiva
dell'intera macchina.
®Interruttori di controllo dell'asse Z: questi pulsanti spostano il tavolo verso
I'alto o verso il basso
ti aiutano ad adattarti rapidamente e a concentrarti sui vari spessori del
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tavolo.
®Porte di connessione: Queste porte collegano la scheda principale
dell'incisione
la macchina al computer di controllo e al relativo software di incisione
tramite un cavo USB o Ethernet.
®Sportello di accesso destro: questo sportello fornisce accesso alla
scheda madre, al motore
driver e alimentatore. Le prese d'aria impediscono il surriscaldamento
dei componenti durante I'uso e non devono essere ostruite.
®Ventola di raffreddamento della scheda madre: questa ventola viene
utilizzata per la dissipazione del calore del core
apparecchi come schede madri integrate e alimentatori laser.
®Interruttore di arresto di emergenza: in caso di emergenza, questo
pulsante si attivera
Interrompere immediatamente I'alimentazione del tubo laser.
®Testa laser: la testa laser contiene il terzo specchio, la lente di messa a
fuoco e il punto rosso.
guida e uscita dell'aria compressa.
®Tavolo: I'altezza del tavolo pud essere regolata per adattarsi a oggetti piu
sottili e piu spessi
materiali, nonché tra piattaforme in alluminio e cellulari.
®Interruttore di controllo laser: questo interruttore deve essere acceso
quando si utilizza un laser.
®Interruttore della luce: accendi la luce sul banco da lavoro.
®Interruttore dell'asse rotante: questo interruttore deve essere acceso
quando si utilizza I'asse rotante
asse (spento quando l'asse rotante non € in uso), se I'asse Y non si
muove, verificare che questo interruttore sia spento.
®|ngresso alimentazione: questo connettore di alimentazione deve essere
collegato prima di utilizzare il
macchina.
®Porta di accesso posteriore superiore: questa porta conduce al vano
laser dove si trova il laser
Il tubo e i suoi collegamenti sono fissati saldamente.
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®Porta posteriore: questa porta € I'equivalente di una porta anteriore e
richiede una porta simile
Prestare attenzione durante l'uso.
®Sportello di accesso posteriore inferiore: questo sportello fornisce
I'accesso all'assistenza pneumatica
pompa e cinghia dell'asse Z.
®\/entilatore di scarico: questo ventilatore estrae gas e detriti dall'aria dal
banco da lavoro e invia l'aria dopo che & stata purificata da un filtro
ecologico.
®Ventola di raffreddamento del serbatoio dell'acqua: questa ventola viene
utilizzata per raffreddare I'acqua in circolazione.

3. Descrizione del percorso laser.

A. Tubo laser: Questo tubo di vetro riempito di anidride carbonica &
montato su una staffa e non pud essere spostato. La tensione di
collegamento tra esso e l'alimentatore laser &€ estremamente elevata
ed estremamente pericolosa.

B. Primo riflettore: questo specchio ad angolo regolabile & mantenuto in
posizione per trasferire il raggio laser di incisione dal tubo al secondo
specchio.

C. Secondo specchio: questo specchio ad angolo regolabile si muove
lungo la guida dell'asse X per consentire al raggio laser di viaggiare
lungo l'asse Y.

D. Terzo specchio: questo specchio ad angolazione regolabile si muove
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con la testa laser, consentendo al raggio laser di viaggiare lungo 'asse
X.

E. Lente di focalizzazione: questa lente dirige e focalizza la luce laser sul
materiale.
F. Banco da lavoro: L'altezza del banco da lavoro a vista & regolabile.

4. Collegare gli ingressi.

A. Porta USB: Questa porta utilizza una qualsiasi delle sue porte USB
per connettersi al computer di controllo e al relativo software di
incisione.

B. Porta USB: Questa porta consente di caricare e salvare disegni e
parametri direttamente sull'incisore.

C. Porta Ethernet: Questa porta si collega direttamente o tramite Internet
al computer di controllo e al relativo software.
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USB input M Network
interface

5. Gruppo testina laser.

A. Terzo specchio della testa laser: questo specchio ad angolazione
regolabile trasmette la luce laser dal secondo specchio alla lente di
messa a fuoco.

B. Guida asse X: Questa guida si muove lungo l'asse Y e il suo
movimento & controllato da un finecorsa.

C. Air Assist: Questo dispositivo soffia aria compressa per eliminare le
scintille e rimuovere gas e detriti durante l'incisione.

D. Lente di focalizzazione: questa lente dirige e focalizza il raggio laser
sul punto di contatto con il materiale da incidere.

E. Puntatore a punto rosso: questo dispositivo ti aiuta a vedere la
posizione esatta del laser di incisione invisibile.

F. Laser: Il laser per l'incisione € invisibile, ma molto pericoloso. Evitare il
contatto diretto con la pelle o gli occhi.

G. Banco da lavoro: utilizzare gli strumenti in acrilico forniti per ottenere
una messa a fuoco perfetta su materiali di qualsiasi spessore.

-16 -



6. Porta di accesso destra.

A. Scheda madre: Questa scheda controlla il processo di incisione e
risponde ai comandi provenienti dal software di incisione o dal
pannello di controllo della macchina.

Azionamento dell'asse BX: questo dispositivo muove la testa laser lungo

la guida X.

Azionamento dell'asse CY: questo dispositivo muove la guida X lungo la

guiday.

D. Alimentazione laser: questo dispositivo converte I'elettricita standard
nella carica ad altissima tensione necessaria per un tubo laser.

E. Alimentatore: questo dispositivo alimenta la scheda madre e le unita
disco della macchina.
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7. Alimentatore laser.

A. Filo ad alta tensione: Questo filo & collegato all'anodo o al polo
positivo del tubo laser e fornisce corrente ad alta tensione per
alimentare il laser.

B. Fori di montaggio: Queste fessure standard consentono una facile
installazione e rimozione.

8. Controllare il display.
®Descrizione del pulsante

-18 -



68

¢

o At 2 B

.

Frame

Enter

| Reset button: System reset

Stop button: Stop machining or motor shaft movement

Delete key: This parameter is used to delete the parameter

Anchor key: Set the anchor point

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light

OK key: Used for user confirmation

Autofocus key: Automatically finds the focus point

Speed key: Sets the current machining speed value

Z-axis key: Used to move the Z-axis

U-axis key: Used to move the U-axis

00060066006

Start/Pause key: Start work or pause/restart work

Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum
power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion
switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key
combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel
parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters
language settings, etc

Border Key: Performs a boundary traversal operation on the
file being processed

File Keys: Memory file and USB flash drive file management

D-pad: Used to move options when setting parameters in
the menu

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys

®Descrizione del display

-19-



B C

1 s DSP 73,0166 12:50
File: TempFile VLT3 00000  2016710/29 |

)
Speed: 100mm/s D
Power: 99.9%/33. 3%

X 10000. 0
¥: 10000.0 | g
U: 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

J i
e il =5 W:638.8 mmcontinue
Idle 99:59:59 Copies 65535 picee's  o0° <o 1
| H G

A. Area di visualizzazione grafica: mostra il tracciato e il percorso di
esecuzione dell'intero file.

B. Numero di versione: visualizza il numero di versione del pannello e
della scheda madre.

C. Ora di sistema: visualizza I'ora corrente del sistema.

D. Area di visualizzazione dei parametri: visualizza il numero del file, la
velocita, la potenza massima, ecc. del file in esecuzione.

E. Area di visualizzazione delle coordinate: visualizza le coordinate attuali
della testa laser.

F. Area di visualizzazione dei livelli: mostra i parametri dei livelli del file
corrente o di anteprima. | parametri, da sinistra a destra, sono il numero
di livelli, il colore, la velocita e la potenza massima.

G. Dimensioni del frame elaborato: visualizza le dimensioni del file
corrente.

H. Numero di pezzi: visualizza il numero di esecuzioni completate per il file
corrente.
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|. Stato del sistema: visualizza lo stato attuale della macchina: inattiva, in
funzione, in pausa o completata. |l tempo di elaborazione &€ mostrato a
destra.

J. Barra di avanzamento dell'elaborazione: visualizza lo stato di
avanzamento del file corrente.

Nota: quando il sistema ¢é inattivo o quando il lavoro & completato, tutti i
pulsanti sono utilizzabili. Gli utenti possono lavorare sui file, impostare i
parametri, visualizzare I'anteprima dei file e altro ancora. Alcuni pulsanti
non funzioneranno quando il lavoro & in esecuzione o in pausa (ad
esempio, origine e cornice).

SAFETY INFORMATION

1. ESCLUSIONE DI GARANZIE

La vostra macchina per incisione potrebbe essere leggermente diversa
da quella mostrata in questo manuale a causa di opzioni, aggiornamenti,
ecc. Se la vostra macchina per incisione & dotata di un manuale obsoleto o
avete altre domande, non esitate a contattarci.

2. AVVISO GENERALE DI SICUREZZA

Sul dispositivo dovrebbe essere presente un'etichetta con le istruzioni,
posizionata nei seguenti punti:
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®Se una qualsiasi di queste etichette € mancante, illeggibile o
danneggiata, deve essere

Sostituito.

@ Utilizzare questo dispositivo di incisione laser solo in conformita con tutte
le normative applicabili.

leggi e regolamenti locali e nazionali.
®Utilizzare questo apparecchio solo in conformita con questo manuale di
istruzioni.
Altri utenti che abbiano letto e compreso questo manuale sono
autorizzati a installare, utilizzare, manutenere, riparare, ecc. Questo
dispositivo & stato ceduto o venduto a terzi, assicurarsi che questo
manuale sia incluso nella confezione.
®Non correre ininterrottamente per piu di 3 ore e mezza. Fermati per
almeno
30 minuti tra un utilizzo e I'altro.
®Non lasciare questo dispositivo incustodito durante il funzionamento.
Osservare le
Durante l'intero processo, se si verifica un funzionamento anomalo
dell'apparecchio, interrompere immediatamente I'alimentazione elettrica
e contattare il nostro servizio clienti o un centro di assistenza
specializzato. Assicurarsi inoltre che I'apparecchio sia completamente
spento dopo ogni utilizzo (anche tramite l'interruttore di arresto di
emergenza).
®Non consentire I'accesso a minori, personale non qualificato o persone
con disabilita fisiche o fisiche.
disabilita mentali che potrebbero interferire con la loro capacita di
seguire questo manuale e i manuali del software per installare, utilizzare,

manutenere o riparare questa apparecchiatura.
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®Qualsiasi personale non addestrato che possa trovarsi nelle immediate
vicinanze dell'attrezzatura
Durante I'utilizzo, & necessario informare I'operatore che l'attrezzatura &
pericolosa e fornirgli istruzioni adeguate su come evitare infortuni.

®Posizionare sempre estintori, tubi dell'acqua o altri ritardanti di fiamma

Installare sistemi antincendio nelle vicinanze per prevenire incidenti.
Assicurarsi che il numero di telefono dei vigili del fuoco locali sia ben
visibile nelle vicinanze. In caso di incendio, interrompere I'alimentazione
elettrica prima di spegnere le fiamme. Prima dell'uso, familiarizzarsi con
la gittata corretta dell'estintore. Fare attenzione a non utilizzare
I'estintore troppo vicino alla fiamma, poiché l'alta pressione pud
provocare un contraccolpo.

3. ISTRUZIONI DI SICUREZZA PER IL LASER.

Se utilizzato secondo le istruzioni, il dispositivo include un sistema laser
di Classe 1 sicuro sia per gli operatori che per gli astanti. Tuttavia, i laser
invisibili, i tubi laser e i relativi collegamenti elettrici rimangono molto
pericolosi. Possono causare gravi danni materiali e lesioni personali se
non utilizzati o modificati con cura, tra cui, a titolo esemplifica n
esaustivo, i seguenti:

®| laser possono facilmente bruciare i materiali combustibili nelle
vicinanze.
® Alcuni materiali di lavoro possono produrre radiazioni 0 gas nocivi
durante
Elaborazione .
@Il contatto diretto con il laser pud causare danni fisici, tra cui gravi lesioni.
ustioni e danni oculari irreparabili.

®Non modificare o disabilitare le funzionalita di sicurezza fornite da questo
dispositivo.
Non modificare o smontare il laser e non utilizzarlo se & stato modificato
o smontato da personale non qualificato e specializzato. L'utilizzo di

apparecchiature adattate, modificate o comunque incompatibili pud
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comportare un'esposizione a radiazioni pericolose e altri danni.

®Non tenere mai aperta alcuna parte dell'armadio durante il
funzionamento, a meno che

(obbligatorio) attraverso le porte. Non interferire mai con il raggio laser,
non posizionare alcuna parte del corpo su alcuna parte del percorso del
laser durante I'operazione e non tentare mai di osservare direttamente il
laser. Quando si utilizza una porta passante o si rischia in altro modo
I'esposizione a un raggio laser, adottare misure per proteggersi da
potenziali raggi laser riflessi, incluso I'uso di dispositivi di protezione
individuale, come occhiali protettivi appositamente progettati per filtrare
gli incisori con una densita ottica (DO) di 5+ per specifiche lunghezze
d'onda dei laser.

®Durante il funzionamento, non fissare il raggio laser né permettere ad
altri di farlo.

in modo continuo, anche se il coperchio & chiuso e/o si indossano
occhiali protettivi.

@ Utilizzare questa macchina per incisione solo quando ¢é attiva la funzione
di speghimento automatico.

funziona correttamente. Quando ricevi questo incisore per la prima volta,
se in seguito riscontri problemi, testalo prima di iniziare qualsiasi altro
lavoro (vedi sotto). Se la chiusura non avviene, non continuare a usarlo.
Spegni il dispositivo e contatta I'assistenza clienti o il servizio di
riparazione. Non disattivare mai queste chiusure.

®Se il sistema di raffreddamento ad acqua non funziona correttamente,
non utilizzare questo laser.

Incisore in nessuna circostanza. Attivare sempre il sistema di
raffreddamento ad acqua e verificare visivamente che I'acqua circoli in
tutto il sistema prima di accendere il tubo laser. Non utilizzare acqua
ghiacciata o acqua con temperature superiori a 38 °C (100 °F). Per
risultati ottimali, mantenere la temperatura tra 15 e 21 °C (60-70 °F).

®Non utilizzare liquido refrigerante o antigelo generico nell'acqua di
raffreddamento, poiché potrebbero
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Lascia residui corrosivi e si solidifica all'interno di tubi e condotti,
causando guasti o addirittura esplosioni. Utilizzate formulazioni
specifiche compatibili con i laser oppure utilizzate e conservate la vostra
macchina per incisione in un ambiente a temperatura e umidita
controllate.

®Non lasciare materiali potenzialmente infiammabili, infiammabili,
esplosivi o corrosivi

tenere i materiali nelle vicinanze per evitare di esporli a raggi laser diretti
o riflessi.

®Non utilizzare o posizionare apparecchiature EMI sensibili nelle
vicinanze. Assicurarsi che

L'area circostante il laser € priva di forti interferenze elettromagnetiche
durante qualsiasi utilizzo.

®Utilizzare questa macchina solo per la lavorazione dei materiali descritti
nel

Sezione Sicurezza dei materiali di questo manuale. La configurazione
del laser e il processo di incisione devono essere regolati in modo
appropriato per il materiale specifico.

®Assicurarsi che l'area sia priva di altri inquinanti atmosferici poiché questi
potrebbero rappresentare un pericolo.

rischio simile di riflessione, combustione, ecc.

4. ISTRUZIONI DI SICUREZZA ELETTRICA.

@ Utilizzare questo dispositivo solo con un alimentatore compatibile e
stabile con un
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fluttuazione di tensione inferiore al 10%.
®Non collegare altri dispositivi allo stesso fusibile del sistema laser.

Richiede la sua piena corrente. Non utilizzare con prolunghe o prese
multiple standard. Utilizzare esclusivamente dispositivi di protezione da
sovratensione con una potenza nominale superiore a 2000 J.

®Accendere questo dispositivo solo se € ben messo a terra, tramite un
cavo rigido.

Collegamento a una presa a 3 pin o tramite un cavo di messa a terra
dedicato, saldamente collegato all'apposito slot sull'armadio. Non
utilizzare con un adattatore da 3 a 2 pin non dotato di messa a terra. La
messa a terra dell'apparecchiatura deve essere controllata regolarmente
per verificare la presenza di eventuali danni o connessioni allentate.

®Pertanto, I'area intorno a questo dispositivo di incisione laser deve
essere mantenuta

Asciutto, ben ventilato e con temperatura ambiente controllata tra 5 e
35 °C (40-95 °F). Per risultati ottimali, mantenere la temperatura a 25 °C
(75 °F) o inferiore. L'umidita ambientale non deve superare il 70%.

®Quando la pompa € collegata alla sua fonte di alimentazione, non
maneggiare

pompa o I'acqua in cui &€ immerso. Immergerlo in acqua prima di
collegarlo a una fonte di alimentazione e scollegarlo dall'alimentazione
prima di rimuoverlo.

®Regolazioni, manutenzione e riparazioni dei componenti elettrici di

Questa operazione deve essere eseguita esclusivamente da personale
qualificato e specializzato per evitare incendi e altri guasti, inclusa la
potenziale esposizione alle radiazioni dovuta a danni ai componenti
laser. Poiché il collaudo dei componenti elettrici di questo sistema di
marcatura richiede tecniche specializzate, si raccomanda che tale
collaudo venga effettuato solo da produttori, rivenditori o centri di
assistenza.

®Salvo diversa indicazione, regolare, manutenere e riparare |'apparecchio
solo
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quando & spento, scollegato dall'alimentazione e completamente
raffreddato.

5. ISTRUZIONI DI SICUREZZA DEL MATERIALE.
®F responsabilita dell'utente di questa macchina per incisione laser

Verificare che il materiale da lavorare sia in grado di resistere al calore
del laser e non produca emissioni o sottoprodotti dannosi per le persone
nelle vicinanze o che violino leggi o regolamenti locali o nazionali. In
particolare, non utilizzare questa apparecchiatura per lavorare materiali
contenenti cloruro di polivinile (PVC), Teflon o altri materiali contenenti
alogeni in nessuna circostanza.

®F responsabilita dell'utente di questa macchina per incisione laser

Assicurarsi che tutti i presenti durante I'operazione dispongano di
adeguati dispositivi di protezione individuale per evitare lesioni causate
dalle emissioni e dai sottoprodotti del materiale in lavorazione. Oltre agli
occhiali di protezione laser menzionati in precedenza, potrebbero essere
necessari occhiali protettivi, maschere o respiratori, guanti e altri
indumenti protettivi.

@ Se |'impianto di scarico non funziona correttamente, non utilizzare questo
laser

Non utilizzare mai la macchina per incisione in nessuna circostanza.
Assicurarsi sempre che la ventola di aspirazione sia in grado di
rimuovere polveri e gas dal processo di incisione, in conformita con tutte
le leggi e i regolamenti locali e nazionali applicabili. In caso di guasto
della ventola di aspirazione o del tubo di scarico, interrompere
immediatamente ['utilizzo.

®Gli utenti devono prestare particolare attenzione quando lavorano con
materiali conduttivi

materiali, poiché I'accumulo di polvere e particelle ambientali pud
danneggiare i componenti elettrici, causare cortocircuiti o avere altri
effetti, tra cui la radiazione laser riflessa.
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®Questa macchina puo essere utilizzata in sicurezza con i seguenti
materiali:

1. plastica.

-Acrilonitrile butadiene stirene (ABS)

‘Nylon (poliammide, PA, ecc.)

-polietilene

-Polietilene ad alta densita (polietilene ad alta densita, polietilene, ecc.)

-Polietilene tereftalato biassialmente orientato (BoPET, poliestere,
poliestere, ecc.)

-Polietilene tereftalato (PETG, PET-G, ecc.)

- Poliimmide (PI, Kapton, ecc.)

-Polimetilmetacrilato (PMMA, acrilico, plexiglass, fluorite, ecc.)
-Poliossimetilene (POM, acetale, DL, ecc.)

-Polipropilene (PP, ecc.)

-stirene

2. altro.

-cartone

-Ceramiche, tra cui posate, piastrelle, ecc.
-bicchiere

-pelle

Carta e cartone

‘gomma
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-Pietra, tra cui marmo, granito, ecc.
-Tessuti, tra cui cotone, camoscio, feltro, canapa, ecc.

‘Legno, tra cui sughero, MDF, compensato, legno di balsa, betulla, ciliegio,
quercia, pioppo, ecc.

Nota : consultare i parametri consigliati per i materiali di incisione piu
comunemente utilizzati.

®Questa unita non pud essere utilizzata con i seguenti materiali 0 con
qualsiasi altro materiale

che li contengono:

- La pelle artificiale contenente cromo esavalente (Cr[VI]) a causa dei suoi
fumi tossici

-Astato a causa dei suoi fumi tossici
-Ossido di berillio, a causa dei suoi fumi tossici
-Bromo, a causa dei suoi fumi tossici

‘Il cloro, compresi il polivinilbutirrale (PVB) e il cloruro di polivinile (PVC,
vinile, Sintra, ecc.), a causa dei suoi fumi tossici

‘Il fluoro, incluso il Teflon (Teflon, Teflon, ecc.), a causa dei suoi fumi
tossici

-lodio, a causa dei suoi fumi tossici

‘I metalli, grazie alla loro conduttivita elettrica e riflettivita

‘Resine fenoliche, comprese varie forme di resine epossidiche, poiché
producono fumi tossici

-Policarbonato (PC, Lexan, ecc.) a causa dei suoi fumi tossici

Nota : Per tutti gli altri materiali, se non si & certi della sicurezza o della
compatibilita laser di questo dispositivo, consultare la relativa
scheda di sicurezza.

Scheda di sicurezza (MSDS). Particolare attenzione & dedicata alle
informazioni relative a sicurezza, tossicita, corrosivita, riflettivita e
reazione alle alte temperature. In alternativa, si prega di contattare il

nostro servizio di assistenza per ulteriori informazioni.
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INSTALLATION

1. PANORAMICA DELL'INSTALLAZIONE.
®Un sistema di lavoro completo comprende il mobile per l'incisione laser, il
suo
prese d'aria, tutti i cavi di collegamento applicabili, nonché il laser e la
chiave di accesso. |l dispositivo puo utilizzare il disegno fornito dal
software di incisione incluso collegandosi direttamente al computer o a
Internet; pud anche incidere disegni caricati direttamente da unita flash.
Gli utenti possono configurare altri accessori aggiuntivi, come assi
rotanti, in base alle proprie esigenze.
®Utilizzare solo I'hardware, i cavi e gli alimentatori forniti o sono
Compatibile con questo dispositivo. L'installazione di apparecchiature
non idonee all'uso pud comportare prestazioni scadenti, riduzione dei
tempi di assistenza, aumento dei costi di manutenzione, danni materiali
e lesioni personali.
®Si prega di prestare attenzione ai requisiti specifici per l'installazione del
sistema.
Prima dell'installazione, ogni cliente deve essere a conoscenza di
queste considerazioni per poter eseguire una configurazione corretta e
garantire prestazioni laser sicure. In caso di problemi o difficolta durante
l'installazione, si prega di contattare i nostri tecnici e il servizio clienti.
®Qualsiasi apparecchiatura ausiliaria deve essere regolata all'unita
principale. In caso di dubbio,
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Si prega di contattare direttamente il rivenditore o il produttore di tali
apparecchiature.

2. Scelta del luogo di installazione

®Prima di installare l'incisore, scegliere la posizione di utilizzo piu adatta.

®Assicurati che soddisfi tutti i requisiti discussi nella sezione sicurezza di

cui sopra.

Informazioni. Il luogo deve essere stabile, pianeggiante, asciutto e
climatizzato per garantire una temperatura ambiente di 40-95°F
(5-35°C) e un'umidita ambiente inferiore al 70%. In particolare, la
temperatura e I'umidita insieme non devono avvicinarsi al punto di
rugiada. Si consiglia inoltre di utilizzare stanze senza finestre o di
utilizzare tende e/o persiane per evitare I'esposizione al potenziale
calore aggiuntivo della luce solare diretta. Il luogo deve essere privo di
polvere e altri contaminanti atmosferici e ben ventilato a sufficienza per
gestire eventuali fumi generati durante il processo di incisione in
conformita con tutte le leggi e i regolamenti applicabili. A seconda del
materiale da lavorare, cid potrebbe richiedere la costruzione di un
sistema di ventilazione dedicato. Deve essere tenuto lontano dai
bambini; materiali infammabili, esplosivi o corrosivi; e apparecchiature
EMI sensibili. Il cavo di alimentazione deve essere
collegato a una fonte di alimentazione compatibile e stabile tramite una
presa a 3 poli con messa a terra. Non devono esserci altri apparecchi
che assorbono corrente dallo stesso fusibile. Le attrezzature antincendio
devono essere disponibili nelle vicinanze e il numero di telefono dei vigili
del fuoco locali deve essere ben visibile.

@ Si raccomanda vivamente di posizionare un banco aggiuntivo vicino alla

macchina

Evitare di posizionare oggetti sopra o direttamente vicino alla macchina,
poiché cid potrebbe costituire un pericolo di incendio o di attivazione del
laser.

3. MESSA A TERRA DEL CAVO.
®|l dispositivo utilizza un laser potente. Come menzionato nelle
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informazioni sulla sicurezza
Come indicato sopra, I'apparecchio presenta tensioni estremamente
elevate e potenziali pericoli, pertanto I'utente deve collegarlo saldamente
a terra per evitare I'accumulo di elettricita statica. Una normale presa a 3
poli garantira una messa a terra adeguata. Se non si ha accesso a una
presa a 3 poli, &€ necessario utilizzare un cavo di messa a terra e
assicurarsi che sia collegato correttamente. L'estremita distale del cavo
deve essere fissata saldamente a un'asta metallica profonda almeno 2,5
metri (8 piedi) o a due aste metalliche separate, conficcate nel terreno
ad almeno 1,5 metri (5 piedi) di distanza dall'apparecchio.
®Una messa a terra inadeguata pud causare guasti alle apparecchiature e
creare un serio rischio di
scossa elettrica. |l produttore e/o il venditore non saranno ritenuti
responsabili per eventuali danni, incidenti o lesioni causati da un
collegamento di messa a terra difettoso.

4. DISIMBALLARE LA MACCHINA PER INCISIONE.
@l tuo incisore viene fornito in una custodia di legno con i suoi accessori
(incluso
(questo manuale) imballato nell'area dietro lo sportello anteriore.
Dovresti posizionare la cassa in un'area ampia e piana per disimballarla
e, idealmente, prevedi di utilizzare la macchina in modo permanente.
®Passaggio 1: Se non I'hai ancora fatto, finisci di rimuovere la cassa da
attorno all'incisore. Quindi, posizionare la macchina facendola scorrere.
®Passaggio 2: Tenere ferme le pastiglie dei freni premendo le pastiglie dei
freni sul 2
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ruote anteriori.
®Passaggio 3: Recuperare la chiave di accesso dal vano principale nella
parte anteriore del
macchina. Rimuovere la borsa degli accessori dall'area dietro lo
sportello anteriore. Verificare di aver ricevuto tutti i seguenti articoli: cavo
di alimentazione, cavo di messa a terra, cavi USB ed Ethernet, chiavetta
USB con software di incisione, tubo di scarico con fascetta stringitubo,
set di chiavi esagonali, strumento di messa a fuoco in acrilico, chiavi e
questo manuale.
®Passaggio 4: Ispezionare attentamente I'assemblaggio del tubo laser, la
visualizzazione
finestra e il resto della macchina. Il tubo laser & un oggetto
estremamente fragile e deve essere maneggiato con cura, evitando urti.
®Passaggio 5: All'interno della staffa principale, rimuovere dall'asse X e il
tavolo a nido d'ape.
®Passaggio 6: Puoi conservare l'imballaggio per i resi futuri, ma se lo
smaltisci
In caso di utilizzo del prodotto o di eventuali accessori, assicurarsi di
seguire le normative vigenti in materia di smaltimento dei rifiuti.

5. COLLEGAMENTO ALLA RETE ELETTRICA.

®\/erificare che I'etichetta accanto alla presa collegata sulla macchina
Il cavo corrisponde alla tensione di alimentazione. Collegare
un'estremita del cavo principale a una presa di corrente e l'altra a una
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presa di terra. In nessun caso accendere il dispositivo se la tensione non
corrisponde.

®| e fluttuazioni lungo la linea dovrebbero essere inferiori al 10%. Se

questo valore &

Se il valore viene superato, il fusibile si brucera. Si trovano nella presa di
collegamento e sono accessibili dall'esterno. Ripeto, non collegare
questo dispositivo a una normale prolunga o ciabatta. Collegarlo
direttamente a una presa con messa a terra o utilizzare un dispositivo di
protezione da sovratensione con una potenza nominale superiore a
2000 J.

6. INSTALLAZIONE RAFFREDDATA AD ACQUA.
®La pompa dell'acqua fornita & fondamentale per le prestazioni e la durata
di servizio di
la macchina per incisione. Quando un laser di questo tipo funziona
senza un sistema di raffreddamento adeguatamente manutenuto, il suo
tubo di vetro puo esplodere a causa del surriscaldamento.
®Non toccare o regolare mai l'alimentazione idrica della macchina per
incisione mentre
La pompa €& collegata alla corrente.
®Per utilizzare la pompa dell'acqua, riempire un serbatoio dedicato con
almeno 2 galloni (7,5
litri) di acqua distillata o purificata. Cio ridurra gradualmente la qualita
della macchina per incisione e potrebbe persino portare a un pericoloso
accumulo di minerali. Sistema di raffreddamento. Per lo stesso motivo,
non utilizzare mai antigelo multiuso. Utilizzare formulazioni specifiche
per laser o conservare le macchine per incisione in aree a temperatura
controllata.

Nota: é necessario utilizzare acqua distillata o purificata, non acqua

di rubinetto o di scarico, altrimenti la durata del prodotto si
ridurra.
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®Ruotare per rimuovere il coperchio antipolvere dell'ingresso dell'acqua e
quindi aggiungere
Versare acqua purificata o distillata nell'ingresso dell'acqua della
macchina per incisione. Il livello dell'acqua indicato dalla linea verde
rappresenta il livello di sicurezza; a questo punto & possibile riempire il
coperchio antipolvere dell'ugello dell'acqua e quindi accendere

I'alimentazione principale e l'interruttore di circolazione dell'acqua della
macchina.

Nota: il livello dell'acqua non deve essere troppo alto, per evitare che il
refrigeratore trabocchi.

Ingresso dell'acqua

®Prima di avviare il laser, assicurarsi di ottenere una conferma visiva che
l'acqua
scorre attraverso il tubo laser.
®Non lasciare mai che l'acqua nel serbatoio diventi troppo calda per
raffreddare il laser. Installa un
Attivare I'allarme termico o controllare regolarmente la temperatura
dell'acqua durante un utilizzo prolungato. Se l'acqua inizia a raggiungere
i 38 °C (100 °F), sostituirla con acqua piu fredda. Durante questa
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operazione, il laser viene sostituito gradualmente oppure spento: non
lasciare mai che il laser funzioni senza un flusso costante di acqua di
raffreddamento.

7. TEST INIZIALL.

O®ARRESTO DI EMERGENZA.

A causa del rischio di incendio e di altri pericoli durante il processo di
incisione, la macchina per incisione & dotata di un ampio pulsante di
arresto di emergenza, facilmente raggiungibile, situato vicino al pa [
controllo. Premendolo, il tubo laser si arresta immediatamente. @

Quando arriva l'incisore, il suo pulsante di arresto di emergenza & premuto
e deve essere ruotato a destra e spinto verso I'alto affinché il laser funzioni.
Prima di utilizzare la macchina per qualsiasi altro lavoro, & necessario
verificarne il corretto funzionamento. Avviare il sistema di raffreddamento
ad acqua, posizionare un pezzo di scarto laserabile sul piano di lavoro,
chiudere il coperchio e premere PULSE per attivare il laser. Premere
Premere il pulsante di arresto di emergenza e verificare se il laser si
arresta immediatamente. Se il laser continua a emettere impulsi, il
pulsante di arresto di emergenza non funziona e deve essere sostituito
prima di utilizzare l'incisore. Spegnere la macchina e contattare
I'assistenza clienti.

®CHIUSURA DEL COPERCHIO (INTERBLOCCO).

A causa del rischio di cecita, ustioni e altre lesioni dovute all'esposizione
diretta al raggio di incisione invisibile, il dispositivo

Inoltre, spegne automaticamente il laser quando il coperchio di protezione
viene sollevato durante il funzionamento.

Dopo esservi assicurati che il pulsante di arresto di emergenza funzioni
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correttamente, verificate anche che la chiusura del coperchio funzioni
correttamente prima di eseguire qualsiasi altra operazione sulla macchina.
Awviate il sistema di raffreddamento ad acqua, posizionate un pezzo di
scarto adatto al taglio laser sul piano di lavoro, chiudete il coperchio e
premete PULSE per attivare il laser. Rilasciate il pulsante. Fate attenzione
a non esporvi o essere colpiti da eventuali riflessi laser, aprite il coperchio il
meno possibile e provate ad attivare nuovamente il laser.

Nota: se il laser & attivo, lo spegnimento automatico non funziona e deve
essere riparato prima di poter utilizzare l'incisore. Spegnere la
macchina e contattare l'assistenza clienti.

®INTERRUZIONE DELL'ACQUA.

A causa dei pericoli derivanti dai tubi laser non raffreddati, l'incisore spegne
automaticamente il laser anche in caso di guasto del sistema di
raffreddamento ad acqua.

Dopo esservi assicurati che sia il pulsante di arresto di emergenza che la
protezione del coperchio funzionino correttamente, prima di eseguire qualsiasi
altra operazione sulla macchina, verificate anche il corretto funzionamento
dell'interruttore di interruzione dell'acqua. Avviate il sistema di raffreddamento
ad acqua, posizionate un pezzo di scarto da incidere sul piano di lavoro,
chiudete il coperchio e premete PULSE per attivare il laser. Rilasciate il
pulsante. Interrompete il flusso d'acqua arrotolando o legando due tubi
flessibili. Fate attenzione a non danneggiare i tubi flessibili durante questa
operazione. Provate ad attivare nuovamente il laser. Se il laser viene emesso,
l'interruttore di arresto automatico non funziona e deve essere riparato prima
di utilizzare l'incisore. Spegnete la macchina e contattate I'assistenza clienti.
Se il laser non viene emesso, l'interruttore di arresto automatico funziona
correttamente; & sufficiente allentare entrambi i tubi flessibili per riavviare la
circolazione dell'acqua e continuare la configurazione dell'incisore.

O®CALIBRAZIONE DEL PERCORSO LASER.
Sebbene la nostra fabbrica calibri l'intero sistema durante I'assemblaggio, il
tubo laser, la lente di focalizzazione e/o uno o piu specchi potrebbero
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disallinearsi durante il trasporto. Pertanto, si consiglia di eseguire un test di
allineamento ottico al momento della configurazione della macchina. Per
istruzioni dettagliate, consultare la sezione manutenzione di seguito.

O A ARIA COMPRESSA.

Le apparecchiature ausiliarie per I'aria compressa devono essere preinstallate
e cablate correttamente.

verificare che sia configurato e collegato correttamente come mostrato
nell'immagine. In caso di problemi

Se & necessario ricollegare tubi o cavi, interrompere completamente
I'alimentazione della macchina (compresa la pressione del pulsante di arresto
di emergenza) prima di effettuare qualsiasi regolazione.
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8. SICUREZZA.

Per la vostra sicurezza e quella dei passanti, questa macchina per
incisione pud essere bloccata con la chiave in dotazione. Si consiglia di
utilizzarla anche per bloccare il computer tra una sessione e l'altra, al fine
di prevenire accessi non autorizzati.

OPERATION

1. PANORAMICA OPERATIVA.

@ Ultilizzare questa macchina per incisione laser attenendosi scrupolosamente
a tutte le istruzioni contenute in questo manuale. La mancata osservanza
delle linee guida qui descritte pud causare danni materiali e lesioni
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personali.

®Questa sezione descrivera solo alcune delle opzioni e funzionalita offerte dal
software operativo. Prima di iniziare a utilizzare la macchina, assicurarsi
di aver letto I'intero manuale (in particolare le informazioni sulla sicurezza
riportate sopra), nonché tutti gli avvisi forniti dalla macchina stessa.

2. ISTRUZIONI GENERALI PER L'USO.
®Passaggio 1. Crea il disegno che desideri incidere. Puoi farlo
direttamente nel software di incisione oppure puoi utilizzare qualsiasi

®Passaggio 2. Collegare le apparecchiature e gli strumenti accessori al
prodotto e collegare I'alimentazione. E possibile fare riferimento al
video sul CD/USB. Riempire l'ingresso dell'acqua con acqua purificata
o distillata per il sistema di circolazione dell'acqua integrato. Il livello
dell'acqua deve raggiungere la linea verde di sicurezza. Nota: (Il livello
dell'acqua non deve essere eccessivo, per evitare fuoriuscite).

®Fase 3. Rimuovere il tubo di scarico dei fumi. Un'estremita del tubo &
collegata alla porta di scarico dei fumi dell'apparecchiatura, mentre
I'altra estremita & collegata a un dispositivo di aspirazione fumi esterno
o ausiliario. Nota: (Utilizzare una fascetta stringitubo per fissare |l
collegamento ed evitare che si stacchi.)

®Passaggio 4. Tirare il pulsante di arresto di emergenza e utilizzare i
pulsanti sulla parte anteriore del mobile per aprire il pannello di
controllo della macchina per incisione. Caricare il disegno desiderato
direttamente da una chiavetta USB o tramite la connessione di un
computer alla macchina per incisione.

®Passaggio 5. Aprire il coperchio dell'incisore, verificare che I'assistenza
pneumatica funzioni correttamente e, se necessario, regolare il piano di
lavoro. Per la maggior parte delle applicazioni si consigliano piani di
lavoro a celle. Il piano di lavoro pud essere alzato o abbassato tramite il
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comando dell'asse Z posto sulla parte anteriore del mobile, per adattarsi a
diversi materiali di spessore differente.

®Passaggio 6. Posizionare il campione di materiale sul banco. La posizione
standard si trova nell'angolo in alto a sinistra del tavolo. Questa posizione
pud essere modificata spostando il punto di origine del disegno o
dell'incisore tramite il pannello di controllo o il software di incisione. Per
lavorare materiali di dimensioni maggiori, & possibile aprire
contemporaneamente lo sportello anteriore o posteriore, o entrambi.
Quando il laser ¢ attivo, non inserire nulla nella superficie di lavoro
attraverso lo sportello di passaggio, ad eccezione del materiale. Prestare
particolare attenzione ai fumi e alle polveri che potrebbero essere
rilasciati attraverso questi sportelli. Assicurarsi che il sistema di
ventilazione sia sufficientemente robusto da aspirare tutti i sottoprodotti o
indossare i DPI necessari per garantire la salute degli operatori e dei
passanti.

®Passaggio 7. Mettere a fuoco il laser posizionando lo strumento di messa a
fuoco in acrilico sopra il materiale
e sollevando con cautela il tavolo. La testa laser dovrebbe sfiorare appena
la parte superiore dello strumento in acrilico senza esercitare alcuna
pressione, assicurandosi che la distanza di incisione sia corretta. (Ripeto,
non provare mai a lavorare sul banco senza materiale.) In ogni caso, il laser
deve essere focalizzato. Chiudere il coperchio.

®Passaggio 8. Personalizza il contrasto e la profondita di incisione del tuo
disegno regolando i parametri nel software di incisione o direttamente dal
pannello di controllo. Se le istruzioni di incisione specificano
l'impostazione della potenza in milliampere, utilizza la seguente tabella di
conversione per trovare l'impostazione di potenza appropriata:

right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma
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La soglia minima & del 10%. Il laser non verra emesso a nessuna
impostazione inferiore a questo valore. Si sconsiglia di utilizzare il tubo laser a
pieno carico, soprattutto per periodi prolungati. La potenza massima
consigliata &€ impostata al 70%, poiché un utilizzo prolungato a livelli superiori
ridurrebbe la durata del laser. Per aumentare la profondita di incisione,
incrementare l'energia per unita di area aumentando la potenza del laser, il
numero di anelli o riducendo la velocita. Tuttavia, un'incisione troppo profonda
pud compromettere la qualita dell'immagine, soprattutto per il materiale di
rivestimento.

Quando si lavora con nuovi materiali, &€ importante ricordare di iniziare sempre
con le impostazioni piu basse possibili. Se I'effetto non & abbastanza intenso,
€ sempre possibile ripetere il ciclo di progettazione piu volte, oppure con
impostazioni piu potenti, fino a ottenere I'effetto desiderato.

La risoluzione dovrebbe essere generalmente impostata a 500 punti per
pollice. In alcuni casi, abbassare la risoluzione dell'immagine puo essere utile,
riducendo le bruciature e aumentando I'energia degli impulsi e migliorando
cosi la qualita delle immagini prodotte in determinati materiali, come alcune
materie plastiche.

®Passaggio 9. Aprire il tubo laser inserendo e ruotando la chiave laser. Per
ridurre il rischio di scosse elettriche, una volta aperto il tubo laser, provare
a toccare l'incisore con una sola mano alla volta.

®Passaggio 10. Premere run per mettere in pausa l'incisione del disegno. Allo
stesso modo, anche se si indossano occhiali protettivi, non fissare
continuamente il laser attivo. Tuttavia, prestare attenzione a possibili
problemi come scintille o incendi e prepararsi a spegnere rapidamente
eventuali fiamme, se necessario.

®Passaggio 11. Una volta che il laser si € fermato, verificare la qualita della
prima lavorazione e regolare i parametri del laser nel pannello di controllo
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o nel software, se necessario, per ottenere l'effetto desiderato. Durante le
operazioni di incisione e taglio ripetute, controllare regolarmente il
serbatoio della pompa per mantenere la temperatura dell'acqua al di sotto
dei 38 °C (100 °F). Se si raggiunge questa temperatura, interrompere
I'operazione e lasciare raffreddare l'incisore prima di riutilizzarlo.

®Passaggio 12. Al termine dell'incisione, chiudere il software di incisione e
spegnere la macchina nel seguente ordine: alimentazione laser, pannello
di controllo, eventuali prese d'aria, sistema di raffreddamento ad acqua e
pulsante di alimentazione di emergenza. Rimuovere la chiave laser dal
pannello di controllo.

®Passaggio 13. Pulire completamente il banco, svuotando la staffa inferiore
da eventuali detriti.

3. DESCRIZIONE SPECIFICA DEI MATERIALLI.

Le seguenti istruzioni sono raccomandazioni che possono aiutare ad
accelerare e rendere piu sicura I'esecuzione del lavoro con diversi materiali.
Gli utenti devono informarsi sui requisiti di sicurezza e di incisione specifici per
i materiali che intendono utilizzare, al fine di evitare il rischio di potenziali
problemi come incendi, polveri pericolose, fumi corrosivi e tossici. Una volta
accertata la sicurezza del prodotto o I'utilizzo dei dispositivi di protezione
individuale appropriati, pud essere utile incidere una matrice di prova di
piccole scatole prodotte a diverse velocita e impostazioni di potenza per
individuare i parametri ideali per il proprio progetto. In alternativa, si pud
iniziare con un basso consumo energetico e una configurazione rapida,
ripetendo il processo di incisione tutte le volte necessarie, utilizzando intensita
laser progressivamente maggiori.

® CERAMICA.

Nell'incisione su ceramica, si utilizza generalmente una potenza medio-alta.
L'utilizzo di un maggior numero di circuiti, anziché di una potenza maggiore e
una velocita inferiore, pud contribuire a evitare la rottura del materiale durante
il processo di lavorazione. E importante essere consapevoli dei rischi per la
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salute derivanti dalla polvere prodotta dall'incisione su ceramica, soprattutto in
applicazioni industriali ripetitive. A seconda del materiale e del carico di lavoro,
potrebbe essere necessario un ventilatore o persino un sistema di ventilazione
completo per risolvere il problema. Allo stesso modo, gli operatori e le altre
persone presenti nell'area di lavoro potrebbero dover utilizzare dispositivi di
protezione delle vie respiratorie, come maschere e respiratori.

®CALCOLO.

Nella lavorazione di pietre di vario tipo, si utilizzano generalmente potenza
media e velocita medio-alte. Come per la ceramica e il vetro, &€ importante
prestare attenzione alla polvere generata (soprattutto in applicazioni industriali
ripetitive) e adottare misure analoghe per garantire la sicurezza degli operatori
e di chiunque si trovi nell'area di lavoro.

®TESSUTI.

Quando si tratta di intagliare tessuti come stoffa e lana, si utilizzano spesso
bassa potenza e alta velocita. Come per la pelle, occorre prestare particolare
attenzione al rischio di fuoco e polvere.

®BICCHIERE.

Nell'incisione del vetro, si utilizzano generalmente alta potenza e bassa
velocita. Come per la ceramica, € consigliabile eseguire piu cicli a bassa
velocita per evitare crepe. Quando si incidono vetro e fibra di carbonio, &
necessario prestare attenzione per evitare di combinare impostazioni che
producano un'intensita laser sufficiente a compromettere l'integrita strutturale
delle fibre, con conseguente sfocatura delle incisioni. E necessario indossare
dispositivi di protezione individuale per evitare I'esposizione di occhi, naso,
bocca e pelle alla polvere derivante dall'utilizzo di qualsiasi tipo di materiale,
soprattutto in applicazioni industriali ripetitive. Gli indumenti indossati durante
la lavorazione della fibra di vetro devono essere lavati separatamente in
seguito.

OPELLE.
Nell'incisione del vetro, si utilizzano generalmente alta potenza e bassa
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velocita. Come per la ceramica, € consigliabile eseguire piu cicli a bassa
velocita per evitare crepe. Quando si incidono vetro e fibra di carbonio, &
necessario prestare attenzione per evitare di combinare impostazioni che
producano un'intensita laser sufficiente a compromettere l'integrita strutturale
delle fibre, con conseguente sfocatura delle incisioni. E necessario indossare
dispositivi di protezione individuale per evitare I'esposizione di occhi, naso,
bocca e pelle alla polvere derivante dall'utilizzo di qualsiasi tipo di materiale,
soprattutto in applicazioni industriali ripetitive. Gli indumenti indossati durante
la lavorazione della fibra di vetro devono essere lavati separatamente in
seguito.

®METALLO.

Le macchine per incisione laser a CO2 non devono essere utilizzate per
marcare, incidere o tagliare il metallo. Sono piu adatte per lavorare su
rivestimenti applicati a substrati metallici e occorre prestare attenzione a non
tentare di lavorare direttamente sul metallo sottostante. Sono disponibili
diversi rivestimenti specifici per I'incisione a CO2 e gli utenti devono seguire le
istruzioni fornite, poiché i parametri variano a seconda del prodotto e del
metallo. In generale, la lavorazione del rivestimento in alluminio dovrebbe
essere eseguita piu velocemente a una potenza inferiore, mentre la
lavorazione del rivestimento in acciaio pud essere eseguita piu lentamente a
una potenza maggiore.

OPLASTICA

La plastica utilizzata per l'incisione €& disponibile in molti colori e spessori
diversi e presenta numerosi rivestimenti e finiture. La maggior parte delle
plastiche disponibili pud essere incisa e tagliata bene con i laser. Le plastiche
con superfici microporose sembrano fornire i risultati migliori perché &
necessario rimuovere meno materiale superficiale. Quando si incide la plastica,
si utilizzano generalmente impostazioni di bassa potenza e alta velocita. La
marcatura e l'incisione con troppa potenza o una velocita troppo bassa
possono concentrare troppa energia nel punto di contatto, causando la fusione
della plastica. Tra gli altri problemi, questo pud

Producono una scarsa qualita di incisione, fumi tossici e persino incendi.
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L'incisione ad alta risoluzione pud causare lo stesso problema, quindi per la
maggior parte delle materie plastiche & preferibile optare per disegni a bassa o
media risoluzione.

®eGOMMA.

Le diverse composizioni e densita della gomma determinano profondita di
incisione leggermente differenti. Si raccomanda vivamente di testare campioni
di gomma specifici per ottenere risultati ottimali. Durante l'incisione della
gomma, si utilizza spesso un'impostazione di potenza elevata e costante,
mentre I'effetto viene creato variando la velocita del laser. | materiali in gomma
microcellulare richiedono velocita molto piu elevate rispetto alla gomma
standard. L'incisione di qualsiasi tipo di gomma produce molta polvere e gas. A
seconda del carico di lavoro, potrebbero essere necessari dispositivi di
protezione individuale (DPI) per la respirazione e/o un sistema di ventilazione
completo per risolvere il problema.

®CARTAE CARTONE.

Nell'incisione di diversi tipi di carta, si utilizzano generalmente potenze basse
o medie e velocita elevate. E consigliabile testare campioni per ogni lotto,
poiché anche piccole differenze nei parametri possono distinguere I'effetto di
una luce insufficiente da quello di una bruciatura del supporto. Come per la
pelle, si presta particolare attenzione al rischio di incendio, nonché alla polvere
generata durante le applicazioni ripetute.

ORIVESTIRE DI LEGNO.

Come per la gomma, esistono molti tipi diversi di legno ed & fondamentale
testare il materiale specifico per ottenere i migliori risultati. In generale, le
sculture in legno con venature e colore uniformi risultano piu omogenee. Il
legno nodoso crea un effetto irregolare, mentre il legno in resina crea un
maggiore contrasto dei bordi. Alcuni legni teneri, come balsa, sughero e pino,
si prestano bene all'incisione (anche se con scarso contrasto) a basse o medie
potenze e ad alte velocita. Altre fibre, come I'abete, possono risentire delle
irregolarita delle fibre e spesso producono risultati scadenti,
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indipendentemente dalle impostazioni. | legni duri come ciliegio e quercia si
prestano bene all'incisione ad alte potenze e basse velocita. | prodotti in legno
artificiale possono variare da marca a marca, principalmente in base alla
composizione e alla quantita della colla utilizzata. L'MDF funziona bene, ma
crea bordi scuri una volta tagliato.

Oltre al rischio di incendio intrinseco a qualsiasi prodotto in legno, occorre
prestare particolare attenzione al fumo sprigionato dalla colla utilizzata nel
compensato e in altri tipi di legno artificiale. Alcuni di questi materiali sono
troppo pericolosi per essere utilizzati, mentre altri richiedono un'attenta
ventilazione e applicazioni industriali ripetitive che richiedono I'impiego di
dispositivi di protezione individuale (DPI) traspiranti. E inoltre necessario
verificare la tossicita del legno, poiché la polvere di alcuni legni naturali, tra cui
oleandro e tasso, pud causare nausea e problemi cardiaci.
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®Consultare i dati di utilizzo.

S| RACCOMANDA DI IMPOSTARE LA POTENZA A 80

50W 60W 80W 100W 130W 150W
materi spessor Veloci velocit Veloci velocit Veloci velocit Veloci veloci Velocit velocit Veloci velocit
ta a ta a ta a ta ta a a ta a
ale e massi ottimal massi ottimal massi ottimal massi ottima massi ottima massi ottima
ma e ma e ma e ma le ma le ma le
3mm 15/S 108 208 158 25/S 20/s 308 258 35/S 308 40/S 358
5 mm 8S 58 108 7S 12/S 8S 15/S 108 17/1S 12/S 21/8 15/S
8 mm 48 28 58 3/S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
acido
acrilic | 10mm 4 | 2s |e6s |38 7S |48 | 8s | 5S s | 7s
o 15 mm 3/S 18 48 28 5/S 38 718 48
20 mm 3/S 1/8 48 1,5/S
25 mm
30 mm

Potenza laser 90 % : il taglio dell'acrilico dovrebbe prestare attenzione al controllo del flusso d' aria , la superficie del materiale
soffiato dovrebbe essere piccola o soffiata lateralmente, il che puo garantire la levigatezza dell'acrilico e la superficie acrilica
dovrebbe avere una circolazione d' aria per prevenire il fuoco

3 mm 9/S 7/ 15/S 128 20/S 158 23S 18/S 25/8 208 308 25/8
Acrilic 5mm 5/S 38 108 8/S 13/S 108 158 13/5 18/S 15/S 21/8 18/S
0 10 mm 5/S 3s 718 5S 9S 6S 128 9/S
15 mm 48 3/S 7/ 5/S
Potenza laser 90 % : il taglio del legno controlla principalmente il flusso d'aria; maggiore ¢ il flusso d'aria, maggiore & la velocita di
taglio.
Anni anni Anni
2mm 35/S 32/s 458 60/S 58/S 68/S 80/S 78/S 88/S
'50 '70 '90
anni anni
PVC | 3mm | 3o5s | 27s | 4055 | 38s | 50/ | 48/S oo | %S | o | eas | | 7ars
4 mm 25/S 208 35/S 308 45/S 408 558 50/S 65/S 63/S 758 7/
100/ 295/
stoffa un letto 40/S 38/S 60/S 58S s 98/S 200S | 195S | 300/S s 400S | 395S
pelle un letto 15/S 12/S 20/s 17/8 25/8 20/s 308 25/S 40/8 35/S 458 40/8
Si consiglia di utilizzare una lente di messa a fuoco con una lunghezza focale di 50,8, con un tubo laser da 60W-100W e un piccolo
per quanto riguarda il compressore d'aria, si consiglia di ridurre la potenza al 50%-70%.
moncta 150/
Carta ver 80/S 408 1208 408 s 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/8
Stabili
zzator
cslzr' 2mm 15/S 138 258 208 36/S 308 408 35/S 458 408 558 50/S
i
blu
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Parametri di taglio per lastre bicolore e PVC, il taglio della carta richiede attenzione alla regolazione della potenza del laser, piu alto
¢ il valore
minore & la potenza del tubo laser, minore & la percentuale di regolazione della potenza del laser

4. DESCRIZIONE DELLA CONSOLE.
O®PANORAMICA .

E possibile controllare I'incisore direttamente dal pannello di controllo
integrato, collegato direttamente a un computer, oppure tramite Internet.
Per ulteriori informazioni sul funzionamento del software di incisione,
consultare il relativo manuale. Il pannello di controllo integrato consente di
azionare il laser manualmente oppure di incidere il disegno su chiavette
USB e dischi rigidi esterni collegati alla porta USB sul lato destro del
dispositivo.

Per il funzionamento manuale, € possibile utilizzare i tasti freccia per
spostare la testa laser lungo le guide degli assi X e Y, mentre il pulsante
PULSE serve per attivare il laser. Ogni volta che si preme il tasto freccia, &
possibile impostare la testa laser in modo che si blocchi entro una
determinata distanza toccando MENU e regolando i parametri in
"Impostazioni manuali+". E possibile impostare I'emissione del laser per un
periodo di tempo fisso premendo MENU e regolando i parametri in
"Impostazioni laser+". Tutti i pulsanti e i menu dovrebbero essere in inglese.
In caso contrario, premere MENU e andare al pulsante in alto nella
colonna di destra.

per modificare le impostazioni della lingua della console.
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Per caricare un disegno da un'unita flash o da un disco rigido esterno
formattato in FAT16 o FAT32, premere MENU, selezionare "File", quindi
"Udisk+" e infine "Copia in memoria". Selezionare il disegno nel menu File
e quindi selezionare Esegui. E possibile regolare diversi parametri tramite i
menu € i sottomenu della console, tra cui l'impostazione di piu origini per
incidere un disegno su un materiale quattro volte in una singola sessione .

Quando si esegue il progetto dalla console, questa sara la schermata
principale. Il progetto dovrebbe essere visualizzato nell'angolo in alto a
sinistra, mentre il suo nome, insieme alle impostazioni correnti di velocita e
potenza, dovrebbe essere visualizzato nell'angolo in alto a destra. La
posizione della testa laser rispetto al piano di lavoro &€ mostrata tramite le
coordinate X (orizzontale) e Y (verticale). La coordinata Z indica l'altezza
del piano di lavoro. La coordinata U pud essere configurata per controllare
I'asse di rotazione o I'avanzamento automatico, se presente. Al di sotto di
gueste impostazioni si trovano dei livelli che contengono le istruzioni
relative alla velocita individuale (in mm/s) e alla potenza massima
espressa in percentuale rispetto alla potenza nominale della macchina. |

numero di lotti nell'angolo in basso a sinistra indica quante volte il progetto
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corrente & stato inciso in una singola sessione.

i 1a- TemoRile DSP:23.01.66  12:59
‘ File: TempFile HMI:13.00.00 2019/10/29

B Speed: 100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%

X: 10000. 0

Y: 10000. 0

U: 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

Idle 99:59:59 Copies 65535 ) oog o ~mmcontinue

Come indicato sul pulsante, premere Avvia/Pausa per avviare l'incisione
del motivo caricato e mettere in pausa l'incisione quando necessario.

In caso di emergenza, ad esempio un incendio, non utilizzare il pannello di
controllo per mettere in pausa o interrompere l'incisione. Premere
immediatamente il pulsante di arresto di emergenza.

®|MPOSTA LA POTENZA DEL LASER .

Quando si preme INVIO nell'interfaccia principale, la casella del cursore
seleziona inizialmente il parametro "Velocita".
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pee

100mm/ s

Power:

99, 9%/ 33. 3%

X

10000. 0

i

10000. 0

u:

10000. 0

Premere i tasti A e V¥ per passare da un parametro all'altro. Selezionare il

parametro Potenza.

100mm/ s

99. 9%/33. 3%

Speed:

10000. 0

10000. 0

X:
L'
U:

10000. 0

Premere ENT quando il cursore rosso si trova sopra Power. Premere i tasti
A e V¥ per maodificare il valore del parametro.

MaxPower:  99.9 | %
MinPower: | 33.3 | %

Premi INVIO per salvare le modifiche.

Premi ESC per annullare le modifiche e tornare all'interfaccia principale.

®|IMPOSTA LA VELOCITA DEL LASER
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Quando si preme INVIO nell'interfaccia principale, la casella del cursore
seleziona inizialmente il parametro "Velocita" .

100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%

X: 10000. 0
) i 10000. 0
U: 10000. 0

Premi di nuovo il tasto INVIO per visualizzare questa interfaccia.

Premi i tasti A e ¥ per modificare il valore del parametro.

Premi INVIO per salvare le modifiche.

Premi ESC per annullare le modifiche e tornare all'interfaccia principale.

Speed:| 100 ' mm/s

O MENU FUNZIONI .

Premi il pulsante Menu nell'interfaccia principale per accedere
all'interfaccia del menu:

Premi i tasti A e V¥ per selezionare |'elemento, quindi premi INVIO per
accedere al sottomenu corrispondente .
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Para setting Language

Laser set Diagnoses
Manual set System info
Axes reset Set default para
Origin set Restore default

 Screen refset Controller set |
Panel lock Permission

O®REGOLARE L'ASSE Z.

Quando € selezionata 'opzione Z Move, premere <« o » per controllare il
movimento dell'asse Z mentre il kit di sensori € installato.

O®REGOLARE L'ASSE U.

Quando ¢ selezionato U Move, premere « o » per controllare il
movimento dell'asse U. Questo pud essere utilizzato per controllare la
posizione di rotazione dell'asse di rotazione o la linearita dell'lavanzamento
automatico (le posizioni sono vendute separatamente) se entrambi
Installazione.

ORIPRISTINA L'ASSE .
Quando ¢ selezionato Shaft Reset+, premere ENT e sul display a sinistra
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verra visualizzato: Premere A o V per selezionare un elemento.

- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Premere INVIO per avviare il ripristino dell'asse selezionato; sullo schermo
apparira il messaggio "Ripristino in corso".

Al termine dell'operazione, il messaggio scomparira automaticamente e |l
sistema tornera all'interfaccia principale.

OREGOLARE LE IMPOSTAZIONI DEL LASER .

Dopo aver selezionato le impostazioni del laser e premuto ENT, sul display
a sinistra verra visualizzato: || metodo operativo € lo stesso
dell'impostazione precedente. Quando si seleziona Continua, premere
PULSE per attivare il laser, quindi rilasciare il tasto per completare
I'attivazione. Al termine delle regolazioni, salvarle selezionando il tasto
ENT per salvare o premendo il tasto ESC per uscire senza salvare le
modifiche. La lettura consente di caricare i parametri salvati.

Laser mode: [ Corn\iinueﬂw
Laser time: 100 ms

el |
Write

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

®REGOLARE LA MODALITA DI MOVIMENTO DEL LASER .
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Quando si seleziona Impostazioni manuali, premere ENT e verra
visualizzato il lato sinistro: Quando la modalita di movimento & "Continuo",
il parametro jog manuale non funziona. Quando si utilizza per spostare
manualmente la testa laser, i tasti freccia la spostano continuamente fino al
rilascio. Quando la modalita di movimento & "Jog", ogni volta che si preme
il tasto freccia, la testa laser si spostera esattamente della distanza salvata
in questo parametro. Utilizzare i tasti Direzione e ENT per regolare verso
I'alto o verso il basso. Al termine delle regolazioni, salvarle selezionando il
tasto ENT per salvare o premendo il tasto ESC per uscire senza salvare le
modifiche. La lettura consente di caricare i parametri salvati.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

®|MPOSTA L'ORIGINE .

Quando si preme il pulsante del mouse sull'origine impostata, premere
INVIO e verra visualizzata la finestra di dialogo a sinistra:

.Muti-Origin cnable

| B Originenablel || Setting
‘i Origin enable2 || Setting |
1.. Origin enable3 Setting
. Origin enable4 Seltmg

Start origin: | ¢

Premere FN per selezionare un elemento. Dopo aver selezionato
Multi-Source Enable, premere ENT per abilitare o disabilitare I'elemento.
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Quando ¢ abilitato, il riquadro sara rosso, quando & disabilitato sara grigio.
Quando si seleziona Set Origin o Next Origin, premere <« o » per
selezionare un valore. Quando si modifica il parametro Set Origin,
ricordarsi di premere ENT per verificare la modifica. Quando si chiude
l'interfaccia, i parametri vengono salvati automaticamente.

Di seqguito i dettagli di ciascun articolo:

‘Imposta Origine 1/2/3/4: Dopo aver abilitato I'impostazione multi-origine,
posiziona il cursore sull'impostazione Origine 1/2/3/4. Premi INVIO sulla
tastiera.

Chiave, il sistema prende le coordinate come le coordinate corrispondenti
dell'origine 1/2/3/4.

-Abilita sorgente 1/2/3/4: Quando I'impostazione multi-sorgente & abilitata,
€ possibile disabilitare e abilitare singolarmente quattro sorgenti.

Quando € selezionata la logica multi-origine, se il numero dell'origine
successiva € 1 e sono abilitate quattro origini, il lavoro verra utilizzato ogni
volta che viene avviato quando si avvia la funzione di salvataggio del file
(tramite tastiera o PC) o quando un file di elaborazione viene caricato su
un PC e il file & selezionato "Prendi origine come origine".

Origini diverse. L'ordine di rotazione dell'origine & 1—-2—3—4—1-2... Se
carichi un file di elaborazione sul tuo PC e selezioni Origine corrente per il
file, il sistema utilizzera sempre l'origine corrente.
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®|MPOSTA | PARAMETRI PREDEFINITI .

Una volta impostati i parametri, selezionare il paragrafo e i parametri
correnti della macchina verranno memorizzati come valori predefiniti.
Successivamente, potranno essere recuperati utilizzando il comando
Ripristina parametri predefiniti. Si consiglia di salvare le impostazioni
predefinite di fabbrica della macchina in modo da poterle ripristinare

facilmente, se necessario.

Se la password € abilitata, premi € o » € A o ¥ per selezionare la
password, quindi premi INVIO per salvarla.

ORIPRISTINA IL PARAMETRO PREDEFINITO.

Quando si definiscono i fatti. Una volta selezionato un parametro, il
sistema sostituisce tutti i parametri correnti con i parametri predefiniti di
fabbrica salvati. La modalita operativa & la stessa dell'impostazione dei
parametri predefiniti.

®|MPOSTA LA LINGUA DELL'INTERFACCIA.

Quando si seleziona una lingua, premere INVIO e sul display a sinistra
verra visualizzato:

English | EN | Deutsch : DE

[ Frangais IFR L Espanol 'ES
| pYyCCKHii | RU ‘ Tiéng Viét VN
l

Poﬂuguéé EP'I‘ L ltalia | 1T
| Tak TR

La procedura € la stessa descritta sopra. Dopo aver selezionato la lingua
desiderata, premere INVIO per tornare all'interfaccia principale.

®|MPOSTA L'INDIRIZZO IP DELLA MACCHINA..

Una volta selezionate le impostazioni IP, premere INVIO e sul display a
sinistra verra visualizzato:
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IP address:

192 [.] 168 |. I .| 100

Write

Premere €4 0o » ¢ A 0 V¥ e INVIO per modificare i parametri. L'indirizzo
predefinito per l'incisore € 192.168.1.100. Se questa funzione & gia in uso
sulla rete locale, utilizzare 192.168.1 per le prime tre sezioni e scegliere un
valore univoco per |'ultima parte. In generale, qualsiasi valore compreso tra
2 e 252 dovrebbe andare bene, ad eccezione di 47, ma & meglio evitare
valori gia in uso da altri dispositivi di rete.

Collegare la macchina direttamente a Internet comporta il rischio di un
utilizzo non autorizzato e non € consigliato. Se si desidera comunque
fornire tale connessione, & necessario registrarsi e utilizzare un indirizzo
TCP/IP pubblico univoco. Al termine delle modifiche, salvarle premendo il
tasto INVIO per salvare o il tasto ESC per uscire senza salvare le
modifiche. La funzione di lettura consente di caricare i parametri salvati.

O STRUMENTI DIAGNOSTICI .

Dopo aver selezionato Diagnostica, verra visualizzata la finestra di dialogo
a sinistra:
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INPUT:

j LmtX- D LmtU+ we

[ ] Lmty- ] LmtU- |l
U JEx-Run [ Jintlock [ ]In2
OUTPUT:

B outt []out2
. Status [_]Aux.z’\ir

Questa interfaccia visualizza le informazioni relative alle porte di I/O
hardware del sistema:

Input: Legge le informazioni hardware del sistema. Quando viene attivato
un segnale hardware, la piccola casella a sinistra della voce
corrispondente verra visualizzata in rosso. Altrimenti, sara grigia.

Uscita: utilizzare il cursore per selezionare l'uscita. Premere INVIO per
attivare/disattivare l'uscita e ESC per tornare al menu principale senza
apportare modifiche.

®|MPOSTAZIONE DEL RIFERIMENTO SCHERMO .

Dopo aver selezionato I'origine dello schermo, verra visualizzata la
finestra di dialogo a sinistra:

Screenorigin;  Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

Questa interfaccia visualizza la posizione dell'origine. Posizioni diverse
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dell'origine possono produrre riflessioni diverse del grafico sugli assi X/Y. Il
metodo di funzionamento € lo stesso descritto in precedenza.

OREGOLAZIONE DELLO STRATO DI SCULTURA.

Quando il sistema €& inattivo o il lavoro & completato, premere INVIO per
accedere alla sezione dei parametri del layer .

100 99,99, Layer0: -
Speed: 100 | mm/s
100 99.99%, MinPower: 85.5 %
MaxPower: 85.5 %
99 9o
100 99.9% wie |
100 99.9%, Modify 1o press <ENT>, Select

<Write> to set parameters

Premi A o V¥ per selezionare il livello desiderato.

Premere INVIO per controllare i parametri del livello selezionato, come
mostrato nell'immagine: per impostazione predefinita, il cursore rosso si
trovera sopra Livelli.

Premi i tasti < e » per selezionare il livello desiderato.

Sposta il cursore su Scrivi e premi INVIO per salvare le modifiche ai
parametri, oppure premi ESC per uscire senza salvare.

Il metodo di funzionamento € lo stesso dell'impostazione della potenza
massima/minima.

OREGOLARE | PARAMETRI DI MOVIMENTO .

Nel sottomenu Impostazioni parametri, selezionare Sposta parametri per

visualizzare l'interfaccia a sinistra: selezionare e regolare i parametri
premendo le frecce.
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Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: mm/s2

Fast feed Acc: 500 |mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: 100 mm/s2
Start speed: 50 mm/s
Cut jerk: 5 (0-200)%
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Una volta terminate le regolazioni, sposta il cursore su Scrivi e premi
INVIO per salvare le modifiche ai parametri, oppure premi ESC per uscire
senza salvare.

In fase di lettura & possibile caricare i parametri salvati.

®|MPOSTA | PARAMETRI DEL FRAME .

Nel sottomenu Impostazioni parametri, selezionare Impostazioni cornice
per visualizzare l'interfaccia a sinistra: selezionare e regolare i parametri
premendo le frecce. Al termine delle regolazioni, spostare il cursore su
Scrivi e premere INVIO per salvare le modifiche ai parametri, oppure
premere ESC per uscire senza salvare. La funzione Lettura consente di
caricare i parametri salvati. Avvia taglio cornice tagliera la cornice in base
ai parametri correnti.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

®|MPOSTARE | PARAMETRI DI SOFFIAGGIO .

Nel sottomenu Impostazioni paragrafo, selezionare Impostazioni paragrafo
per visualizzare l'interfaccia a sinistra: selezionare e regolare i parametri
premendo le frecce. Al termine delle regolazioni, spostare il cursore su
Scrivi e premere INVIO per salvare le modifiche ai parametri oppure
premere ESC per uscire senza salvare. La funzione di lettura puo caricare i
parametri salvati.
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Auxiair mode: Blow When laser

Open auxnair delay: 10. 0 ms
Close auxiair delay: - 10. 0 ms
Read | ‘ Write

®REGOLARE LA VELOCITA DI RESET .

Nel sottomenu "Impostazioni parametri", selezionare "Impostazioni
velocita" per visualizzare l'interfaccia a sinistra:

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mm/'s
U work speed: _iU[_) mmn's

Manual fast: 100 mnvs
Manual slow: 10 mm/s

 Read | Write |

Seleziona e regola i parametri premendo le frecce. Al termine delle
regolazioni, sposta il cursore su Scrivi € premi INVIO per salvare le
modifiche ai parametri, oppure premi ESC per uscire senza salvare. La
funzione di lettura pud caricare i parametri salvati.

OREGOLARE LA CONFIGURAZIONE DELLA MACCHINA.

Nel sottomenu Impostazioni parametri, selezionare Configurazione
computer per visualizzare l'interfaccia a sinistra:
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Reset to origin: YES

Return position: [ _O_Iti'gi_t; pos

{Origin on overscale: NO

U Focus distance: 100 mm

[ Read || Write

Seleziona e regola i parametri premendo le frecce. Al termine delle
regolazioni, sposta il cursore su Scrivi € premi INVIO per salvare le
modifiche ai parametri, oppure premi ESC per uscire senza salvare. La
funzione di lettura pud caricare i parametri salvati.

OREGOLARE | PARAMETRI DELL'ASSE DI ROTAZIONE .

Nel sottomenu Impostazioni parametri, selezionare Impostazioni funzione
di rotazione per visualizzare l'interfaccia sinistra:

Enable rotary Func: YES
PPR: 50
Diameter: 10.0 mm

Read || Write

Seleziona e regola i parametri premendo le frecce. Al termine delle
regolazioni, sposta il cursore su Scrivi € premi INVIO per salvare le
modifiche ai parametri, oppure premi ESC per uscire senza salvare. La
funzione di lettura pud caricare i parametri salvati.

®|MPOSTA LA PASSWORD DELL'INTERFACCIA .

Quando il cursore si trova sul blocco pannello, premere INVIO e verra
visualizzata la finestra di dialogo a sinistra:
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Password Sct

Keyboard locked

Premi i tasti A e ¥ per selezionare I'elemento. Quando il cursore blu si
trova sopra I'elemento selezionato, premi INVIO per accedere
all'interfaccia corrispondente.

o PARAMETRI DI BACKUP E RIPRISTINO.

Nel menu principale, selezionare Impostazioni controller per visualizzare
la schermata a sinistra:

Backup to U disk
Restore para from U disk‘|
Upgrade from U disk \

Time Seting+ ‘

Backup su unita flash USB: salva i parametri correnti su un'unita flash
USB.

Recupera parametri da unita flash USB: Recupera i parametri salvati da
un'unita flash.

Aggiornamento da unita flash USB: Aggiorna il software del controller da
un'unita flash.

®|MPOSTA LA DATA E L'ORA DELLA MACCHINA.

Nel sottomenu Impostazioni controller, selezionare Impostazioni ora+ per
visualizzare
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interfaccia sinistra:

2019 /112

Write |

Modity to press <ENT>,Select
<Write> to sel paramelers

Seleziona e regola i parametri premendo le frecce. Quando hai finito
Regolando, spostare il cursore su Scrivi e premere INVIO per salvare |l
parametro

modifiche oppure premi ESC per uscire senza salvare. La lettura pud
caricare i dati salvati

parametri.

OGESTIONE DELLE AUTORIZZAZIONI E LAYOUT DELLA TASTIERA..

La tua macchina per incisione dovrebbe essere gia autorizzata e pronta
all'uso. Se hai acquistato la macchina tramite un programma di noleggio e
non hai ancora ricevuto un codice di licenza, contatta il Servizio Clienti. Per
inserirlo, vai al menu principale e seleziona "Autorizzazioni". Si aprira la
finestra di dialogo a sinistra.

Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

__ Change permission code

Premi INVIO una volta per selezionare il primo campo, quindi premi di
nuovo INVIO per visualizzare la tastiera a sinistra.

Utilizza i tasti freccia e INVIO per selezionare i caratteri corretti. In caso di
errori, premi ESC e poi INVIO per reinserire il contenuto. Utilizza i tasti
freccia per spostarti su un altro campo di input e inserisci il contenuto nello
stesso modo. Una volta inseriti correttamente tutti i campi, seleziona
"Cambia codice di autorizzazione" e premi INVIO per uscire da questa

schermata e tornare al menu principale.
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MAINTENANCE

1. PANORAMICA SULLA MANUTENZIONE.

L'utilizzo di procedure diverse da quelle specificate nel presente
documento pud comportare una pericolosa esposizione alle radiazioni
laser. Spegnere sempre I'apparecchio e scollegarlo dall'alimentazione
elettrica prima di eseguire qualsiasi operazione di pulizia 0 manutenzione.
Mantenere sempre pulito il sistema, poiché i detriti inflammabili nelle aree
di lavoro e di scarico costituiscono un rischio di incendio. Solo personale
qualificato e formato & autorizzato a modificare o smontare questa
apparecchiatura.

- L'acqua pulita e fredda deve essere fornita al sistema in ogni momento.
* Il banco da lavoro deve essere pulito e il cestino svuotato ogni giorno.

- Il terzo specchio e la lente di messa a fuoco devono essere ispezionati
qguotidianamente e puliti se necessario.

- Altri specchietti e sistemi di scarico devono essere ispezionati
settimanalmente e puliti se necessario.

- L'allineamento del fascio deve essere controllato settimanalmente.

- Il cablaggio deve essere controllato settimanalmente per verificare la
presenza di connessioni allentate, soprattutto per quanto riguarda
I'alimentatore del tubo laser.

* Le rotaie devono essere pulite e lubrificate almeno due volte al mese.

- L'impianto di assistenza pneumatica deve essere ispezionato una volta
al mese e pulito se necessario.

- L'intera macchina laser, compresi altri componenti come il sistema di
raffreddamento ad acqua, deve essere ispezionata una volta al mese
e pulita se necessario.

2. Sistema di raffreddamento ad acqua.
®Non toccare o regolare mai l'alimentazione idrica dell'incisore mentre la
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pompa € ancora in funzione.
collegato all'alimentazione.
®|l tubo laser deve essere raffreddato con acqua distillata pulita per evitare
Surriscaldamento. L'acqua a temperatura ambiente o leggermente piu
tiepida € l'ideale. | tubi laser richiedono almeno 7,5 litri (2 galloni) di
acqua distillata pulita e raffreddata o altro liquido di raffreddamento
compatibile con i laser per evitare il surriscaldamento. Se la temperatura
dell'acqua si avvicina ai 38 °C (100 °F), interrompere |'utilizzo finché non
si raffredda o trovare un modo per abbassarne la temperatura senza
interrompere I'alimentazione idrica del tubo laser. L'acqua non deve
inoltre diventare troppo fredda, poiché cid pud causare la rottura del tubo
laser in vetro durante I'uso. Nei mesi invernali o se si utilizza il ghiaccio
per raffreddare I'acqua calda, assicurarsi che la temperatura non scenda
mai al di sotto dei 10 °C (50 °F).
®Bisogna aggiungere piu acqua ogni pochi giorni per garantire che
I'evaporazione
non fa si che la pompa sia esposta durante l'uso .

3. PULIZIA
OPULIRE IL VANO PRINCIPALE E LA MACCHINA PER INCISIONE .

Verificare almeno una volta al giorno I'eventuale accumulo di polvere nella
camera di incisione principale. In tal caso, & necessario rimuoverla. Gli
intervalli e i requisiti di pulizia esatti dipendono fortemente dal materiale
lavorato e dal tempo di funzionamento dell'apparecchiatura. Le macchine
pulite garantiscono prestazioni ottimali e riducono i costi di manutenzione,
oltre a ridurre la

rischio di incendio o lesioni.

Pulire la finestra di visualizzazione con un detergente delicato e un panno
di cotone o con un panno specifico per lenti. Non utilizzare asciugamani di
carta, poiché potrebbero graffiare I'acrilico e ridurre la capacita del
coperchio di proteggere dalle radiazioni laser. Pulire accuratamente
l'interno della cabina principale per rimuovere eventuali detriti, particelle o
sedimenti. Si consiglia I'uso di asciugamani di carta e detergenti per vetri.
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Se necessario, pulire il coperchio del tubo laser dopo che si &
completamente raffreddato. Lasciare asciugare completamente qualsiasi
liquido utilizzato per la pulizia prima di riutilizzare I'engaver .

OPULIRE LALENTE DI MESSAA FUOCO .

La lente € dotata di un rivestimento resistente che non si danneggia con
una pulizia adeguata e accurata.

Il terzo giorno & necessario controllare la lente e lo specchio e pulirli se
presentano residui o aloni sulla superficie. L'efficienza del laser si ridurra e
I'accumulo di calore sull'olio o sulla polvere stessa pud danneggiare la
lente.

1. Spostare il piano di incisione a una distanza di circa 10 cm (4 pollici) al di
sotto dell'attacco dell'obiettivo.

2. Spostare la testa laser al centro del tavolo e posizionare un panno
sotto il supporto della lente in modo che quest'ultima non si danneggi se
dovesse cadere accidentalmente.

3. Svitare I'attacco dell'obiettivo e ruotarlo verso sinistra.

4. Rimuovere il tubo dell'aria compressa e il raccordo della guida laser.
5. Dopo aver posizionato I'obiettivo sulla carta per la pulizia delle lenti
pulita, ruotare con cautela il supporto dell'obiettivo in modo che
l'obiettivo e il suo O-ring cadano sul panno di pulizia e rimuovere
l'obiettivo dall'innesto.

6. Controllare I'O-ring e, se necessario, pulirlo con un batuffolo di cotone
€ un panno o un tovagliolo di carta per la pulizia delle lenti.

7. Soffiare aria sulla superficie della lente per rimuovere quanta piu
polvere grossolana possibile.

8. Ispezionare la superficie della lente e pulirla con la soluzione
detergente per lenti e, se necessario, con carta o panno per lenti.

9. Tenere il bordo del gruppo ottico con un fazzoletto per la pulizia delle
lenti e utilizzare la soluzione detergente specifica. Inclinare la lente e
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risciacquare entrambe le superfici per rimuovere lo sporco.

10. Appoggiare le lenti su un fazzoletto pulito per la pulizia delle lenti e
applicare un po' di soluzione detergente su un lato della lente. Lasciare
agire il liquido per circa un minuto, quindi pulire delicatamente con un
fazzoletto di carta imbevuto di soluzione detergente. Asciugare questo
lato della lente con un fazzoletto/panno asciutto.

11. Ripetere la stessa procedura di pulizia sull'altro lato della lente. Non
utilizzare mai due volte gli stessi panni di carta per la pulizia. La polvere
che si accumula sui panni di carta pud graffiare la superficie della lente.

12. Controllare la lente. Se & ancora sporca, ripetere la procedura di
pulizia descritta sopra finché non risulta pulita. Non toccare la superficie
della lente dopo la pulizia.

13. Inserire con attenzione 'obiettivo nell'attacco, assicurandosi che il
lato convesso circolare sia rivolto verso l'alto. Posizionare I'O-ring sopra
['obiettivo.

14. Rimontare con attenzione la lente e la testina laser in ordine inverso.

®PULIRE LO SPECCHIO .

Se sulla superficie dello specchio sono presenti detriti o aloni, anche lo
specchio deve essere pulito per migliorare le prestazioni ed evitare danni
permanenti. Il primo punto di impatto si trova dietro il lato sinistro della
macchina, oltre I'estremita dell'asse Y. La seconda lente si trova sull'asse Y
all'estremita sinistra dell'asse X. La terza lente si trova sopra la testa laser
sull'asse X. [l maggior accumulo di detriti si trova sul terzo specchio e deve
essere controllato quotidianamente con la lente di messa a fuoco. La prima
e la seconda lente possono essere controllate quotidianamente se
necessario, ma se vengono controllate solo una volta alla settimana, sono

Di solito va bene.
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1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Gli specchi possono essere puliti in loco utilizzando salviette o panni per la
pulizia delle lenti, oppure possono essere rimossi ruotandoli in senso
antiorario. Fare attenzione a non toccare direttamente la superficie dello
specchio. Evitare di premere troppo forte per non graffiare eventuali residui.
Se gli specchi vengono rimossi per la pulizia, Reinstallateli ruotandoli in
senso orario fino a posizionarli correttamente, facendo attenzione a non
graffiarli.
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4. ALLINEAMENTO DEL PERCORSO LASER.

Un corretto allineamento del fascio laser &€ fondamentale per I'efficienza
complessiva e la qualita del lavoro della macchina. Questa macchina viene
completamente allineata prima della spedizione. Tuttavia, al primo utilizzo,
e circa una volta alla settimana durante il normale funzionamento, si
consiglia all'utente di verificare che I'allineamento sia ancora a un livello
accettabile e che lo specchio e la lente di messa a fuoco non si muovano a
causa del movimento della macchina.

Dovrete posizionare un pezzo di nastro adesivo in ogni punto del percorso
laser, contrassegnandolo per confermare che la piattaforma rimanga
correttamente allineata. In caso contrario, utilizzerete la staffa del tubo
laser o le viti sul retro dello specchio disallineato per correggere il
problema. Una volta esaurito il nastro adesivo fornito, consigliamo di
utilizzare del nastro adesivo mascherato, piu facile da gestire e da usare.

Se l'allineamento del fascio viene eseguito con negligenza, l'operatore
potrebbe essere esposto a una piccola quantita di radiazioni. Seguire
attentamente queste procedure e prestare sempre la massima attenzione
durante l'allineamento del fascio .

Eseguire I'allineamento del raggio a bassi livelli di potenza: 15% o inferiore.
Una percentuale superiore provochera l'incendio della striscia di prova da
parte del laser, anziché la sua marcatura. Assicurarsi di impostare la
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potenza massima (non quella minima) al 15%.

OALLINEAMENTO DEL TUBO LASER .

Per verificare I'allineamento del tubo laser con il primo specchio, tagliare
una striscia di nastro adesivo e posizionarla sulla cornice dello specchio.
Non applicare il nastro adesivo direttamente sullo specchio. Accendere
I'apparecchio e impostare il livello di potenza al 15% o inferiore.

Premi PULSE per attivare manualmente il laser. Dovresti vedere un piccolo
segno sul nastro. Se non lo vedi, premi di nuovo PULSE.

Premere il pulsante per attivare il laser. Assicurarsi sempre che il percorso
tra il laser e il bersaglio sia libero da ostacoli. Non permettere mai che
oggetti estranei entrino tra il laser e il bersaglio. Quando si preme il
pulsante

Premere il pulsante PULSE, facendo attenzione a non lasciare alcuna
parte del corpo nel percorso del laser.

Il segno laser deve essere vicino al centro del foro. Se il laser non &
centrato sul primo specchio, interrompere |'alimentazione del laser e
regolare con attenzione il tubo laser nel suo supporto. Potrebbe essere
necessario allentare i bulloni della staffa. Fare attenzione a non allentare
eccessivamente i bulloni e a non stringerli troppo. E possibile regolare un
solo supporto alla volta.

-74 -



These m arks are OK These m arks require ad justm ent

O®PRIMO ALLINEAMENTO DELLO SPECCHIETTO .

Dopo essersi assicurati che il raggio laser sia correttamente allineato tra il
tubo laser e il primo specchio, verificare l'allineamento tra il primo e il
secondo specchio. Innanzitutto, utilizzare le frecce direzionali sul pannello
di controllo per spostare il secondo specchio verso la parte posteriore del
piano di lavoro lungo l'asse Y.

Una volta impostato, posizionare un pezzo di nastro adesivo sulla cornice
del secondo specchio. Non applicare il nastro adesivo direttamente sullo
specchio. Ripetere il passaggio precedente. Se il laser non & centrato sul
secondo specchio, & necessario regolare le viti di fissaggio del primo
specchio. Percio .
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Per regolare lo specchio, allentare il dado sulla vite e ruotarla
delicatamente in senso orario o antiorario. Ogni vite regola una posizione o
un angolo diverso. Tenere traccia delle viti che si stanno regolando e della
direzione di rotazione. Non ruotare la vite di piu di 1/4 di giro alla volta,
soprattutto dopo ogni regolazione, testare la posizione del laser per poter
osservare l'effetto di ogni modifica. Eseguire le prove fino a quando i raggi
non sono correttamente allineati, quindi serrare nuovamente i dadi delle viti
una volta completate tutte le regolazioni.

Successivamente, utilizzare le frecce direzionali sul pannello di controllo
per spostare il secondo specchio verso la parte anteriore del letto lungo
'asse Y.

Una volta posizionato, applicare un altro pezzo di nastro adesivo sulla
cornice del secondo specchio. Non applicare il nastro direttamente sullo
specchio. Ripetere i passaggi descritti al punto 5.4.1 e, se necessario,
regolare le viti di fissaggio del primo specchio. Eseguire nuovamente la
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prova fino a quando i fasci non saranno correttamente allineati, quindi
serrare nuovamente i dadi delle viti.

O®SECONDO ALLINEAMENTO SPECCHIETTO .

Il segno laser deve essere vicino al centro del foro. Se il laser non &
centrato sul primo specchio, interrompere l'alimentazione del laser e
regolare con attenzione il tubo laser nel suo supporto. Potrebbe essere
necessario allentare i bulloni della staffa. Fare attenzione a non allentare
eccessivamente i bulloni e a non stringerli troppo. E possibile regolare un
solo supporto alla volta.

OALLINEAMENTO DEL TERZO SPECCHIETTO .

Dopo esservi assicurati che il laser sia correttamente allineato tra il
secondo e il terzo specchio, verificate I'allineamento tra il terzo specchio e
il piano di lavoro. Innanzitutto, rimuovete il tubo di assistenza dell'aria dalla
testa laser. Quindi, posizionate un pezzo di nastro adesivo sulla parte
inferiore della testa laser e premetelo saldamente contro I'ugello. Questo
lascera un segno circolare che vi aiutera a verificare la precisione. Ripetete
i passaggi descritti in 5.4.1. Se il laser non & centrato rispetto alla testa
laser, regolate di conseguenza la vite di fermo del terzo specchio come
mostrato in 5.4.2. Eseguite nuovamente la prova finché i raggi non
risultano correttamente allineati, quindi serrate nuovamente i dadi delle viti.
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®|NSTALLARE IL TUBO LASER .
Schema di installazione del tubo laser:

Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

Water outlet Water inlet

1. Installare il laser seguendo il logo presente sul dispositivo e collegare
correttamente i cavi di collegamento del catodo e dell'anodo, il tubo di
ingresso dell'acqua e il tubo di uscita dell'acqua.

2. Accendere il refrigeratore e regolare I'angolo del laser per assicurarsi
che il liquido di raffreddamento riempia completamente il laser e che non
vi siano ostruzioni.

3. Rimuovere il segno di apertura ottica, quindi accendere I'alimentatore
laser per la calibrazione del percorso ottico.

®PROBLEMI E RISOLUZIONE DEI PROBLEMI .

Problema 1: Il laser emette sempre alla massima potenza oppure la
corrente non € regolabile.

DIl laser & dotato di un terminale di controllo della potenza collegato in
modo errato; si prega di verificare attentamente il collegamento del
terminale.

@I laser presenta un problema di alimentazione; si prega di provare a
sostituire I'alimentatore.

(3) Guasto alla scheda di controllo della macchina laser; si prega di
contattare il servizio clienti.
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Problema 2: Il laser non emette luce.

Il laser & dotato di un terminale di controllo dell'alimentazione
collegato in modo errato oppure il cavo di collegamento del controllo
interrotto; verificare attentamente che i terminali e i cavi di collegamento
non siano collegati in modo errato o che il dispositivo non si accenda.
@l sistema di protezione dell'acqua del refrigeratore non funziona e il
livello del refrigerante & insufficiente; sostituire il dispositivo di protezione
dell'acqua o aggiungere refrigerante.

3l laser sono soggetti a guasti di alimentazione o problemi di
alimentazione; provare a sostituire il cavo di alimentazione con un
alimentatore o un cavo di alimentazione di rete.

@ Guasto alla scheda di controllo della macchina laser; si prega di
contattare il servizio clienti.

® Guasto del laser; si prega di contattare il servizio clienti.

Problema 3: Accensione a scarica.

@Il cavo di collegamento tra il laser e I'alimentatore in dotazione &
danneggiato o rotto; provare a sostituire il cavo.

(2 Guasto del laser; si prega di contattare il servizio clienti.

Problema 4: Requisiti per I'ambiente.

DIl laser & dotato di un alimentatore e deve funzionare in un ambiente
ben ventilato.

(@)L'area di lavoro deve essere conforme alle norme di sicurezza locali

per I'utilizzo di apparecchiature laser.
Nota : Requisiti ambientali .

Temperatura di esercizio: 10°C~38°C

Temperatura di conservazione: -10°C~35°C Umidita di conservazione:
20%UR~80%UR
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5. ISTRUZIONI DI LUBRIFICAZIONE.

Per ottenere risultati ottimali, pulire e lubrificare le guide della macchina
per incisione ogni due settimane.

®Spegnere la macchina per l'incisione laser.
®Spostare delicatamente la testina laser per non intralciare.

®Rimuovere tutta la polvere e i detriti dalle guide degli assi X e Y con un
panno di cotone asciutto.

finché non saranno lucide e pulite.
®Fate lo stesso per le viti dell'asse Z.
® L ubrifica le guide e le viti con del grasso.

®Muovere delicatamente la testa laser e I'asse X in modo che il lubrificante
sia distribuito uniformemente.

distribuisci il lubrificante lungo le due guide e alza e abbassa il piano di
lavoro per distribuirlo uniformemente lungo le viti.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

PROBLEMA

CAUSA DEL PROBLEMA

SOLUZIONE

Il pannello indica che
la macchina ¢ protetta

La porta non & dosata

Chiudere la porta

L'interruttore di protezione del
coperchio &€ danneggiato

Sostituire con uno
nuovo

Il pannello indica che

la macchina presenta un
difetto nel sistema di
protezione contro l'ingresso di
acqua.

Le tubature dell'acqua sono
ostruite e non c'é circolazione
d'acqua.

Pulire i tubi dell'acqua

La pompa non si stacca, la
pompa si rompe

Sostituire con uno
nuovo

Resistenza all'acqua
compromessa

Sostituire con uno
nuovo

Il pannello richiede I
interfaccia iperfunzionale di
lavoro

La dimensione della carta da
taglio & troppo grande

Ridimensiona
I'immagine

Il punto di ancoraggio della
macchina non & corretto

Retargeting

Il taglio laser & impermeabile

Il percorso ottico del laser non
€ corretto

regolare il percorso
ottico

Gli specchi e le lenti sono
sporchi

Lavare con alcol

Non emette laser

Problemi con i tubi laser

Sostituire con uno
nuovo

Problemi di alimentazione
della birra Lager

Sostituire con uno
nuovo

L'asse Y non
si muove

L'interruttore rotativo non &
spento

Spegnere l'interruttore
rotativo

Collegamento del relé
scadente

Riposizionare il relé o
sostituirlo con uno
nuovo

Il pannello di scansione indica
che la distanza del buffer &
insufficiente

La testa laser dell'asse X €
troppo lontana da un
assistente

Riposizionare la testa
laser dell'asse X in
modo che

sia a 50 mm
dall'origine

interruttore di ripristino sulla
macchina non é disattivato

Il finecorsa € danneggiato o la
linea di finecorsa &
danneggiata e l'interruttore
nella

catena elettronica € scollegato

Sostituire con un
nuovo interruttore di
finecorsa rosso.
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ACCESSORIES LIST

Istruzioni *1

Tubi di scarico dei fumi *1
Nastro biadesivo *1
Morsetti *1

Cacciavite *1

Chiave Allen *1 SET
Cavo di messa a terra *1
Cavo di alimentazione *1
Cavo dati *1

10. Cavo di rete Crystal *1
11. Borsa portadocumenti *1
12. unita flash *1
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1. Avvertenza: per ridurre il rischio di lesioni, I'utente deve leggere
attentamente il manuale di istruzioni.

2. Il prodotto € conforme agli standard e alle normative vigenti.
L'installazione di questo dispositivo deve essere conforme a tutte le
normative applicabili e il suo utilizzo deve avvenire esclusivamente
in aree ben ventilate. Si prega di leggere il manuale d'uso prima di
installare e utilizzare I'apparecchiatura.

3. Questo apparecchio non € destinato all'uso da parte di persone
(compresi i bambini) con ridotte capacita fisiche, sensoriali o mentali,
o prive di esperienza e conoscenza, a meno che non siano state
supervisionate o istruite sull'uso dell'apparecchio da una persona
responsabile della loro sicurezza.

4. | bambini non devono giocare con l'apparecchio.

5. Questo apparecchio €& destinato all'uso in ambito domestico e in
applicazioni simili, come ad esempio: — Luogo di lavoro

6. Si prega di utilizzare il prodotto secondo le istruzioni d'uso
previste; si sconsiglia I'uso improprio per evitare potenziali lesioni.

7. Spegnere l'apparecchio e scollegarlo dall'alimentazione prima di
sostituire gli accessori o di avvicinarsi alle parti mobili.

8. Scollegare sempre l'apparecchio dalla rete elettrica se viene
lasciato incustodito e prima di montarlo, smontarlo o pulirlo.

9. AVVERTENZA: Utilizzare esclusivamente l'alimentatore fornito
con questo apparecchio.

10. AVVERTENZA: Utilizzare esclusivamente un alimentatore
esterno con le seguenti specifiche: vedere la tabella " SPECIFICHE "

PERICOLO : Radiazioni laser! Il laser invisibile pud causare gravi ustioni
agli occhi e alla pelle, e persino cecitd permanente. Non guardare mai
direttamente il raggio laser o il raggio riflesso. Indossare sempre occhiali di
protezione laser adatti alla lunghezza d'onda durante il funzionamento. Il
coperchio di sicurezza deve essere chiuso durante il funzionamento; non
utilizzare con il coperchio aperto.

ATTENZIONE: Questa apparecchiatura pud essere utilizzata, installata e
sottoposta a manutenzione esclusivamente da personale adeguatamente
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formato.

Quando il laser & attivo, non inserire mani, testa o oggetti nell'area di
lavorazione per evitare ustioni da laser, incendi o lesioni meccaniche.
L'incisione su materiali infiammabili (legno, plastica, carta, tessuto, ecc.) &
estremamente pericolosa. E necessaria la presenza costante di una
persona che supervisioni I'operazione e la disponibilita di un estintore.

Non incidere materiali tossici o esplosivi contenenti cloro, fluoro, PVC,
resina, schiuma, asfalto, metalli pesanti, ecc., per evitare la formazione di
gas tossici o esplosioni.

Le parti mobili (portale, guide, scanner galvanometrico, tavolo) possono
muoversi ad alta velocita durante il funzionamento. Mantenere le distanze
per evitare schiacciamenti o lesioni da impatto.

L'apparecchiatura contiene componenti ad alta tensione e ad alta
temperatura. Scollegare |'alimentazione principale e lasciare raffreddare
prima di eseguire interventi di manutenzione.

Assicurarsi che i sistemi di aspirazione dei fumi, di rimozione delle polveri e
di ventilazione funzionino correttamente. | fumi e i vapori derivanti dalla
lavorazione laser possono essere dannosi per la salute.

E severamente vietato a bambini, minori e persone non autorizzate
avvicinarsi o utilizzare I'attrezzatura.

Non rimuovere, eludere o disattivare interruttori di sicurezza, interblocchi,
pulsanti di arresto di emergenza o altri dispositivi di sicurezza.
L'apparecchiatura deve essere correttamente messa a terra per prevenire
scosse elettriche, elettricita statica e rischi di interferenze
elettromagnetiche.

ATTENZIONE: Verificare la compatibilita dei materiali con il laser prima
della lavorazione. Non lavorare materiali sconosciuti.

Mantenere pulite lenti, specchi e scanner galvanometrico. La
contaminazione pud causare surriscaldamento, danni o potenza laser
anomala.

Le superfici potrebbero essere calde durante il funzionamento. Non
toccarle per evitare ustioni.

Il tubo laser e l'alimentatore laser sono componenti ad alta tensione. Lo
smontaggio da parte di personale non qualificato & vietato.
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L'ambiente deve essere asciutto, privo di polvere, di materiali inflammabili
e lontano da acqua, sostanze chimiche e fonti di calore.

In caso di rumori anomali, fumo, odore, incendio o allarme di guasto,
premere il pulsante di arresto di emergenza e scollegare immediatamente
I'alimentazione.

Pulisci regolarmente i condotti dell'aria, i filtri e i tubi di scarico per
prevenire incendi causati dall'accumulo di detriti.

Solo per incisioni e tagli specifici. Non utilizzare per altre operazioni
pericolose.
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VEVOR

Upgrade -The Home Creator Way

MAQUINA DE GRABADO LASER
MANUAL DE INSTRUCCIONES

MODELO: KH5030/KH6040/KH7050/KH906/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490



VEVOR LASER ENGRAVING MACHINE

Upgrade - The Home Creator Way

MODELO: KH5030/KH6040/KH7050/KH9060/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Advertencia: Para reducir el riesgo de lesiones, el usuario
debe leer atentamente el manual de instrucciones.

® O

Este dispositivo cumple con la Parte 15 de las Normas de la
FCC. Su funcionamiento esta sujeto a las siguientes dos
condiciones: (1) Este dispositivo no debe causar
interferencias perjudiciales y (2) este dispositivo debe aceptar
cualquier interferencia recibida, incluyendo la que pueda
provocar un funcionamiento no deseado.

34

Este producto esta sujeto a lo dispuesto en la Directiva
europea 2012/19/CE. El simbolo de un contenedor de basura
tachado indica que el producto requiere una recogida
selectiva de residuos en la Unién Europea. Esto se aplica al
producto y a todos los accesorios marcados con este simbolo.
Los productos marcados de esta manera no deben
desecharse con la basura doméstica normal, sino que deben
llevarse a un punto de recogida para el reciclaje de aparatos
eléctricos y electronicos.




IMPORTANT NOTES

La grabadora laser de CO2 es apta tanto para uso personal como
profesional. Si se utiliza siguiendo estas instrucciones, incluye un sistema
laser de Clase 1, pero algunos componentes siguen siendo muy
peligrosos. Nunca desactive los dispositivos de seguridad preinstalados y
utilice siempre el laser de forma segura y responsable.

Antes de operar el equipo, el usuario debe leer atentamente el manual
de instrucciones.

Siga estrictamente el manual de instrucciones. Este manual es aplicable a

varios modelos de productos.

®Este equipo utiliza cuatro tipos de laseres estandar internacionales
(fuertes

radiacién laser). La radiacion laser puede provocar los siguientes
eventos:

1. Encender los materiales combustibles circundantes.

2. Durante el procesamiento laser, debido a los diferentes objetos
procesados, otros

Puede generarse radiacion y otros gases toxicos.

3. La radiacion laser directa puede causar lesiones personales. Por lo
tanto, el equipo debe estar equipado con dispositivos contra incendios.
Esta estrictamente prohibido apilar materiales inflamables vy
explosivos sobre la mesa de trabajo y alrededor del equipo. Asimismo,
asegurese de que haya una buena ventilacion. El personal no
profesional no tiene permitido acercarse al equipo.

®Los objetos y las emisiones procesados con laser deben cumplir con las
leyes locales.

y reglamentos.
OE| procesamiento laser puede tener altos riesgos, por lo que debe
considerarlo cuidadosamente.
si el objeto es apto para el procesamiento laser.
®El equipo laser interno tiene alto voltaje y otros peligros, excepto
Para los operadores de equipos, esta estrictamente prohibido
desmontarlos.



®Cuando se enciende el equipo, alguien debe estar vigilando,

Esta prohibida la salida sin autorizacion, y se debe cortar el suministro
eléctrico antes de que el personal abandone la zona.

®Esta prohibido abrir cualquier puerta mientras el equipo esté en

funcionamiento.

®Antes de comenzar a operar, este equipo y otros equipos deben estar
conectado a tierra de forma segura y eficaz.

®No coloque ningun objeto de reflexion total o reflexion difusa irrelevante.
objetos en el equipo para evitar que el laser se refleje en el cuerpo
humano o en objetos inflamables.

®Durante el funcionamiento del equipo, el operador debe siempre
Observe el funcionamiento del equipo. Si se produce alguna anomalia,
infébrmenos inmediatamente.

O®El equipo debe estar en un lugar seco, libre de contaminacion, libre de

vibraciones y fuerte.
Entorno de interferencia electromagnética, con una temperatura de
funcionamiento de 5 a 40 grados Celsius y una humedad del 5 al 95 %
(entorno de agua sin condensacion).

O El equipo siempre debe mantenerse alejado de los equipos eléctricos.
sensible a las interferencias electromagnéticas; de lo contrario, podria
causarlas.

®La tension de funcionamiento del dispositivo es: CA europea 220 V o

norteamericana.
American AC120V (por favor, confirme el voltaje de funcionamiento del
dispositivo antes de usarlo).

OE| |aser de vidrio de didxido de carbono mas importante del equipo es un
Es un consumible y un articulo delicado. Por favor, téngalo cuidado
durante su uso. El laser de diéxido de carbono necesita agua fria pura
para enfriarse. Por favor, asegurese de que la temperatura del agua no
supere los 30 grados Celsius durante su uso, de lo contrario, el laser se
dafara. Cuando la temperatura ambiente esté a punto de descender por
debajo de los 0 grados Celsius, reemplacelo con liquido anticongelante
para evitar dafios al laser de diéxido de carbono.

®Esta prohibido encender los equipos cuando la tension de la red es

-4-



inestable.
0 que no coincidan. El fabricante y el vendedor no se responsabilizan de
las pérdidas ocasionadas por un uso incorrecto o por el incumplimiento
de las normas anteriores.

BASIC INFORMATION

Este manual es una guia de usuario especifica para la instalacién,
configuracion, operacién segura y mantenimiento de grabadoras laser de
gabinete. Incluye informacion general, instrucciones de seguridad, pasos
de instalacion, instrucciones de operacion, procedimientos de
mantenimiento e informacion de contacto.

Todo el personal involucrado en la instalacién, configuracion, operacion,
mantenimiento y reparacion de esta maquina debe leer y comprender este
manual, especialmente sus instrucciones de seguridad. Algunos
componentes tienen voltajes extremadamente altos y/o generan radiacion
laser potente. EI no comprender y seguir estas instrucciones puede
provocar un rendimiento y una vida util deficientes, dafios materiales y
lesiones personales.

Su grabadora laser funciona emitiendo un potente rayo laser desde un
tubo de vidrio lleno de diéxido de carbono (CO2) aislante, reflejando dicho
rayo en tres espejos y luego a través de una lente de enfoque. Esta luz
enfocada se utiliza para grabar el diseio en determinados sustratos. El
primer espejo esta fijo cerca del extremo del tubo laser, el segundo se
desplaza a lo largo del eje Y de la maquina y el tercero esta unido al
cabezal laser, que se desplaza a lo largo del eje X. Dado que parte del
polvo generado durante el proceso de grabado se deposita en los espejos,
es necesario limpiarlos con frecuencia. Como se mueven durante el
funcionamiento, también deben reajustarse peridédicamente con los
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tornillos de fijacidn para mantener la trayectoria correcta del laser. Esta
grabadora requiere un sistema de refrigeracion por agua (generalmente
una bomba o un enfriador) para disipar el calor generado por el tubo laser.
Asimismo, se debe utilizar un sistema de extraccién (generalmente una
ventilacion externa o un purificador de aire especifico) para eliminar el
polvo y los gases generados durante el proceso de grabado.

Utilizar el laser de forma continua por encima del 70 % de su potencia
maxima reducira significativamente su vida util. Se recomienda ajustarlo
entre el 10 % y el 70 % de la potencia maxima para un rendimiento y una
durabilidad 6ptimos.

Tenga en cuenta que se trata de un dispositivo de alto voltaje y, por
motivos de seguridad, se recomienda tocar sus componentes con una sola
mano a la vez durante su uso.

Tenga en cuenta que los laseres activos son invisibles para el ojo

humano. Este aparato no debe utilizarse con la tapa abierta para evitar
posibles lesiones permanentes.
Cabe destacar que tanto el sistema de refrigeracién por agua como el
sistema de extraccion de humos son absolutamente necesarios para el
uso seguro de este equipo. No utilice la maquina de grabado si estos dos
sistemas no funcionan correctamente. El agua debe estar siempre limpia y
a temperatura ambiente, y el sistema de extraccidon de humos debe
cumplir siempre con todas las leyes y normativas aplicables al lugar de
trabajo y a la calidad del aire ambiente.

SYMBOL GUIDELINES

Los siguientes simbolos se utilizan en la etiqueta de esta maquina o en
este manual:

®Estos articulos conllevan un riesgo de dafos materiales graves o
lesiones personales.



/A

®Estos proyectos solucionan problemas graves similares relacionados

con los haces laser.

®Estos proyectos resolvieron problemas graves similares relacionados
con la electricidad.
componentes.

@

®Cualquier persona que se encuentre cerca de la unidad debera usar
gafas protectoras durante su funcionamiento.

INTENDED PURPOSE

®La maquina es adecuada para grabar logotipos y otros productos de
consumo.

Productos sobre sustratos compatibles. Este laser puede procesar
diversos materiales, como madera y corcho, papel y cartén, la mayoria
de los plasticos, vidrio, tela y cuero, y piedra. También puede utilizarse
con algunos metales con recubrimientos especiales. Queda prohibido el
uso de este sistema para fines o materiales distintos a los especificados.

Ol sistema debe ser operado, mantenido y reparado por una persona que
Conoce el ambito de uso y los riesgos de la maquina y los materiales de
grabado, incluyendo su reflectividad, conductividad eléctrica, potencial
para la producciéon de humos nocivos o combustibles, etc.

®L os rayos laser son peligrosos. El fabricante y/o vendedor no debera ser
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El usuario no sera responsable del uso indebido de este dispositivo ni de
los dafos o lesiones que se deriven de su uso. Es obligacion del
operador utilizar esta grabadora laser de gabinete Unicamente de
acuerdo con su uso previsto, las instrucciones del manual y todas las
leyes y regulaciones locales y nacionales aplicables.

SPECIFICATIONS
Modelo KH5030 KH6040 KH7050 KH9060 KH1490
KH-5030 KH-6040 KH-7050 KH-9060 KH-1490
Voltaje de CA 120V CA 120V CA 120V CA 120V CA 120V
entrada CA 230V CA 230V CA 230V CA 230V CA 230V
Potencia total 420 W 560 W 680 W 830 W 900 W
potencia laser 50W 60w 80w 100W 130 W
Area de 500*300 mm | 600*400 mm | 700*500 mm | 900*600 mm 1400*900
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trabajo mm
temperatura 5-50 'C
humedad 5%-95% sin condensacion
Tipo laser laseres de vidrio de CO2

Modelo laser

KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7

Material Piedra, madera, ceramica, metal, tela, papel, etc.
Banco de Plataforma celular
trabajo
Velocidad de 0-400 mm/s
corte
Velocidad de 0-500 mm/s
grabado




MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! . Err]ergency stop
switch
1. Diagrama esquematico de la pieza.
Laser—controlled switch #
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input

-10 -



Top rear access door
®

Rear through door

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2. Descripcién de la pieza.
®\Ventana de visualizacion: Esta ventana acrilica color canela le permite
monitorear la
El proceso de grabado solo absorbe parcialmente el laser infrarrojo de
alta intensidad y no ofrece ninguna otra proteccion. Utilice siempre gafas
protectoras al usar el laser activo de observacion y nunca lo mire
fijamente durante periodos prolongados.
®Luz LED: Esta luz verde clara ilumina el banco de trabajo para una vision
clara.
Vista del material grabado antes, durante y después del trabajo.
®Guias del eje Y: Las guias del eje Y permiten que las guias del eje X se
muevan hacia adelante y hacia atras.
sobre la mesa.
®Interruptor de refrigeracion por agua: Después de activar el interruptor, el
sistema de refrigeracion por agua incorporado...
Comienza el proceso de refrigeracién y se ilumina la pantalla que
muestra la temperatura en tiempo real.
®Riel del eje X: El riel del eje X sostiene el segundo espejo y soporta el
El cabezal laser se mueve hacia la izquierda y hacia la derecha.
®Entrada de agua: Se utiliza para desenroscar la tapa en sentido contrario
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a las agujas del reloj al llenarla.
el depdsito de agua circulante incorporado.
®Indicador de nivel de agua: Este puerto de observacion se puede utilizar
para observar el
Nivel de agua del depdsito de agua en el fuselaje. (Amarillo: demasiado
alto / Verde: adecuado / Rojo: demasiado bajo).
®Puerta frontal recta: Esta puerta se abre para permitir el paso de
materiales de mayor tamafio.
a través de la mesa de trabajo. Se debe tener sumo cuidado para evitar
ver o sufrir por el rayo laser y sus reflejos. Aqui también se encontraba la
bolsa de accesorios cuando llegé la grabadora.
®Puerta de acceso frontal: Esta puerta proporciona acceso al area debajo
dela
banco para facilitar la limpieza.
®Toldo: La tapa proporciona acceso al soporte principal para colocar y
Recuperaciéon de materiales, asi como correccion de la alineacién de la
trayectoria del laser y otras tareas de mantenimiento. Al abrir la tapa, la
alimentacion del laser se interrumpe automaticamente.
®|ndicador de funcionamiento: Puede ayudar al operador a observar mejor
el laser.
Estado de emisién: luz roja: laser en funcionamiento; luz verde: laser
inactivo.
®Panel de control: El panel de control proporciona control manual de la
proceso de grabado, que incluye el movimiento del cabezal laser
manual y la emision del laser.
®Interruptor principal: controla el encendido y apagado general de toda la
maquina.
®Interruptores de control del eje Z: Estos botones mueven la mesa hacia
arriba o hacia abajo.
Te ayudara a adaptarte rapidamente y a concentrarte en los distintos
grosores de la mesa.
®Puertos de conexion: Estos puertos conectan la placa base de la
grabadora.
La maquina se conecta al ordenador de control y a su software de
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grabado mediante un cable USB o Ethernet.
®Puerta de acceso derecha: Esta puerta proporciona acceso a la placa
base y al motor.
Controladores y fuente de alimentacion. Las rejillas de ventilacion evitan
que los componentes se sobrecalienten durante el uso y no deben
obstruirse.
®\/entilador de refrigeracion de la placa base: Este ventilador se utiliza
para disipar el calor del nucleo.
aparatos como placas base integradas y fuentes de alimentacién laser.
®Interruptor de parada de emergencia: En caso de emergencia, este
botdn
Corte inmediatamente el suministro eléctrico al tubo laser.
®Cabezal laser: El cabezal laser contiene el tercer espejo, la lente de
enfoque y el punto rojo.
guia y salida de asistencia de aire.
®Mesa: La altura de la mesa se puede ajustar para acomodar piezas mas
delgadas y mas gruesas.
materiales, asi como entre plataformas de aluminio y celulares.
®Interruptor de control del laser: Este interruptor debe estar activado
cuando se utilice un laser.
®Interruptor de luz: Encienda la luz del banco de trabajo.
®Interruptor del eje giratorio: Este interruptor debe estar activado cuando
se utilice el eje giratorio.
eje (apagado cuando el eje de rotacidn no esta en uso), si el eje Y no se
mueve, compruebe si este interruptor esta apagado.
®Entrada de alimentacién: Este conector de alimentacion debe conectarse
antes de usar el
maquina.
®Puerta de acceso trasera superior: Esta puerta conduce a la bahia del
laser donde se encuentra el laser.
El tubo y sus conexiones estan asegurados.
®Puerta trasera: Esta puerta es el equivalente a una puerta delantera y
requiere un mantenimiento similar.
cuidado durante su uso.
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®Puerta de acceso trasera inferior: Esta puerta proporciona acceso al
sistema de asistencia neumatica.
Bomba y correa del eje Z.
®\/entilador de extraccion: Este ventilador extrae gases y residuos del aire
del
banco de trabajo y expulsa el aire después de ser purificado por un filtro
ecoldgico.
®\/entilador de refrigeracion del depodsito de agua: Este ventilador se
utiliza para enfriar el agua que circula.

3. Descripcién de la trayectoria del laser.

A. Tubo laser: Este tubo de vidrio lleno de didxido de carbono esta
montado sobre un soporte y no se puede mover. La tensién de
conexion entre el tubo y la fuente de alimentacién del laser es
extremadamente alta y extremadamente peligrosa.

B. Primer reflector: este espejo de angulo ajustable se mantiene en su
lugar para transferir el laser de grabado del tubo al segundo espejo.

C. Segundo espejo: Este espejo de angulo ajustable se mueve a lo largo
de la guia del eje X para permitir que el rayo laser viaje a lo largo del
eje.

D. Tercer espejo: Este espejo, cuyo angulo es ajustable, se mueve con
el cabezal laser, lo que permite que el haz laser se desplace a lo largo
del eje X.

E. Lente de enfoque: Esta lente dirige y enfoca la luz laser sobre el
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material.
F. Banco de trabajo: La altura del banco de trabajo expuesto es
ajustable.

4. Conecte las entradas.

A. Puerto de linea USB: Este puerto utiliza cualquiera de sus puertos
USB para conectarse al ordenador de control y a su software de
grabado.

B. Puerto USB: Este puerto permite cargar y guardar disefios y
parametros directamente en la grabadora.

C. Puerto Ethernet: Este puerto se conecta directamente o a través de
Internet al ordenador de control y a su software.
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A B €
USB input M Network
interface

5. Conjunto del cabezal laser.
A. Tercer espejo del cabezal laser: Este espejo de angulo ajustable
transmite la luz laser desde el segundo espejo a la lente de enfoque.
B. Guia del eje X: Esta guia se mueve a lo largo del eje Y, y su
movimiento esta controlado por un interruptor de limite.
C. Asistencia de aire: Este dispositivo sopla aire a presion para eliminar
chispas y expulsar gases y residuos durante el grabado.
D. Lente de enfoque: Esta lente dirige y enfoca el rayo laser hacia su
punto de contacto con el material de grabado.
E. Puntero de punto rojo: Este dispositivo le ayuda a ver la ubicacién
exacta del laser de grabado invisible.
F. Laser: El Iaser de grabado en si es invisible, pero muy peligroso. Evite
el contacto directo con la piel o los ojos.
G. Banco de trabajo: Utilice las herramientas acrilicas proporcionadas
para lograr el enfoque perfecto en cualquier grosor de material.
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6.Puerta de acceso derecha.

A. Placa base: Esta placa controla el proceso de grabado y responde a
las 6rdenes del software de grabado o del panel de control de la
maquina.

Controlador del eje BX: Este dispositivo mueve el cabezal laser a lo

largo del riel X.
Accionamiento del eje CY: Este dispositivo mueve el riel X a lo largo del
riel Y.

D. Potencia del laser: Este dispositivo convierte la electricidad estandar
en la carga de voltaje extremadamente alto necesaria para un tubo
laser.

E. Fuente de alimentacion: este dispositivo alimenta la placa base y las
unidades de la maquina.
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7. Fuente de alimentacion del laser.

A. Cable de alta tension: Este cable esta conectado al anodo o extremo
positivo del tubo laser y proporciona corriente de alta tension para
alimentar el laser.

B. Orificios de montaje: Estas ranuras estandar permiten una instalacion
y extraccion sencillas.

8. Controla la pantalla.
®Descripcion del botén
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¢

o At 2 B

.

Frame

Enter

| Reset button: System reset

Stop button: Stop machining or motor shaft movement

Delete key: This parameter is used to delete the parameter

Anchor key: Set the anchor point

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light

OK key: Used for user confirmation

Autofocus key: Automatically finds the focus point

Speed key: Sets the current machining speed value

Z-axis key: Used to move the Z-axis

U-axis key: Used to move the U-axis

00060066006

Start/Pause key: Start work or pause/restart work

Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum
power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion
switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key
combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel
parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters
language settings, etc

Border Key: Performs a boundary traversal operation on the
file being processed

File Keys: Memory file and USB flash drive file management

D-pad: Used to move options when setting parameters in
the menu

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys

®Descripcion de la pantalla
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B C
File: TempFile ARE nlis]

)
Speed: 100mm/s D

A Power: 99.9%/33. 3%
X 10000. 0
Y: 10000.0 | g
U 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9% ‘

J : i
e il =5 W:638.8 mmcontinue
Idle 99:59:59 Copies 65535 picee's  o0° <o ]
| H G

A. Area de visualizacion grafica: Muestra la pista y la trayectoria de
ejecucion de todo el archivo.

B. Numero de versién: Muestra el numero de version del panel y de la
placa base.

C. Hora del sistema: Muestra la hora actual del sistema.

D. Area de visualizacién de parametros: muestra el nimero de archivo, la
velocidad, la potencia maxima, etc. del archivo en ejecucion.

E. Area de visualizacion de coordenadas: Muestra las coordenadas
actuales del cabezal laser.

F. Area de visualizacién de capas: Muestra los parametros de las capas
del archivo actual o de la vista previa. De izquierda a derecha, los
parametros son el niumero de capas, el color, la velocidad y la potencia
maxima.

G. Tamafo de fotograma procesado: Muestra las dimensiones del archivo
actual.

H. Numero de piezas: Muestra la cantidad de ejecuciones completadas
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para el archivo actual.

|. Estado del sistema: Muestra el estado actual de la maquina: inactiva, en
funcionamiento, en pausa o finalizada. El tiempo de procesamiento se
muestra a la derecha.

J. Barra de progreso del procesamiento: muestra el progreso del archivo
actual.

Nota: Cuando el sistema esta inactivo o cuando el trabajo ha finalizado,
todos los botones estan disponibles. Los usuarios pueden trabajar con
archivos, configurar parametros, previsualizar archivos y mas. Algunos
botones no funcionaran cuando el trabajo esté en ejecucion o en pausa
(por ejemplo, origen y fotograma).

SAFETY INFORMATION

1. EXENCION DE GARANTIAS

Su grabadora puede ser ligeramente diferente a la que se muestra en
este manual debido a opciones, actualizaciones, etc. Si su maquina de
grabado viene con un manual desactualizado o tiene alguna otra pregunta,
contactenos.

2. AVISO GENERAL DE SEGURIDAD

Su dispositivo deberia tener una etiqueta de instrucciones adherida en
las siguientes ubicaciones:
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®Si alguna de estas etiquetas falta, es ilegible o esta dafnada, deben ser
reemplazadas.

Reemplazado.

® Utilice este dispositivo de grabado laser unicamente de acuerdo con
todas las normas aplicables.

leyes y reglamentos locales y nacionales.
@ Ultilice este aparato unicamente de acuerdo con este manual de
instrucciones.
Quienes hayan leido y comprendido este manual estan autorizados a
instalar, operar, mantener, reparar, etc., este dispositivo. Si lo ha
regalado o vendido a un tercero, asegurese de que este manual se
incluya con el mismo.
®No corra de forma continua durante mas de 3 horas y media. Deténgase
durante al menos
30 minutos entre usos.
®No deje este dispositivo desatendido durante su funcionamiento.
Observe el
Durante el funcionamiento del equipo, si se produce algun
funcionamiento anémalo, desconecte inmediatamente la alimentacion
eléctrica y pongase en contacto con nuestro servicio de atencién al
cliente o con su servicio técnico especializado. Recuerde apagar
completamente el aparato después de cada uso (incluso mediante el
interruptor de parada de emergencia).
®No permita el acceso a menores, personal no capacitado o personas con
discapacidades fisicas o
discapacidades mentales que pudieran interferir con su capacidad para
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seguir este manual y los manuales de software para instalar, operar,
mantener o reparar este equipo.

®Cualquier personal no capacitado que pueda estar cerca del equipo
Durante su funcionamiento, se debe informar al operario de que el
equipo es peligroso y proporcionarle las instrucciones adecuadas sobre
cédmo evitar lesiones durante su uso.

®Siempre coloque extintores de incendios, tuberias de agua u otros
retardantes de llama.

Sistemas cercanos para prevenir accidentes. Asegurese de que el
numero de teléfono del departamento de bomberos local esté
claramente visible. En caso de incendio, corte el suministro eléctrico
antes de extinguir las llamas. Antes de usar el extintor, familiaricese con
su alcance. Tenga cuidado de no acercar demasiado el extintor a la
llama, ya que su alta presion puede provocar un retroceso.

3. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD LASER.

Cuando se utiliza segun las instrucciones, la maquina incluye un
sistema laser de Clase 1 que es seguro tanto para los usuarios como para
las personas cercanas. Sin embargo, los laseres invisibles, los tubos laser
Y sus conexiones eléctricas siguen siendo muy peligrosos. Pueden causar
graves dainos materiales y lesiones personales si no se utiliz
modifican con cuidado, incluyendo, entre otros, los siguientes

®Los laseres pueden quemar facilmente los materiales combustibles
cercanos.
®Algunos materiales de trabajo pueden producir radiacion o gases
nocivos durante
Procesando .
®E| contacto directo con el laser puede causar danos corporales,
incluyendo lesiones graves.
quemaduras y dafos oculares irreparables.
®No modifique ni desactive las funciones de seguridad que proporciona

este dispositivo.
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No modifique ni desmonte el laser, y no lo utilice si ha sido modificado o
desmontado por alguien que no sea un profesional capacitado y
cualificado. El uso de equipos adaptados, modificados o incompatibles
puede provocar una exposicion peligrosa a la radiacion y otras lesiones.

®Nunca deje ninguna parte del gabinete abierta durante el funcionamiento
a menos que...

(obligatorio) a través de puertas. Nunca interfiera con el rayo laser, no
coloque ninguna parte del cuerpo en ninguna parte de la trayectoria del
laser durante la operacién y nunca intente observar el laser
directamente. Cuando utilice una puerta de paso o corra el riesgo de
exposicion a un rayo laser, tome medidas para protegerse de posibles
rayos laser reflejados, incluido el uso de equipo de proteccion personal,
como gafas protectoras especialmente disefiadas, para filtrar
grabadores con una densidad 6ptica (DO) de 5 o superior para
longitudes de onda especificas de laseres.

®Durante el funcionamiento, no mire fijamente ni permita que otros miren
fijamente el rayo laser.

de forma continua, incluso si la tapa esta cerrada y/o se usan gafas
protectoras.

@ Utilice esta maquina de grabado solo cuando su funcién de apagado
automatico esté activada.

Funciona correctamente. Si al adquirir esta grabadora observa algun
problema, pruébela antes de realizar cualquier otra tarea (consulte a
continuacién). Si no se cierra, no continle usandola. Apague el
dispositivo y pongase en contacto con el servicio de atencion al cliente o
el servicio técnico. Nunca desactive estos cierres.

@S el sistema de refrigeracion por agua no funciona correctamente, no
utilice este laser.

No utilice el grabador bajo ninguna circunstancia. Active siempre el
sistema de refrigeracion por agua y compruebe visualmente que el agua
circula por todo el sistema antes de encender el tubo laser. No utilice
agua helada ni agua a temperaturas superiores a 38 °C (100 °F). Para

obtener mejores resultados, manténgala entre 15y 21 °C (60 y 70 °F).
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®No utilice refrigerante o anticongelante genérico en el agua de
refrigeracion, ya que pueden
Dejan residuos corrosivos que se solidifican dentro de las mangueras y
tuberias, lo que puede provocar fallas o incluso explosiones. Utilice
formulaciones especiales a prueba de laser o guarde su grabadora en
un area con temperatura controlada.
®No deje materiales potencialmente inflamables, inflamables, explosivos o
COrrosivos.
materiales cercanos para evitar exponerlos a haces laser directos o
reflejados.
®No utilice ni coloque equipos EMI sensibles cerca. Asegurese de que
El area alrededor del laser esta libre de fuertes interferencias
electromagnéticas durante cualquier uso.
®Utilice esta maquina unicamente para el procesamiento de los materiales
descritos en el
Consulte la seccion de Seguridad de los Materiales de este manual. La
configuracién del laser y el proceso de grabado deben ajustarse
adecuadamente al material especifico.
®Asegurese de que el area esté libre de otros contaminantes del aire, ya
que estos pueden representar un riesgo.
Riesgo similar de reflexion, combustion, etc.

4. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD ELECTRICA.

®Ultilice este dispositivo Unicamente con una fuente de alimentacion
compatible y estable con una
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fluctuacion de voltaje inferior al 10%.
®No conecte otros dispositivos al mismo fusible que el sistema laser.

Requiere su amperaje completo. No lo utilice con alargadores o regletas
estandar. Solo se deben usar dispositivos de proteccion contra
sobretensiones con una capacidad superior a 2000 J.

®Encienda este dispositivo solo si esta bien conectado a tierra, ya sea
mediante una conexioén firme.
Conéctelo a una toma de 3 pines o mediante un cable de tierra
especifico, firmemente conectado a la ranura correspondiente del
gabinete. No lo utilice con un adaptador de 3 a 2 pines sin conexion a
tierra. Revise periédicamente la conexion a tierra del equipo para
detectar posibles dafos o conexiones sueltas.
®Por lo tanto, el area alrededor de este dispositivo de grabado laser debe
mantenerse
Un ambiente seco, bien ventilado y con temperatura controlada debe
mantenerse entre 5y 35 °C (40 y 95 °F). Para obtener mejores
resultados, mantenga la temperatura a 25 °C (75 °F) o menos. La
humedad ambiental no debe superar el 70 %.
®Cuando la bomba esté conectada a su fuente de alimentacion, no
manipule la
bomba o el agua en la que esta sumergida. Coléquela en el agua antes
de conectarla a una fuente de alimentacion y desconéctela de la fuente
de alimentacién antes de sacarla.

®Ajustes, mantenimiento y reparaciones de los componentes eléctricos de

Este equipo debe ser operado Unicamente por profesionales
capacitados y experimentados para evitar incendios y otras fallas,
incluyendo la posible exposicion a la radiacion debido a dafos en los
componentes laser. Dado que la prueba de los componentes eléctricos
de este sistema de marcado requiere técnicas especializadas, se
recomienda que dichas pruebas sean realizadas Unicamente por
fabricantes, vendedores o empresas de servicio técnico.

®Salvo que se indique lo contrario, ajuste, mantenga y repare el aparato
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Unicamente.

cuando esta apagado, desconectado de la corriente y completamente
enfriado.

5. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD DEL MATERIAL.
®Es responsabilidad del usuario de esta maquina de grabado laser

Confirme que el material a procesar resista el calor del laser y no genere
emisiones ni subproductos perjudiciales para las personas cercanas ni
que infrinjan las leyes o normativas locales o nacionales. En particular,
no utilice este equipo para procesar cloruro de polivinilo (PVC), tefléon ni
otros materiales que contengan halégenos bajo ninguna circunstancia.

®Es responsabilidad del usuario de esta maquina de grabado laser

Asegurese de que todas las personas presentes durante la operacion
cuenten con el equipo de proteccidon personal adecuado para evitar
lesiones causadas por las emisiones y los subproductos del material
que se procesa. Ademas de las gafas de proteccion laser mencionadas
anteriormente, esto puede requerir gafas protectoras, mascaras o
respiradores, guantes y otras prendas de proteccion exterior.

®Si el sistema de escape no funciona correctamente, no utilice este laser.

No utilice la maquina de grabado bajo ninguna circunstancia. Asegurese
siempre de que el ventilador de extraccién elimine el polvo y los gases
generados durante el proceso de grabado, de acuerdo con todas las
leyes y regulaciones locales y nacionales aplicables. Si el ventilador o el
tubo de extraccion fallan, deje de usarla inmediatamente.

®Los usuarios deben tener especial cuidado al trabajar con materiales
conductores.

materiales, ya que la acumulacion de polvo y particulas ambientales
puede danar los componentes eléctricos, provocar cortocircuitos o tener
otros efectos, incluida la radiacion laser reflejada.
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®FEsta maquina es segura para usar con los siguientes materiales:

1. plasticos.

-Acrilonitrilo butadieno estireno (ABS)

*Nylon (poliamida, PA, etc.)

-polietileno

* Polietileno de alta densidad (polietileno de alta densidad, polietileno, etc.)

-Tereftalato de polietileno biaxialmente orientado (BoPET, poliéster,
poliéster, etc.)

-Tereftalato de polietileno (PETG, PET-G, etc.)

* Poliimida (PI, Kapton, etc.)

- Polimetilmetacrilato (PMMA, acrilico, plexiglas, fluorita, etc.)
-Polioximetileno (POM, acetal, DL, etc.)

* Polipropileno (PP, etc.)

estireno

2.otro.

-cartulina

» Ceramica, incluyendo cubiertos, azulejos, etc.

vaso

‘cuero

Papel y cartdon

‘goma

* Piedra, incluyendo marmol, granito, etc.

* Textiles, incluyendo algodén, gamuza, fieltro, canamo, etc.
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‘Madera, incluyendo corcho, MDF, madera contrachapada, madera de
balsa, abedul, cerezo, roble, alamo, etc.

Nota : Consulte los parametros recomendados para los materiales de
grabado mas utilizados.

®LEsta unidad no se puede utilizar con los siguientes materiales ni con
ningun otro material.

que los contienen:

* Cuero sintético que contiene cromo hexavalente (Cr[VI]) debido a sus
humos toxicos.

-Astato debido a sus vapores toxicos
-Oxido de berilio, debido a sus humos téxicos.
‘Bromo, debido a sus vapores téxicos

* El cloro, incluyendo el polivinil butiral (PVB) y el cloruro de polivinilo
(PVC, vinilo, Sintra, etc.), debido a sus vapores toxicos.
-Fluor, incluido el teflon (Teflon, Teflon, etc.), debido a sus vapores
téxicos.
-Yodo, debido a sus vapores téxicos
‘Metales, debido a su conductividad eléctrica y reflectividad

* Las resinas fendlicas, incluidas diversas formas de resinas epoxi,
producen humos toxicos.

-Policarbonato (PC, Lexan, etc.) debido a sus vapores toxicos

Nota : Para todos los demas materiales, si no esta seguro de la
seguridad o la aptitud para el laser de este dispositivo, consulte su
ficha de datos de seguridad del material.

Hoja de datos de seguridad (MSDS). Se presta especial atencién a
la informacion sobre seguridad, toxicidad, corrosividad, reflectividad
y reaccion a altas temperaturas. Si lo prefiere, péngase en contacto
con nuestro departamento de soporte para obtener mas
informacion.
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INSTALLATION

1. DESCRIPCION GENERAL DE LA INSTALACION.

®Un sistema de trabajo completo incluye el gabinete de grabado laser, su
Incluye rejillas de ventilacion, todos los cables de conexidn necesarios,
asi como el laser y la llave de acceso. El gabinete puede utilizar el
disefo proporcionado por el software de grabado incluido,
conectandose directamente a su computadora o a internet. También
puede grabar disefios cargados directamente desde unidades flash. Los
usuarios pueden configurar otros accesorios adicionales, como ejes
rotatorios, segun sus necesidades.

®Utilice unicamente el hardware, el cableado y las fuentes de

alimentacion que vienen con o estan incluidos.

Compatible con este dispositivo. La instalacion de equipos no aptos
para su uso puede provocar un rendimiento deficiente, una reduccion
del tiempo de servicio, un aumento de los costes de mantenimiento,
dafios materiales y lesiones personales.

®Preste atencion a los requisitos especificos para la instalacion del

sistema.

Es fundamental que todos los clientes tengan en cuenta estas
consideraciones antes de la instalacion para realizar la configuracion
correcta y garantizar un funcionamiento seguro del laser. Si tiene algun
problema o inconveniente durante la instalacion, poéngase en contacto
con nuestros técnicos y nuestro equipo de atencion al cliente.

®Cualquier equipo auxiliar debe ajustarse a la unidad principal. En caso

de duda,
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Pdngase en contacto directamente con el distribuidor o el fabricante de
dicho equipo.

2. Seleccion del lugar de instalacién

®Antes de instalar la grabadora, elija la ubicacion adecuada para su uso.

®Asegurese de que cumpla con todos los requisitos mencionados en la

seccion de seguridad anterior.

Informacion. El lugar debe ser estable, nivelado, seco y con clima
controlado para garantizar una temperatura ambiente de 40-95 °F
(5-35 °C) y una humedad ambiental inferior al 70 %. En particular, la
temperatura y la humedad juntas no deben acercarse al punto de rocio.
También es recomendable utilizar habitaciones sin ventanas o persianas
y/o cortinas para evitar la exposicion al calor adicional potencial de la luz
solar directa. El lugar debe estar libre de polvo y otros contaminantes del
aire y bien ventilado lo suficiente para manejar cualquier humo generado
durante el proceso de grabado de acuerdo con todas las leyes y
regulaciones aplicables. Dependiendo del material a procesar, esto
puede requerir la construccion de un sistema de ventilacién dedicado.
Debe mantenerse alejado de los nifios; materiales inflamables,
explosivos o corrosivos; y equipos EMI sensibles. El cable de
alimentacién debe estar
Conectado a una fuente de alimentacion compatible y estable mediante
una toma de corriente de 3 pines con conexion a tierra. Ningun otro
aparato debe estar conectado al mismo fusible. Debe haber equipo
contra incendios disponible cerca y el numero de teléfono del
departamento de bomberos local debe estar claramente visible.

®Se recomienda encarecidamente colocar un banco adicional cerca de la

maquina.

Evite colocar objetos sobre la maquina o directamente cerca de ella, ya
que podrian provocar un incendio o un riesgo para el laser.

3. PUESTAATIERRA DEL CABLE.
Ol dispositivo utiliza un potente laser. Como se menciona en la
informacién de seguridad.
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Debido a su alta tension y posibles riesgos, el usuario debe conectarlo
firmemente a tierra para evitar la acumulacion de electricidad estatica.
Un enchufe estandar de tres clavijas proporciona una conexion a tierra
adecuada. Si no dispone de un enchufe de tres clavijas, debe utilizar un
cable de conexion a tierra y asegurarse de que esté correctamente
conectado. El extremo distal del cable debe fijarse firmemente a una
varilla metalica de al menos 2,5 metros de profundidad, o a dos varillas
metalicas separadas clavadas en el suelo a una distancia minima de 1,5
metros de la maquina.

®Una mala conexion a tierra puede provocar fallos en los equipos y crear

un riesgo grave de...

Descarga eléctrica. El fabricante y/o vendedor no se responsabilizara de
ningun dafio, accidente o lesion causados por una mala conexion a
tierra.

4. DESEMBALAJE LA MAQUINA DE GRABADO.
®Su grabador viene en un estuche de madera con sus accesorios
(incluidos
Este manual) se encuentra embalado en la zona detras de la puerta
frontal. Debe colocar la caja en una superficie amplia y plana para
facilitar el desembalaje, y lo ideal es que planee utilizar la maquina de
forma permanente.
®Paso 1: Si aun no lo ha hecho, termine de retirar la caja de
alrededor de la grabadora. Luego, coloque la maquina en su lugar.
®Paso 2: Mantenga las pastillas de freno en su lugar presionando las
pastillas de freno en el 2
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ruedas delanteras.
®Paso 3: Recupere la llave de acceso del compartimento principal en la

parte delantera del
Maquina. Retire la bolsa de accesorios del area detras de la puerta
frontal. Verifique que haya recibido todos los siguientes elementos:
cable de alimentacién, cable de tierra, cables USB y Ethernet, unidad
flash USB con software de grabado, tubo de escape con abrazadera,
juego de llaves hexagonales, herramienta de enfoque de acrilico, llaves
y este manual.
®Paso 4: Inspeccione cuidadosamente el conjunto del tubo lasery el
sistema de visualizacion.
ventana y el resto de la maquina. El tubo laser es un objeto muy fragil y
debe manipularse con cuidado y evitando golpes.
®Paso 5: Dentro del soporte principal, retire del eje X y el
mesa de panal.
®Paso 6: Puede conservar el embalaje para futuras devoluciones, pero si
lo desecha
Si se trata de este producto o de cualquiera de sus accesorios,
asegurese de cumplir con las normas de eliminacion de residuos

aplicables.

5. CONEXION DE ALIMENTACION PRINCIPAL.
®Confirme que la etiqueta junto a la toma de corriente conectada en la

maquina
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Asegurese de que el voltaje coincida con el de su fuente de alimentacion.
Conecte un extremo del cable principal a una toma de corriente y el otro
extremo a una toma de tierra. Bajo ninguna circunstancia encienda el
dispositivo si el voltaje no es el correcto.

®L as fluctuaciones a lo largo de la linea deben ser inferiores al 10%. Si

este valor es

Si se supera el limite, el fusible se fundira. Se encuentran en el conector
y son accesibles desde el exterior. Recuerde: no conecte este
dispositivo a una extensién o regleta estandar. Conéctelo directamente
a una toma de corriente con conexion a tierra o utilice un protector
contra sobretensiones con una capacidad superior a 2000 J.

6. INSTALACION CON REFRIGERACION POR AGUA.
®La bomba de agua suministrada es fundamental para el rendimiento y la
vida util de
La maquina de grabado. Cuando un laser de este tipo funciona sin un
sistema de refrigeracion con el mantenimiento adecuado, su tubo de
vidrio puede explotar debido al sobrecalentamiento.
®Nunca toque ni ajuste el suministro de agua de la maquina de grabado
mientras esté en funcionamiento.
La bomba esta enchufada.
®Para utilizar la bomba de agua, llene un tanque dedicado con al menos 2
galones (7.5
litros) de agua destilada o purificada Esto reducira gradualmente la
calidad de la maquina de grabado y puede incluso provocar una
peligrosa acumulacion de minerales. Sistema de refrigeracion. Por la
misma razén, nunca utilice anticongelante de uso general. Utilice
formulaciones personalizadas seguras para laser o almacene las
maquinas de grabado en areas con temperatura controlada.

Nota: Debe aiadirse agua destilada o purificada, no agua del grifo ni

aguas residuales, ya que esto reduciria la vida util del
producto.
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®Por favor, gire para quitar la tapa antipolvo de la entrada de agua y luego
agregue
Vierta agua purificada o destilada en la entrada de agua de la maquina
de grabado. La zona verde de la linea de nivel de agua indica un nivel
de agua seguro. A continuacion, llene la tapa antipolvo de la boquilla de
agua y encienda la alimentacion principal y el interruptor de circulacion
de agua de la maquina.

Nota: El nivel del agua no debe estar demasiado lleno, para evitar que
el dispensador de agua se desborde.

Entrada de agua

®Antes de comenzar con el laser, asegurese de obtener confirmacion
visual de que el agua
esta fluyendo a través del tubo laser.
®Nunca permita que el agua del tanque se caliente demasiado para
enfriar el laser. Instale un
Active la alarma de sobrecalentamiento o compruebe la temperatura del
agua periodicamente durante un uso prolongado. Si el agua alcanza los
38 °C (100 °F), cambiela por agua mas fria. Durante este proceso, el
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laser se reemplaza gradualmente o se apaga: nunca permita que el
laser funcione sin un flujo constante de agua de refrigeracion.

7. PRUEBAS INICIALES.

®CIERRE DE EMERGENCIA.

Debido al riesgo de incendio y otros peligros durante el proceso de
grabado, la maquina incluye un botén de parada de emergencia grande y
de facil acceso cerca del panel de control. Pulselo para detener el

laser inmediatamente. @

Cuando llegue su grabadora, su parada de emergencia estara presionada
y debe girarse hacia la derecha y rebotar hacia arriba para que el laser
funcione. Antes de usar la maquina para cualquier otro trabajo, debe
comprobar que funciona correctamente. Encienda el sistema de
refrigeracion por agua, coloque un trozo de material apto para el grabado
laser en la mesa de trabajo, cierre la tapa y presione PULSE para disparar
el laser.

Pulse el boton de parada de emergencia y observe si el laser se detiene
inmediatamente. Si el laser continta disparando, el boton de parada de
emergencia no funciona y debe reemplazarse antes de usar la maquina.
Apague la maquina y pongase en contacto con el servicio de atencion al
cliente.

O CIERRE DE LA TAPA (CON BLOQUEO).

Debido al riesgo de ceguera, quemaduras y otras lesiones por exposicion
directa al haz de grabado invisible, el dispositivo

Ademas, apaga automaticamente el laser cuando se levanta la cubierta
protectora durante el funcionamiento.

Tras comprobar que el botén de parada de emergencia funciona
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correctamente, compruebe también que el cierre de la tapa funciona
correctamente antes de realizar cualquier otra operacion en la maquina.
Active el sistema de refrigeracién por agua, coloque un trozo de material
apto para el laser en la mesa de trabajo, cierre la tapa y pulse PULSE para
disparar el laser. Suelte el botén. Tenga cuidado de no exponerse ni ser
alcanzado por posibles reflejos laser, abra la tapa lo menos posible e
intente disparar el laser de nuevo.

Nota: Si el laser emite luz, el apagado automatico no funcionara y debera
repararse antes de usar la grabadora. Apague la maquina y pongase
en contacto con el servicio de atencion al cliente.

O®CORTE DE AGUA.

Debido a los peligros que suponen los tubos laser sin refrigeracion, la
grabadora también apaga automaticamente el laser cuando falla el sistema de
refrigeracion por agua.

Después de asegurarse de que tanto el botdn de parada de emergencia como
la proteccion de la tapa funcionan correctamente, también debe comprobar
que el corte de agua funciona correctamente antes de realizar cualquier otro
trabajo en la maquina. Encienda el sistema de refrigeracién por agua, coloque
un trozo de material apto para el grabado laser en la mesa de trabajo, cierre la
tapa y pulse PULSE para disparar el laser. Suelte el boton. Corte el flujo de
agua doblando o atando dos mangueras. Tenga cuidado de no dafar la
manguera durante este proceso. Intente disparar el laser de nuevo. Si el laser
se emite, el apagado automatico no funciona y debe repararse antes de usar
la grabadora. Apague la maquina y pongase en contacto con el servicio de
atencion al cliente. Si el laser no se emite, el apagado automatico funciona
correctamente; simplemente afloje ambas mangueras para que vuelva a
circular el agua y continue configurando la grabadora.

®CALIBRACION DE LA TRAYECTORIA DEL LASER.

Si bien nuestra fabrica calibra todo el sistema durante el ensamblaje, el tubo
laser, la lente de enfoque o0 uno o mas espejos pueden desalinearse durante
el transporte. Por lo tanto, se recomienda realizar una prueba de alineacién
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optica al configurar la maquina. Para obtener instrucciones paso a paso,
consulte la seccién de mantenimiento a continuacion.

OASISTIDO POR AIRE.

Su equipo auxiliar de aire debe estar preinstalado y correctamente cableado.
Solo

Compruebe si esta configurado y conectado correctamente como se muestra
en la imagen. Si hay algun

Si es necesario volver a conectar las tuberias o el cableado, apague la
magquina por completo (incluido el boton de parada de emergencia) antes de
ajustar cualquier equipo.
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8. SEGURIDAD.

Para su seguridad y la de los transeuntes, esta maquina de grabado se
puede bloquear con la llave proporcionada. Se recomienda usarla también
para bloquear el ordenador entre sesiones y evitar asi cualquier acceso no
autorizado.

OPERATION

1. DESCRIPCION GENERAL DE LA OPERACION.

@ Ultilice esta grabadora laser unicamente siguiendo todas las instrucciones de
este manual. El incumplimiento de las normas aqui descritas puede
ocasionar dafios materiales y lesiones personales.
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®Esta seccidn describe solo algunas de las opciones y funciones que ofrece
el software operativo. Antes de empezar a usar la maquina, asegurese de
haber leido el manual completo (especialmente la informacion de
seguridad mencionada anteriormente), asi como todas las advertencias
proporcionadas por la propia maquina.

2. INSTRUCCIONES GENERALES DE FUNCIONAMIENTO.
®Paso 1. Crea el disefio que deseas grabar. Puedes hacerlo directamente
en el software de grabado o puedes usar cualquier

®Paso 2. Conecte el equipo y las herramientas auxiliares al producto y
conecte la fuente de alimentacion. Puede consultar el video en el
CD/USB. Llene la entrada de agua con agua purificada o destilada
para el sistema de circulacion de agua integrado. El nivel de agua
debe llegar hasta la linea verde de seguridad. Nota: (El nivel de agua
no debe ser excesivo para evitar desbordamientos).

®Paso 3. Retire el tubo de humo. Un extremo del tubo esta conectado a la
salida de humo del equipo y el otro a un dispositivo de extraccion de
humo exterior o auxiliar. Nota: (Utilice una abrazadera para asegurar
la conexiodn y evitar que se suelte).

®Paso 4. Tire del botdn de parada de emergencia y utilice los botones
situados en la parte frontal del gabinete para abrir el panel de control
de la maquina de grabado. Cargue el disefio que prefiera
directamente desde una unidad flash USB o mediante la conexion de
un ordenador a la grabadora.

®Paso 5. Abra la tapa de la grabadora, compruebe que el sistema de
asistencia neumatica funcione correctamente y ajuste la mesa si es
necesario. Se recomienda el uso de mesas celulares para la mayoria de
las aplicaciones. La mesa se puede elevar o descender mediante el
control del eje Z situado en la parte frontal del gabinete para adaptarse a
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diversos materiales de diferentes grosores.

®Paso 6. Coloque la muestra de material sobre la mesa. La posicion estandar
se encuentra en la esquina superior izquierda. Puede modificarla
moviendo la ubicacion del disefio o del punto de origen del grabado
mediante el panel de control o el software de grabado. Para manipular
materiales de mayor tamano, puede abrir la puerta de paso frontal o
trasera, o ambas, simultaneamente. Cuando el laser esté activo, no
introduzca ningun objeto en la superficie de trabajo a través de la puerta
de paso, excepto el material. Preste especial atencién a los humos y el
polvo que puedan desprenderse por estas puertas. Asegurese de que su
sistema de ventilacion sea lo suficientemente robusto para absorber
todos los subproductos o utilice el equipo de proteccion personal (EPP)
necesario para garantizar la salud de los usuarios y transeuntes.

®Paso 7. Enfoca el laser colocando la herramienta de enfoque acrilica sobre
el material.
y levantando la mesa con cuidado. El cabezal laser apenas debe tocar la
parte superior de la herramienta acrilica sin aplicar presién, asegurando asi
que la distancia de grabado sea correcta. (Recuerde, nunca intente estar
sobre la mesa sin material). En cualquier caso, el laser debe estar enfocado.
Cierre la tapa.

®Paso 8. Personalice el contraste y la profundidad de grabado de su disefio
ajustando los parametros en el software de grabado o directamente
desde el panel de control. Si las instrucciones de grabado especifican la
configuracion de potencia en miliamperios, utilice la siguiente tabla de
conversion para encontrar la configuracion de potencia adecuada:

right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma
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El umbral minimo es del 10 %. El laser no se emitira con ningun ajuste inferior
a este. No se recomienda utilizar el tubo laser a plena carga, especialmente
durante periodos prolongados. La potencia maxima recomendada es del 70 %,
ya que un uso prolongado por encima de este valor acortara la vida util del
laser. Para aumentar la profundidad de grabado, incremente la energia por
unidad de area aumentando la potencia del laser, el nimero de anillos o
reduciendo la velocidad. Sin embargo, un grabado demasiado profundo puede
degradar la calidad de la imagen, sobre todo en el caso del material de
recubrimiento.

Al trabajar con nuevos materiales, recuerda comenzar siempre con los ajustes
mas bajos posibles. Si el efecto no es lo suficientemente intenso, puedes
repetir el ciclo de disefio 0 usar ajustes mas potentes hasta lograr el efecto
deseado.

La resolucion generalmente debe ajustarse a 500 puntos por pulgada. En
algunos casos, reducir la resolucion de la imagen puede ser util,
disminuyendo el efecto de quemado y aumentando la energia de los pulsos, lo
que mejora la calidad de las imagenes producidas en ciertos materiales, como
algunos plasticos.

®Paso 9. Abra el tubo laser insertando y girando la llave laser. Para reducir el
riesgo de descarga eléctrica, intente tocar la grabadora con una sola
mano a la vez una vez que el tubo laser esté abierto.

®Paso 10. Pulse el botén de ejecucion para pausar el grabado de su disefio.
Asimismo, aunque lleve gafas protectoras, no mire fijamente al laser
activo de forma continua. Tenga en cuenta posibles problemas como
chispas o incendios y esté preparado para extinguirlos rapidamente si
fuera necesario.

®Paso 11. Una vez que el laser se detenga, verifique la calidad de la primera
pasada y ajuste los parametros del laser en el panel de control o el
software segln sea necesario para obtener el efecto deseado. Durante el
grabado y corte repetidos, revise el depdsito de la bomba con regularidad
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para mantener la temperatura del agua por debajo de 38 °C (100 °F). Si
se alcanza esta temperatura, detenga el trabajo y deje que la grabadora
se enfrie antes de volver a usarla.

®Paso 12. Cuando termine de grabar, cierre el software de grabado y apague
la maquina en el siguiente orden: encendido del laser, panel de control,
ventilacion, sistema de refrigeracion por agua y botén de encendido de
emergencia. Retire la llave del lIaser del panel de control.

®Paso 13. Limpie completamente el banco, vaciando el soporte inferior de
cualquier residuo.

3. DESCRIPCIONES ESPECIFICAS DE LOS MATERIALES.

Las siguientes instrucciones son recomendaciones que pueden ayudar a
trabajar de forma segura con diversos materiales. Los usuarios deben
investigar los requisitos de seguridad y grabado de sus materiales especificos
para evitar el riesgo de problemas potenciales como incendios, polvo
peligroso y humos corrosivos y téxicos. Una vez que sepa que el producto es
seguro o que cuenta con el equipo de proteccién adecuado, puede ser util
grabar una matriz de prueba con pequefas cajas producidas a diferentes
velocidades y configuraciones de potencia para determinar la configuracién
ideal para su disefio. También puede comenzar con un bajo consumo de
energia y una configuracion rapida, y repetir el disefio tantas veces como sea
necesario, aumentando progresivamente la intensidad del Iaser.

®CERAMICA.

Al grabar ceramica, generalmente se utiliza una potencia media a alta. Usar
mas circuitos en lugar de mayor potencia y menor velocidad puede ayudar a
evitar la rotura del material durante el proceso. Tenga en cuenta los riesgos
para la salud que supone el polvo generado al grabar ceramica,
especialmente en aplicaciones industriales repetitivas. Dependiendo del
material y la carga de trabajo, puede ser necesario un ventilador o incluso un
sistema de ventilacién completo para solucionar el problema. Asimismo, los
operarios y demas personas en el area de trabajo pueden necesitar usar EPI
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(Equipo de Proteccion Individual), como mascarillas y respiradores.

OPIEDRA.

Al tallar todo tipo de piedras, se suele utilizar potencia media y velocidades
medias o rapidas. Al igual que con la ceramica y el vidrio, tenga en cuenta el
polvo que se genera (sobre todo en aplicaciones industriales repetitivas) y
adopte medidas similares para garantizar la seguridad de los usuarios y de las
demas personas en la zona de trabajo.

O TEXTILES.

Para el tallado de textiles como tela y lana, se suele emplear baja potencia y
alta velocidad. Al igual que con el cuero, se debe prestar especial atencion a
la posibilidad de incendio y polvo.

®VASO.

Al grabar vidrio, generalmente se utiliza alta potencia y baja velocidad. Al igual
gue con la ceramica, conviene realizar mas ciclos con una configuracion mas
baja para evitar grietas. Al grabar vidrio y fibras de carbono, se debe tener
cuidado para evitar combinar configuraciones que produzcan una intensidad
laser suficiente para alterar la integridad estructural de las fibras, lo que
resultaria en marcas borrosas. Se debe usar equipo de proteccién personal
para evitar la exposicién de los ojos, la nariz, la boca y la piel al polvo
generado por el uso de cualquier tipo de material, especialmente en
aplicaciones industriales repetitivas. La ropa utilizada al trabajar con fibra de
vidrio debe lavarse por separado después.

®CUERO.

Al grabar vidrio, generalmente se utiliza alta potencia y baja velocidad. Al igual
gue con la ceramica, conviene realizar mas ciclos con una configuracion mas
baja para evitar grietas. Al grabar vidrio y fibras de carbono, se debe tener
cuidado para evitar combinar configuraciones que produzcan una intensidad
laser suficiente para alterar la integridad estructural de las fibras, lo que
resultaria en marcas borrosas. Se debe usar equipo de proteccién personal
para evitar la exposicién de los ojos, la nariz, la boca y la piel al polvo
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generado por el uso de cualquier tipo de material, especialmente en
aplicaciones industriales repetitivas. La ropa utilizada al trabajar con fibra de
vidrio debe lavarse por separado después.

OMETAL.

Las maquinas de grabado laser de CO2 no deben utilizarse para marcar,
grabar ni cortar metal. Son mas adecuadas para trabajar con recubrimientos
aplicados a sustratos metalicos, y se debe tener cuidado de no intentar
trabajar directamente sobre el metal subyacente. Existe una variedad de
recubrimientos especificos para el grabado con CO2, y los usuarios deben
sequir las instrucciones proporcionadas, ya que los parametros varian segun
el producto y el metal. En general, el trabajo con el recubrimiento de aluminio
debe realizarse mas rapido y a menor potencia, mientras que el trabajo con el
recubrimiento de acero puede realizarse mas lentamente y a mayor potencia.

®PLASTICA.

El plastico utilizado para el grabado viene en muchos colores y grosores
diferentes, y tiene muchos recubrimientos y acabados distintos. La mayoria de
los plasticos disponibles se pueden grabar y cortar bien con laser. Los
plasticos con superficies microporosas parecen ofrecer los mejores resultados
porque se necesita eliminar menos material de la superficie. Al grabar
plasticos, generalmente se utilizan ajustes de baja potencia y alta velocidad.
Marcar y grabar con demasiada potencia o a una velocidad demasiado baja
puede concentrar demasiada energia en el punto de contacto, lo que provoca
que el plastico se derrita. Entre otros problemas, esto puede

Pueden producir grabados de baja calidad, humos toxicos e incluso incendios.
El grabado de alta resolucién puede causar el mismo problema, por lo que se
recomienda optar por disefios de baja a media resolucién para la mayoria de
los plasticos.

OGOMA.

Las distintas composiciones y densidades del caucho dan como resultado
profundidades de grabado ligeramente diferentes. Se recomienda
encarecidamente probar muestras de caucho especifico para obtener los
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mejores resultados. Al grabar caucho, se suele utilizar una potencia alta
constante, y el efecto se consigue variando la velocidad del laser. Los
materiales de caucho microcelular requieren velocidades mucho mayores que
el caucho estandar. El grabado de cualquier tipo de caucho genera mucho
polvo y gases. Dependiendo de la carga de trabajo, puede ser necesario el
uso de EPI respiratorios o un sistema de ventilacién completo para solucionar
el problema.

®PAPEL Y CARTON.

Al grabar diversos productos de papel, se suele emplear una potencia baja o
media y una velocidad alta. Es importante realizar pruebas en cada lote, ya
que pequenas diferencias en los parametros pueden distinguir entre una
potencia demasiado baja y el efecto de perforar el sustrato. Al igual que con el
cuero, se debe prestar especial atencion a la posibilidad de incendio, asi
como al polvo generado durante las aplicaciones repetidas.

O®MADERA.

Al igual que con el caucho, existen muchos tipos diferentes de madera, y
probar el material especifico es esencial para obtener los mejores resultados.
En general, las tallas de madera con veta y color uniformes son mas
homogéneas. La madera con nudos crea un efecto irregular, mientras que la
madera de resina crea un mayor contraste en los bordes. Algunas maderas
blandas, como la balsa, el corcho y el pino, se tallan bien (aunque con poco
contraste) con ajustes de potencia bajos o medios y a altas velocidades. Otras
fibras, como el abeto, pueden verse afectadas por fibras irregulares y a
menudo produciran malos resultados sin importar lo que se haga. Las
maderas duras, como el cerezo y el roble, se tallan bien con ajustes de alta
potencia y bajas velocidades. Los productos de madera artificial pueden variar
de una marca a otra, principalmente segun la composicion y abundancia de su
pegamento. EI MDF funciona bien, pero crea bordes oscuros al cortarlo.

Ademas del riesgo de incendio inherente a cualquier producto de madera, se
debe extremar la precaucion con el humo del pegamento utilizado en la
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madera contrachapada y otros tipos de madera artificial. Algunos son
demasiado peligrosos para su uso, mientras que otros requieren una
ventilacion adecuada y aplicaciones industriales repetitivas con equipos de
proteccion individual (EPI) transpirables. También se debe verificar la
toxicidad de la madera, ya que el polvo de algunas maderas naturales, como
la adelfa y el tejo, puede provocar nauseas y problemas cardiacos.
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®Consulte los datos de uso.

SE RECOMIENDA AJUSTAR LA POTENCIA A 80

50W 60W 80W 100W 130 W 150 W
materi Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci Veloci
espesor dad dad dad dad dad dad dad dad dad dad dad dad
al maxi optim maxi optim maxi optim maxi optim maxim 6ptim maxi 6ptim
ma a ma a ma a ma a a a ma a
3mm 15/S 108 208 158 25/S 20/s 308 258 35/S 308 40/S 358
5 mm 8S 58 108 7S 12/S 8S 15/S 108 17/1S 12/S 21/8 15/S
8 mm 48 28 58 3/S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
&cido
acrilic | 10mm 4 | 2s |e6s |38 7S |48 | 8s | 5S s | 7s
o 15 mm 3/S 18 48 28 5/S 38 718 48
20 mm 3/S 1/8 48 1,5/S
25 mm
30 mm

Potencia laser 90 % : El corte de acrilico debe prestar atencion al control del flujo de aire , la superficie del material debe soplarse
de forma pequefa o lateral , lo que puede garantizar la suavidad del acrilico , y la superficie del acrilico debe tener circulacion de
aire para evitar incendios .

Acrilic
o

3 mm 9/S 7/S 15/S 128 20/ 158 238 18/S 25/S 208 308 25/S
5mm 5/S 3s 108 8/S 13/8 108 158 13/5 18/S 15/8 21/8 18/S
10 mm 5/S 38 718 58 98 6S 128 9/S
15 mm 48 3/S 718 5/S

Potencia del laser 9

0% : El corte de m.

adera controla principalmente el flujo

la velocidad de corte.

de aire; cuanto mayor sea el flujo de

aire, mayor sera

CLOR

Afos

Afos

Afios

2mm | 3865 | 32S 455 | 60is | 58/S 68/s | sois | 78IS 88/
URO 50 70 90
An AR
DE | 3mm | 3055 | 27s | 405 | 385 | s05s | asis | oo | seis | ois | esis | Lo | 7ars
POLIV 60 80
INLO | 4mm | 25/S | 20S | 35/5 | 308 | 45/S | 40S | 555 | 50/S | 6s/S | 6xs | 758 | 7S
100/ 295/
paro | "2 | 4ois | 38/ | eois | 58S 98/ | 2008 | 1955 | 3008 400S | 3955
cama S S
una
cuero | % | 1sis | 12is | 2008 | 17is | 2555 | 2008 | 30S | 2655 | 405S | 3655 | 458 | 40is

Se recomienda utilizar una lente de enfoque con una distancia focal de 50,8, con un t
En cuanto a la cantidad de compresor de aire, se recomienda redu

ubo laser de 60W-100W y un pequeii
cir la potencia entre un 50% y un 70%.

Montca 150/
Papel ver 80/S 408 1208 408 s 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/8
Estran
gulad
orde 2mm 15/S 138 258 208 36/S 308 408 35/S 458 408 558 50/S
color
BI

-48 -




Parametros de corte de placas bicolor y PVC, el corte de papel debe prestar atencion al ajuste de la potencia del laser, cuanto
mayor sea
La potencia del tubo laser, cuanto menor sea el porcentaje de ajuste de la potencia del laser

4. DESCRIPCION DE LA CONSOLA.
®DESCRIPCION GENERAL .

Puede controlar la grabadora directamente desde el panel de control
integrado, conectado a un ordenador o a través de Internet. Para obtener
mas informacion sobre el funcionamiento del software de grabado,
consulte su manual. El panel de control integrado permite operar el laser
manualmente o grabar el disefio en memorias USB y discos duros
externos conectados al puerto USB situado en el lateral derecho de la
carcasa.

Para el funcionamiento manual, las teclas de flecha permiten mover el
cabezal laser a lo largo de las guias de los ejes X e Y, y el botén PULSE
activa el laser. Al pulsar la flecha, se puede configurar el cabezal laser
para que se detenga dentro de una distancia determinada pulsando MENU
y ajustando los parametros en "Ajustes manuales+". También se puede
configurar el laser para que emita durante un tiempo fijo pulsando MENU y
ajustando los parametros en "Ajustes del laser+". Todos los botones y
menus deberian estar en inglés. Si no es asi, pulse MENU y vaya al botén
superior de la columna derecha.

para cambiar la configuracién de idioma de la consola.
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Para cargar un disefio desde una unidad flash o disco duro externo con
formato FAT16 o FAT32, pulse MENU, seleccione «Archivoy, luego
«Udisk+» y, a continuacién, «Copiar a memoria». Seleccione el diseio en
el menu Archivo y, a continuacion, seleccione Ejecutar. Se pueden ajustar
varios parametros mediante los menus y submenus de la consola,
incluyendo la configuracion de multiples origenes para grabar un disefio
en un material cuatro veces en una sola sesion .

Al ejecutar el disefio desde la consola, esta sera la pantalla principal. El
disefio se mostrara en la esquina superior izquierda, y su nombre, junto
con la velocidad y la potencia actuales, en la esquina superior derecha. La
posicion del cabezal laser con respecto a la mesa se muestra mediante las
coordenadas X (horizontal) e Y (vertical). La coordenada Z indica la
elevacion de la mesa de trabajo. La coordenada U se puede configurar
para controlar el eje de rotacion o la alimentacion automatica, si esta
instalada. Debajo de estas se encuentran capas con instrucciones sobre
su velocidad individual (en mm/s) y la potencia maxima como porcentaje
de la potencia nominal de la maquina. El numero de lotes en la esquina

inferior izquierda registra la cantidad de veces que se ha grabado el disefio
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actual en una sola sesion.

‘ File: TempFile ML T3 00:00 2018710729
- B B o B Speed: 100mm/s
Power: 99.9%/33. 3%
Xz 10000. 0
b 10000. 0
U: 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

Idle 99:59:59 Copies 65535 ) oog o ~mmcontinue

Tal como indica el boton, pulse Ejecutar/Pausa para comenzar a grabar el
patrén cargado y pause el grabado cuando sea necesario.

En caso de emergencia, como un incendio, no utilice el panel de control
para pausar o detener el grabado. Pulse inmediatamente el boton de
parada de emergencia.

®AJUSTE LA POTENCIA DEL LASER .

Al pulsar ENT en la interfaz principal, el cuadro del cursor selecciona
inicialmente el parametro "Velocidad".
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pee

100mm/ s

Power:

99, 9%/ 33. 3%

X

10000. 0

i

10000. 0

u:

10000. 0

Pulse las teclas A y ¥ para alternar entre parametros. Seleccione el

parametro Potencia.

100mm/ s

99. 9%/33. 3%

Speed:

10000. 0

10000. 0

X:
L'
U:

10000. 0

Pulsa ENT cuando el cursor rojo esté sobre Power. Pulsalas teclas Ay ¥
para cambiar el valor del parametro.

MaxPower:  99.9 | %
MinPower: | 33.3 | %

Pulsa ENT para guardar los cambios.

Pulse ESC para anular los cambios y volver a la interfaz principal.

®AJUSTA LA VELOCIDAD DEL LASER
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Al pulsar ENT en la interfaz principal, el cuadro del cursor selecciona
inicialmente el parametro "Velocidad" .

100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%

X: 10000. 0
) i 10000. 0
U: 10000. 0

Vuelva a pulsar la tecla ENT para que aparezca esta interfaz.
Pulse las teclas A y V¥ para cambiar el valor del parametro.
Pulsa ENT para guardar los cambios.

Pulse ESC para anular los cambios y volver a la interfaz principal.

Speed:| 100 ' mm/s

®MENU DE FUNCIONES .

Pulse el botén de menu en la interfaz principal para acceder al menu:
Pulse las teclas A y ¥ para seleccionar el elemento y, a continuacion,
pulse ENT para acceder al submenu correspondiente .
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Para setting Language

Laser set Diagnoses
Manual set System info
Axes reset Set default para
Origin set Restore default

 Screen refset Controller set |
Panel lock Permission

®AJUSTE EL EJE Z.

Cuando se selecciona Z Move, pulse « o » para controlar el movimiento
del eje Z mientras el kit de sensores esta instalado.

®AJUSTE EL EJE U.

Cuando se selecciona U Move, pulse € o » para controlar el movimiento
del eje U. Esto se puede utilizar para controlar la posicion de rotaciéon del
eje de rotacion o la linealidad del avance automatico (las posiciones se
venden por separado) si ambos Instalacion.

OREINICIAR EL EJE .

Cuando Shaft Reset+ esté seleccionado, pulse ENT y la pantalla izquierda
mostrara: Pulse A o ¥ para seleccionar un elemento.
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- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Pulse ENT para comenzar a restablecer el eje seleccionado y aparecera el
mensaje "Restablecimiento en curso" en la pantalla.

Una vez finalizado el proceso, el mensaje desaparecera automaticamente
y el sistema volvera a la interfaz principal.

®AJUSTE LA CONFIGURACION DEL LASER .

Tras seleccionar la configuracion del laser y pulsar ENT, la pantalla
izquierda mostrara: El método de operacion es el mismo que en la
configuracién anterior. Al seleccionar Continuar, pulse PULSE para
disparar el laser y, a continuacion, suelte la tecla para finalizar el disparo.
Cuando haya terminado de realizar los ajustes, guardelos pulsando la
tecla ENT para escribir o la tecla ESC para salir sin guardar los cambios.
La lectura permite cargar los parametros guardados.

Laser mode: [ Co{ti nué_ ‘

Laser time: 100 ms

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

®AJUSTE EL MODO DE MOVIMIENTO DEL LASER .

Cuando seleccione Ajustes manuales, pulse ENT y se mostrara el lado
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izquierdo: Cuando el modo de movimiento sea "Continuo", el parametro de
desplazamiento manual no funcionara. Cuando se utilice para mover
manualmente el cabezal laser, las teclas de flecha lo moveran
continuamente hasta que se suelten. Cuando el modo de movimiento sea
"Desplazamiento”, cada vez que se pulsen las teclas de flecha, el cabezal
laser se movera con precision la distancia guardada en este parametro.
Utilice las teclas Direccion y ENT para ajustar hacia arriba o hacia abajo.
Cuando haya terminado de realizar los ajustes, guardelos seleccionando
la tecla ENT para escribir o pulsando la tecla ESC para salir sin guardar
los cambios. La lectura puede cargar los parametros guardados.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

OESTABLECER EL ORIGEN .

Cuando se presione la casilla en el conjunto de origen, presione ENT y
aparecera el cuadro de dialogo de la izquierda:

.Muti-Origin cnable

| B Originenablel || Setting
‘i Origin enable2 || Setting |
1.. Origin enable3 Setting
. Origin enable4 Seltmg

Start origin: | ¢

Pulsa FN para seleccionar un elemento. Tras seleccionar Habilitar origen
multiple, pulsa ENT para activarlo o desactivarlo. Cuando esté activado, el
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recuadro pequefo sera rojo; cuando esté desactivado, sera gris. Al
seleccionar Establecer origen o Siguiente origen, pulsa <€ o » para
seleccionar un valor. Al modificar el parametro Establecer origen, recuerda
pulsar ENT para confirmar el cambio. Al cerrar la interfaz, los parametros
se guardan automaticamente.

Los detalles de cada articulo son los siguientes:

-Establecer origen 1/2/3/4: Después de habilitar la configuracion de origen
multiple, coloque el cursor sobre la configuracién de origen 1/2/3/4.
Presione ENTER en su teclado.

clave, el sistema toma las coordenadas como las coordenadas
correspondientes del origen 1/2/3/4.

-Habilitar fuente 1/2/3/4: Cuando la configuracion de multiples fuentes esta
habilitada, también se pueden deshabilitar y habilitar cuatro fuentes
individualmente.

Cuando se selecciona la légica de multiples origenes, si el nimero del
siguiente origen es 1 y se habilitan cuatro origenes, el trabajo se utilizara
cada vez que se inicie cuando se inicie la funcién de guardar archivo (a
través del teclado o PC) o cuando se cargue un archivo de procesamiento
a una PC y el archivo sea seleccionado "Tomar origen como origen".
Origenes diferentes. El orden de rotacion del origen es
1—-2—-3—4—1-2... Si carga un archivo de procesamiento en su PC y
selecciona Origen actual para el archivo, el sistema siempre utilizara el
origen actual.
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®ESTABLECER PARAMETROS PREDETERMINADOS .

Una vez establecidos los datos, seleccione el parrafo y los parametros
actuales de la maquina se guardaran con sus valores predeterminados.
Posteriormente, podra recuperarlos mediante el comando Restaurar
parametros predeterminados. Se recomienda guardar la configuracién
predeterminada de fabrica de su maquina para poder restaurarla
facilmente si fuera necesario.

Si la contrasefia esta habilitada, pulse €4 o » y A o ¥ para seleccionar la
contrasefa y, a continuacién, pulse ENT para guardarla.

®RESTAURAR EL PARAMETRO PREDETERMINADO.

Al definir los hechos, una vez seleccionado un parametro, el sistema
reemplaza todos los parametros actuales con los parametros
predeterminados de fabrica guardados. El procedimiento es el mismo que
para configurar los parametros predeterminados.

OESTABLECER EL IDIOMA DE LA INTERFAZ.

Al seleccionar un idioma, pulse ENT y la pantalla izquierda mostrara:

English  EN | Deutsch : DE

PYCCKHi | RU ‘ Tiéng Viét | VN

[ Fran(;als IPR L I_Eﬁpaﬁol __Il ES
|
l

Poﬂugucq _' PT L ltalia IT
Tiirk IR

El procedimiento es el mismo que el descrito anteriormente. Pulse ENT
tras seleccionar el idioma deseado y vuelva a la interfaz principal.

®ESTABLEZCA LA DIRECCION IP DE LA MAQUINA .

Una vez que haya seleccionado la configuracion de IP, pulse ENT y la
pantalla izquierda mostrara:
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IP address:

192 [.] 168 |. I .| 100

Write

Pulse € o » y A o ¥ y ENT para cambiar los parametros. La direccion
predeterminada para la grabadora es 192.168.1.100. Si esta funcion ya se
esta utilizando en su red local, use 192.168.1 para las tres primeras
secciones Yy elija un valor unico para la ultima. En general, cualquier valor
entre 2 y 252 deberia funcionar, excepto el 47, pero evite valores que ya
estén en uso por otros dispositivos de la red.

Conectar la maquina directamente a internet conlleva el riesgo de un uso
no autorizado y no se recomienda. Si aun asi desea hacerlo, debera
registrarla y usar una direccién IP publica TCP/IP Unica. Cuando termine
de realizar los ajustes, guardelos pulsando la tecla ENT para escribir o la
tecla ESC para salir sin guardar los cambios. La lectura permite cargar los
parametros guardados.

®HERRAMIENTAS DE DIAGNOSTICO .

Tras seleccionar Diagnostico, aparecera el cuadro de dialogo de la
izquierda:
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INPUT:

j LmtX- D LmtU+ we

[ ] Lmty- ] LmtU- |l
U JEx-Run [ Jintlock [ ]In2
OUTPUT:

B outt []out2
. Status [_]Aux.z’\ir

Esta interfaz muestra la informacion de los puertos de E/S del hardware
del sistema:

Entrada: Lea la informacion de hardware del sistema. Cuando se active
una senal de hardware, el recuadro pequefio a la izquierda de la entrada
correspondiente se mostrara en rojo. De lo contrario, aparecera atenuado.

Salida: Utilice el cursor para seleccionar la salida. Pulse ENT para alternar
el estado de la salida y ESC para volver al menu principal sin realizar
ningun cambio.

OESTABLECER LA REFERENCIA DE LA PANTALLA..

Tras seleccionar el origen de la pantalla, aparecera el cuadro de dialogo
de la izquierda:

Screenorigin;  Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

Esta interfaz muestra la ubicacién del origen. Diferentes posiciones del
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origen pueden producir diferentes reflexiones del grafico en los ejes X/Y. El
método de operacion es el mismo que el descrito anteriormente.

®AJUSTE DE LA CAPAESCULPIDA.

Cuando el sistema esté inactivo o el trabajo haya finalizado, pulse ENT
para acceder a la seccion de parametros de la capa .

100 99.9% Lavero: [

Speed: 100 | mm/s

100 99.9%, MinPower: | B5.5 | %

MaxPower: 85.5 %

100 99.9% Write
|

100 99.9%, Modify 1o press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

Pulsa A o V¥ para seleccionar la capa deseada.

Pulse ENT para comprobar los parametros de la capa seleccionada, como
se muestra en la imagen: Por defecto, el cursor rojo estara sobre Capas.

Pulse las teclas € y » para seleccionar la capa deseada.

Mueva el cursor a Escribir y pulse ENT para guardar los cambios de
parametros, o pulse ESC para salir sin guardar.

El método de funcionamiento es el mismo que el del ajuste de potencia
maxima/minima.

®AJUSTAR PARAMETROS DE MOVIMIENTO .

En el submenu Configuraciéon de parametros, seleccione Mover
parametros para mostrar la interfaz de la izquierda: Seleccione y ajuste los
parametros pulsando las flechas.
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Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: mm/s2

Fast feed Acc: 500 |mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: 100 mm/s2
Start speed: 50 mm/s
Cut jerk: 5 (0-200)%
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Cuando hayas terminado de ajustar, mueve el cursor a Escribir y pulsa
ENT para guardar los cambios de parametros, o pulsa ESC para salir sin
guardar.

La lectura puede cargar parametros guardados.

®ESTABLECER PARAMETROS DEL MARCO .

En el submenu Configuracion de parametros, seleccione Configuracion de
fotograma para mostrar la interfaz izquierda: seleccione y ajuste los
parametros pulsando las flechas. Cuando termine de ajustar, mueva el
cursor a Escribir y pulse ENT para guardar los cambios de parametros, o
pulse ESC para salir sin guardar. La opcién Lectura permite cargar los
parametros guardados. Iniciar corte de fotograma cortara el fotograma
segun los parametros actuales.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

®ESTABLECER PARAMETROS DE SOPLADO .

En el submenu Configuracion de parrafo, seleccione Configuracion de
soplado para mostrar la interfaz izquierda: seleccione y ajuste los
parametros pulsando las flechas. Cuando termine de ajustar, mueva el
cursor a Escribir y pulse ENT para guardar los cambios de parametros, o
pulse ESC para salir sin guardar. La lectura puede cargar los parametros
guardados.
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Auxiair mode: Blow When laser

Open auxnair delay: 10. 0 ms
Close auxiair delay: - 10. 0 ms
Read | ‘ Write

®AJUSTE LA VELOCIDAD DE REINICIO .

En el submenu "Configuracion de parametros”, seleccione "Configuracion
de velocidad" para mostrar la interfaz izquierda:

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mm/'s
U work speed: _iU[_) mmn's

Manual fast: 100 mnvs
Manual slow: 10 mm/s

 Read | Write |

Seleccione y ajuste los parametros pulsando las flechas. Cuando termine
de ajustarlos, mueva el cursor a Escritura y pulse Intro para guardar los
cambios, o pulse Esc para salir sin guardar. La lectura permite cargar los
parametros guardados.

®AJUSTE LA CONFIGURACION DE LA MAQUINA .

En el submenu Configuracién de parametros, seleccione Configuracion del
equipo para mostrar la interfaz de la izquierda:
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Reset to origin: YES

Return pusilion::_ Ol'igi_t; po-s

{Origin on overscale: NO

U Focus distance: 100 mm

[ Read : Write

Seleccione y ajuste los parametros pulsando las flechas. Cuando termine
de ajustarlos, mueva el cursor a Escritura y pulse Intro para guardar los
cambios, o pulse Esc para salir sin guardar. La lectura permite cargar los
parametros guardados.

®AJUSTE LOS PARAMETROS DEL EJE DE ROTACION .

En el submenu Configuracion de parametros, seleccione Configuracion de
la funcion de rotacién para mostrar la interfaz de la izquierda:

Enable rotary Func: YES
PPR: 50

Diameter: 10,0 mm

Read || Write |

Seleccione y ajuste los parametros pulsando las flechas. Cuando termine
de ajustarlos, mueva el cursor a Escritura y pulse Intro para guardar los
cambios, o pulse Esc para salir sin guardar. La lectura permite cargar los
parametros guardados.

®ESTABLEZCA LA CONTRASENA DE LA INTERFAZ .

Cuando el cursor esté sobre el bloqueo del panel, pulse ENT y aparecera
el cuadro de didlogo de la izquierda:
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Password Sct

Keyboard locked

Pulsa las teclas A y V¥ para seleccionar el elemento. Cuando el cursor
azul se situe sobre el elemento deseado, pulsa ENT para acceder a la
interfaz correspondiente.

®PARAMETROS DE COPIA DE SEGURIDAD Y RESTAURACION.

En el menu principal, seleccione Configuracién del mando para mostrar
la pantalla de la izquierda:

Backup to U disk
Restore para from U disk‘|
Upgrade from U disk \

Time Seting+ |

Copia de seguridad en unidad flash USB: Guarde los parametros actuales
en una unidad flash USB.

Recuperar parametros de una unidad flash USB: Recupere los parametros
guardados desde una unidad flash.

Actualizacion desde unidad flash USB: Actualice el software del
controlador desde una unidad flash.

®ESTABLEZCA LA FECHA Y LA HORA DE LA MAQUINA.

En el submenu Configuracion del controlador, seleccione Configuracion de
hora+ para mostrar la
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Interfaz izquierda:

2019 /112

Write |

Modity to press <ENT>,Select
<Write> to sel paramelers

Seleccione y ajuste los parametros pulsando las flechas. Cuando haya
terminado

Para ajustar, mueva el cursor a Escribir y pulse ENT para guardar el
parametro.

cambios, o pulse ESC para salir sin guardar. La lectura puede cargar
guardado

parametros.

®GESTION DE AUTORIZACIONES Y DISENO DEL TECLADO .

Su grabadora ya deberia estar autorizada y lista para usar. Si adquirio su
grabadora mediante un programa de alquiler y aun no ha recibido un
cédigo de licencia, comuniquese con el Servicio de Atencion al Cliente.
Para obtenerlo, vaya al menu principal y seleccione Permisos. Aparecera
la interfaz de la izquierda.

Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

__ Change permission code

Pulse ENT una vez para seleccionar el primer campo y, a continuacion,
vuelva a pulsar ENT para que aparezca el teclado izquierdo.

Utilice las teclas de flecha y la tecla Intro para seleccionar los caracteres
correctos. Si hay algun error, pulse Esc y luego Intro para volver a
introducir el texto. Utilice las teclas de flecha para desplazarse a otro
campo de entrada e introduzca su contenido de la misma manera. Una vez
que haya introducido correctamente todos los datos, seleccione «Cambiar
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cédigo de permiso» y pulse Intro para salir de esta pantalla y volver al
menu principal.

MAINTENANCE

1. RESUMEN DEL MANTENIMIENTO.

El uso de procedimientos distintos a los aqui especificados puede
provocar una exposicion peligrosa a la radiacion laser. Apague siempre el
aparato y desconéctelo de la fuente de alimentacion antes de realizar
cualquier tarea de limpieza o mantenimiento. Mantenga siempre limpio el
sistema, ya que los residuos inflamables en las zonas de trabajo y de
escape representan un riesgo de incendio. Solo profesionales capacitados
y cualificados estan autorizados a modificar o desmontar este equipo.

* El sistema debe recibir agua limpia y fria en todo momento.

* El banco de trabajo debe limpiarse y el cubo de basura vaciarse todos
los dias.

* El tercer espejo y la lente de enfoque deben inspeccionarse
diariamente y limpiarse si es necesario.

* Los demas espejos y sistemas de escape deben inspeccionarse
semanalmente y limpiarse si es necesario.

* La alineacion del haz debe comprobarse semanalmente.

* El cableado debe revisarse semanalmente para detectar conexiones
sueltas, especialmente el de la fuente de alimentacion del tubo laser.

* Los rieles deben limpiarse y lubricarse al menos dos veces al mes.

* El sistema de asistencia neumatica debe ser inspeccionado una vez al
mes y limpiado si es necesario.

- La maquina laser completa, incluidos otros componentes como el
sistema de refrigeracion por agua, debe inspeccionarse una vez al
mes y limpiarse si es necesario.

2. Sistema de refrigeracion por agua.
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®Nunca toque ni ajuste el suministro de agua de la grabadora mientras la
bomba esté encendida.
conectado a la corriente.

O®FEl tubo laser debe enfriarse con agua destilada limpia para evitar
Sobrecalentamiento. El agua a temperatura ambiente o ligeramente tibia
es ideal. Los tubos laser requieren al menos 7,5 litros (2 galones) de
agua destilada limpia y fria u otro refrigerante seguro para laser para
evitar el sobrecalentamiento. Si la temperatura del agua se acerca a los
38 °C (100 °F), detenga el trabajo hasta que se enfrie o busque una
manera de bajar su temperatura sin interrumpir el suministro de agua al
tubo laser. El agua tampoco debe enfriarse demasiado, ya que esto
puede provocar que el tubo laser de vidrio se rompa durante su uso. En
los meses de invierno o si usa hielo para enfriar el agua caliente,
asegurese de que la temperatura nunca baje de los 10 °C (50 °F).

®Se debe agregar mas agua cada pocos dias para asegurar la

evaporacion.
no provoca que la bomba quede expuesta durante su uso .

3. LIMPIEZA

®LIMPIE EL COMPARTIMENTO PRINCIPAL Y LA MAQUINA DE
GRABADO .

Compruebe al menos una vez al dia si hay acumulacion de polvo en la
camara de grabado principal. Si la hay, debe eliminarla. Los intervalos y
requisitos exactos de limpieza dependen en gran medida del material que
se procesa y del tiempo de funcionamiento del equipo. Las maquinas
limpias garantizan un rendimiento 6ptimo y reducen los costes de servicio,
ademas de reducir el
riesgo de incendio o lesiones.
Limpie la ventana de visualizacién con un detergente suave y un pano de
algodén. No utilice toallas de papel, ya que pueden rayar el acrilico y
reducir la capacidad de la tapa para protegerlo de la radiacion laser.
Limpie a fondo el interior de la cabina principal para eliminar cualquier
residuo, particula o sedimento. Se recomienda el uso de toallas de papel y
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limpiacristales. Si es necesario, limpie la tapa del tubo laser una vez que
se haya enfriado por completo. Deje que cualquier liquido utilizado en la
limpieza se seque completamente antes de volver a usar el grabador .

oL IMPIE LA LENTE DE ENFOQUE .

La lente tiene un revestimiento duradero que no se dafiara con una
limpieza adecuada y cuidadosa.

Al tercer dia, revise la lente y el espejo y limpielos si presentan residuos o
neblina en la superficie. De lo contrario, la eficiencia del laser se vera
reducida y la acumulacién de calor en el aceite o el polvo puede dafiar la
lente.

1. Mueva la mesa de grabado a una distancia de aproximadamente 4
pulgadas (10 cm) por debajo del soporte del objetivo.

2. Mueva el cabezal laser al centro de la mesa y coloque un pafio debajo
del soporte de la lente para que esta no se darie si se cae
accidentalmente del soporte.

3. Desenrosque la montura del objetivo y girela hacia la izquierda.

4. Retire la manguera de aire comprimido y la conexién del riel laser.

5. Después de colocar la lente sobre un papel de limpieza limpio, gire
con cuidado el soporte de la lente para que la lente y su junta térica
caigan sobre el pafio de limpieza y retire la lente de la montura.

6. Compruebe la junta térica y, si es necesario, limpiela con un
bastoncillo de algodén y una toalla de papel o pafio para limpiar lentes.
7. Sople aire sobre la superficie de la lente para eliminar la mayor
cantidad posible de polvo grueso.

8. Inspeccione la superficie de la lente y limpiela con solucién limpiadora
para lentes y papel o pafio para lentes si es necesario.

9. Sujete el borde del conjunto de la lente con un pafiuelo de limpieza
para lentes y aplique solucion limpiadora para lentes. Incline la lente y
enjuague ambas superficies para eliminar la suciedad.
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10. Coloque las lentes sobre un pafiuelo de limpieza limpio y aplique un
poco de solucion limpiadora en un lado de la lente. Deje que el liquido
actue durante aproximadamente un minuto y luego limpie suavemente
con papel de limpieza humedecido en la solucion. Seque este lado de la
lente con un pafiuelo o pafo seco.

11. Repita el mismo proceso de limpieza en el otro lado de la lente.
Nunca utilice las toallas de papel de limpieza dos veces. El polvo que se
acumula en las toallas de papel puede rayar la superficie de la lente.

12. Compruebe la lente. Si aun esta sucia, repita el proceso de limpieza
anterior hasta que quede limpia. No toque la superficie de la lente
después de limpiarla.

13. Inserte con cuidado la lente en la montura, asegurandose de que su
lado convexo circular quede hacia arriba. Coloque la junta térica sobre
la lente.

14. Vuelva a ensamblar cuidadosamente la lente y el cabezal laser en
orden inverso.

®LIMPIA EL ESPEJO .

Si hay residuos o neblina en la superficie del espejo, este también debe
limpiarse para mejorar el rendimiento y evitar dafios permanentes. El
primer disparo se encuentra detras del lado izquierdo de la maquina, mas
alla del extremo del eje Y. La segunda lente esta en el eje Y en el extremo
izquierdo del eje X. La tercera lente esta ubicada en la parte superior del
cabezal laser en el eje X. La mayor acumulacién de residuos se encuentra
en el tercer espejo y debe revisarse diariamente con la lente de enfoque.
Las lentes primera y segunda pueden revisarse diariamente si es
necesario, pero si solo se revisan una vez por semana, estan

Por lo general, esta bien.
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1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Los espejos se pueden limpiar en su lugar usando pafiuelos o pafios de
limpieza de lentes, o se pueden quitar girandolos en sentido contrario a las
agujas del reloj. Tenga cuidado de no tocar la superficie del espejo
directamente. Evite presionar demasiado fuerte para no raspar ningun
residuo y causar rayones. Si los espejos se quitan para limpiarlos, Vuelva
a instalarlos girandolos en el sentido de las agujas del reloj hasta
colocarlos en su sitio, teniendo cuidado de evitar rayarlos.
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4. ALINEACION DE LA TRAYECTORIA DEL LASER.

La correcta alineacién del haz es fundamental para la eficiencia y la
calidad del trabajo de la maquina. Esta maquina se entrega
completamente alineada antes del envio. Sin embargo, al recibir la
grabadora, se recomienda al usuario, aproximadamente una vez por
semana durante su funcionamiento normal, verificar que la alineacién se
mantenga en un nivel aceptable y que el espejo y la lente de enfoque no
se muevan debido al movimiento de la maquina.

Debera colocar una cinta adhesiva en cada etapa del recorrido del laser
para marcar la plataforma y asegurarse de que permanece correctamente
alineada. Si no es asi, utilice el soporte del tubo laser o los tornillos de la
parte posterior del espejo desalineado para corregir el problema. Una vez
que se agoten las cintas adhesivas suministradas, recomendamos usar
cintas de enmascarar, ya que son faciles de manejar y usar.

Si la alineacion del haz se realiza sin cuidado, el operador puede quedar
expuesto a una pequefa cantidad de radiacion. Siga estos procedimientos
correctamente y tenga siempre precaucién al realizar la alineacién del

haz .

Realice la alineacion del haz con niveles de potencia bajos: 15 % o menos.
Un porcentaje superior provocara que el laser incendie la tira reactiva en
lugar de marcarla. Asegurese de configurar la potencia maxima (no la
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minima) al 15 %.

®ALINEACION DEL TUBO LASER .

Para comprobar la alineacion del tubo laser con el primer espejo, corte una
tira de cinta adhesiva y coléquela en el marco del espejo.

No coloque la cinta directamente sobre el espejo. Encienda la maquina y
ajuste el nivel de potencia al 15% o menos.

Pulsa PULSE para disparar el laser manualmente. Deberias ver una
pequefa marca en la cinta. Si no aparece, vuelve a pulsar PULSE.

Presione el botdn de pulso para activar el laser. Asegurese siempre de que
el camino entre el laser y su objetivo esté despejado. Nunca permita que
objetos extrafios se interpongan entre el laser y su objetivo. Al presionar el
boton

Al pulsar el boton PULSE, tenga cuidado de no dejar ninguna parte de su
cuerpo en la trayectoria del laser.

La marca laser debe estar cerca del centro del orificio. Si el laser no esta
centrado en el primer espejo, apague el laser y ajuste cuidadosamente el
tubo laser en su soporte. Esto puede requerir aflojar los tornillos del
soporte. Tenga cuidado de no aflojar ni apretar demasiado los tornillos.
Solo se puede ajustar un soporte a la vez.
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These m arks are OK These m arks require ad justm ent

®PRIMERAALINEACION DE LOS ESPEJOS. .

Tras asegurarse de que la luz laser esta correctamente alineada entre el
tubo laser y el primer espejo, compruebe la alineacién entre el primer
espejo y el segundo. Para ello, utilice las flechas direccionales del panel
de control para mover el segundo espejo hacia la parte posterior de la
base a lo largo del eje Y.

Una vez colocado, coloque un trozo de cinta adhesiva en el marco del
segundo espejo. No coloque la cinta directamente sobre el espejo. Repita
el paso anterior. Si el laser no esta centrado en el segundo espejo, es
necesario ajustar los tornillos de fijacién del primer espejo. por lo tanto .




Para ajustar el espejo, afloje la tuerca del tornillo y girelo suavemente en el
sentido de las agujas del reloj o en sentido contrario. Cada tornillo ajusta
una posicién o angulo diferente. Anote qué tornillos esta ajustando y la
direccion del ajuste. No gire el tornillo mas de un cuarto de vuelta a la vez,
y compruebe especialmente la posicion del laser después de cada ajuste
para observar el efecto de cada cambio. Pruebe hasta que los haces estén
correctamente alineados y, una vez realizados todos los ajustes, vuelva a
apretar las tuercas de los tornillos.

A continuacién, utilice las flechas direccionales del panel de control para
enviar el segundo espejo hacia la parte frontal de la base a lo largo del eje
Y.

Una vez colocada la cinta, coloque otra tira adhesiva en el marco del
segundo espejo. No la coloque directamente sobre el espejo. Repita los
pasos del apartado 5.4.1 y, si es necesario, ajuste los tornillos de fijacién
del primer espejo. Vuelva a comprobar hasta que los haces de luz estén
correctamente alineados y, a continuacién, apriete las tuercas de los
tornillos.

®ALINEACION DEL SEGUNDO ESPEJO .

La marca laser debe estar cerca del centro del orificio. Si el laser no esta

centrado en el primer espejo, apague el laser y ajuste cuidadosamente el

tubo laser en su soporte. Esto puede requerir aflojar los tornillos del

soporte. Tenga cuidado de no aflojar ni apretar demasiado los tornillos.
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Solo se puede ajustar un soporte a la vez.

®ALINEACION DEL TERCER ESPEJO .

Tras asegurarse de que el laser esta correctamente alineado entre el
segundo y el tercer espejo, compruebe la alineacion entre el tercer espejo
y la mesa. Primero, retire la manguera de asistencia de aire del cabezal
laser. A continuacion, coloque un trozo de cinta adhesiva en la parte
inferior del cabezal laser y presidénelo firmemente contra la boquilla. Esto
dejara una marca circular que le ayudara a comprobar la precisién. Repita
los pasos del apartado 5.4.1. Si el laser no esta centrado en el cabezal
laser, ajuste el tornillo de fijacion del tercer espejo segun se muestra en el
apartado 5.4.2. Vuelva a probar hasta que los haces estén correctamente
alineados y, a continuacion, apriete las tuercas de los tornillos.

®INSTALE EL TUBO LASER.

Diagrama esquematico de la instalacion del tubo laser:
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Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

r
LI

Water outlet Water inlet

1. Instalelo siguiendo el logotipo del laser y conecte correctamente los
cables de conexion del catodo y el anodo, el tubo de entrada de agua y
el tubo de salida de agua del laser.

2. Encienda el enfriador y ajuste el angulo del laser para asegurarse de
que el refrigerante llene el laser y no haya obstrucciones.

3. Retire la marca de apertura éptica y, a continuacion, encienda la fuente
de alimentacion del Iaser para la depuracion de la trayectoria optica.

®PROBLEMAS Y SOLUCION DE PROBLEMAS .

Problema 1: El laser siempre emite a la maxima potencia o la corriente

no es ajustable.
(DEI laser esta equipado con un terminal de control de potencia que esta
conectado incorrectamente; compruebe cuidadosamente la conexion
del terminal.
(QEI laser esta fallando; intente reemplazar la fuente de alimentacion.
(3Fallo de la placa de control de la maquina laser; pongase en contacto
con el servicio de atencion al cliente.

Problema 2: El laser no emite luz.

(DEI laser esta equipado con un terminal de control de potencia que esta
conectado incorrectamente, o la linea de conexion de control esta rota;
compruebe cuidadosamente si los terminales y los cables de conexion
estan mal conectados o0 no se encienden.

(2)La proteccion contra fugas de agua del enfriador falla y el refrigerante
del enfriador es insuficiente; reemplace el protector de agua o agregue
refrigerante.

(3)Los laseres estan equipados con fallas de energia o problemas de
suministro de energia; intente reemplazar el cable de alimentacion con
una fuente de alimentacién o un cable de alimentacién de red.

@Fallo en la placa de control de la maquina laser; pongase en contacto
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con el servicio de atencion al cliente.
®Fallo del laser; pongase en contacto con el servicio de atencion al
cliente.

Problema 3: Encendido por descarga.

(DEI cable de conexion entre el laser y la fuente de alimentacion del

laser esta dafado o roto; intente reemplazar el cable.

(@Fallo del laser; pongase en contacto con el servicio de atencion al
cliente.

Problema 4: Requisitos para el medio ambiente.

(DEI laser esta equipado con una fuente de alimentacion y necesita

funcionar en un entorno bien ventilado.

(2)El espacio de trabajo debe cumplir con las normas de seguridad

locales para el funcionamiento de equipos laser.

Nota : Requisitos ambientales .

Temperatura de funcionamiento: 10 °C ~ 38 °C

Temperatura de almacenamiento: -10 °C a 35 °C. Humedad de
almacenamiento: 20 % HR a 80 % HR.
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5. INSTRUCCIONES DE LUBRICACION.

Para obtener los mejores resultados, limpie y lubrique los rieles de la
maquina de grabado cada dos semanas.

®Apague la maquina de grabado laser.
®Aparta con cuidado el cabezal laser.

®Limpie todo el polvo y los residuos de los rieles de los ejes X e Y con un
pafio de algodén seco.

hasta que estén brillantes y limpios.
®Haz lo mismo con los tornillos del eje Z.
@ ubrique los rieles y los tornillos con grasa.

®Mueva suavemente el cabezal laser y el eje X para que el lubricante se
distribuya uniformemente.

distribuido a lo largo de los dos rieles, y subir y bajar la bancada para
distribuir uniformemente el lubricante a lo largo de los tornillos.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

ASUNTO

CAUSA DEL PROBLEMA

SOLUCION

El panel indica que
la maquina esta protegida.

La puerta no esta dosificada

Cierre la puerta

El interruptor de proteccion de la
cubierta esta danado.

Reemplazar por uno
nuevo

El panel indica que

la maquina tiene un
defecto en la proteccion
contra la entrada de agua.

Las tuberias de agua estan
obstruidas y no hay circulacion
de agua.

Limpiar las tuberias de
agua

La bomba no sale, la bomba se
rompe.

Reemplazar por uno
nuevo

Resistencia al agua reducida

Reemplazar por uno
nuevo

El panel activa la
hiperinterfaz de trabajo

El tamafio del papel de corte es
demasiado grande.

Cambiar el tamafo de
la imagen

El punto de anclaje de la
maquina es incorrecto

Reorientacién

El corte laser es
impermeable

La trayectoria de la luz del laser
no es correcta.

Ajustar la trayectoria
Optica

Los espejos y las lentes estan
sucios.

Lavar con alcohol

No emite laseres

Problemas con los tubos laser

Reemplazar por uno
nuevo

Problemas de energia de Lager

Reemplazar por uno
nuevo

El eje Y no se
mueve.

El interruptor giratorio no esta
apagado.

Apague el interruptor
giratorio

Mala conexién del relé

Reposicione el relé o
sustitiyalo por
uno nNuevo.

El panel de escaneo indica
que la distancia del bufer
es

insuficiente.

El cabezal laser del eje X esta
demasiado lejos de uno de los
ayudantes.

Reposicione el cabezal
laser del eje X de
manera que

quede a 50 mm del
origen.

El interruptor de reinicio de
la
maquina no esta apagado

El interruptor de limite esta
danado o la linea de limite esta
dafada, y el interruptor en la
cadena electronica esta
desconectado.

Reemplazar por un
nuevo interruptor de
limite rojo.
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ACCESSORIES LIST

Instrucciones *1

Tubos de escape de humo *1
Cinta adhesiva de doble cara *1
Abrazaderas *1
Destornillador *1

Llave Allen *1 juego

Cable de tierra *1

Cable de alimentacion *1

9. Cable de datos *1

10. Cable de red Crystal *1

11. Bolsa para documentos *1
12. unidad flash *1

©® N o o bk 0N~
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1. Advertencia: Para reducir el riesgo de lesiones, el usuario debe
leer atentamente el manual de instrucciones.

2. El producto cumple con las normas y reglamentos pertinentes. La
instalacion de este dispositivo debe cumplir con todas las
normativas aplicables y solo debe utilizarse en areas bien ventiladas.
Lea el manual de usuario antes de instalar y utilizar este equipo.

3. Este aparato no esta disefiado para ser utilizado por personas
(incluidos nifios) con capacidades fisicas, sensoriales o0 mentales
reducidas, o falta de experiencia y conocimiento, a menos que una
persona responsable de su seguridad les haya supervisado o
instruido sobre el uso del aparato.

4. Los nifos no deben jugar con el aparato.

5. Este aparato esta disefiado para ser utilizado en aplicaciones
domésticas y similares, tales como: — Lugar de trabajo

6. Utilice el producto de acuerdo con el uso previsto; tenga en
cuenta que un uso indebido puede ocasionar lesiones.

7. Apague el aparato y desconéctelo de la corriente antes de
cambiar los accesorios o acercarse a las partes que se mueven
durante el uso.

8. Desconecte siempre el aparato de la corriente si lo deja
desatendido y antes de montarlo, desmontarlo o limpiarlo.

9. ADVERTENCIA: Utilice unicamente la fuente de alimentacion
suministrada con este aparato.

10. ADVERTENCIA: Utilice unicamente una fuente de alimentacion
externa con las siguientes especificaciones: consulte la tabla
“ ESPECIFICACIONES ”.

PELIGRO : jRadiacion laser! El laser invisible puede causar quemaduras
graves en los ojos y la piel, e incluso ceguera permanente. Nunca mire
directamente al rayo laser ni a su reflejo. Utilice siempre gafas de
seguridad laser adecuadas a la longitud de onda durante su
funcionamiento. La cubierta de seguridad debe permanecer cerrada
durante el funcionamiento; no opere con la cubierta abierta.

ADVERTENCIA: Este equipo solo puede ser operado, instalado y
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mantenido por personal debidamente capacitado.

Cuando el laser esté activo, no introduzca las manos, la cabeza ni objetos
en la zona de procesamiento para evitar quemaduras por laser, incendios
o lesiones mecanicas.

El grabado en materiales inflamables (madera, plastico, papel, tela, etc.)
es extremadamente peligroso. Es imprescindible que haya una persona
supervisando el proceso en todo momento y que se disponga de un
extintor.

No grabe materiales téxicos o explosivos que contengan cloro, fluor, PVC,
resina, espuma, asfalto, metales pesados, etc., para evitar la emisién de
gases toxicos o explosiones.

Las piezas moviles (pértico, rieles guia, escaner de galvandémetro, mesa)
pueden moverse a alta velocidad durante el funcionamiento. Manténgase
alejado para evitar aplastamientos o lesiones por impacto.

El equipo contiene componentes de alta tensidén y alta temperatura.
Desconecte la alimentacién principal y deje que se enfrie antes de realizar
el mantenimiento.

Asegurese de que los sistemas de extraccion de humos, eliminacion de
polvo y ventilacién funcionen correctamente. El humo y los vapores
generados por el procesamiento laser pueden ser perjudiciales para la
salud.

Queda estrictamente prohibido que nifios, menores de edad y personas no
autorizadas se acerquen o utilicen el equipo.

No retire, anule ni desactive los interruptores de seguridad, los
enclavamientos, los botones de parada de emergencia ni otros
dispositivos de seguridad.

El equipo debe estar correctamente conectado a tierra para evitar
descargas eléctricas, electricidad estatica y riesgos de interferencia
electromagnética (EMI).

PRECAUCION: Confirme que los materiales sean compatibles con el
laser antes de procesarlos. No procese materiales desconocidos.
Mantenga limpios los lentes, los espejos y el escaner del galvanémetro. La
contaminacion puede provocar sobrecalentamiento, dafios o una potencia
laser anormal.
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Las superficies pueden estar calientes durante el funcionamiento. No las
toque para evitar quemaduras.

El tubo Iaser y la fuente de alimentacion del Idser son componentes de alto
voltaje. Esta prohibido su desmontaje por personal no capacitado.

El entorno debe ser seco, libre de polvo, libre de materiales inflamables y
alejado del agua, productos quimicos y fuentes de calor.

En caso de ruido anormal, humo, olor, incendio o alarma de averia, pulse
el boton de parada de emergencia y desconecte la alimentacién
inmediatamente.

Limpie regularmente los conductos de aire, los filtros y los tubos de escape
para evitar incendios provocados por la acumulacién de residuos.

Solo para grabado y corte especificados. No utilizar para otras
operaciones peligrosas.
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VEVOR

Upgrade -The Home Creator Way

MASZYNA DO GRAWEROWANIA
LASEROWEGO
INSTRUKCJA OBSLUGI

MODELE: KH5030/KH6040/KH7050/KH906/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490



VEVOR LASER ENGRAVING MACHINE

Upgrade - The Home Creator Way

MODELE: KH5030/KH6040/KH7050/KH9060/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Ostrzezenie: Aby zminimalizowac ryzyko obrazen, uzytkownik
powinien uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.

® O

To urzadzenie jest zgodne z czescig 15 przepisow FCC. Jego
dziatanie podlega nastepujgcym dwom warunkom: (1)
Urzagdzenie nie moze powodowaé szkodliwych zakitdcen oraz
(2) Urzadzenie musi akceptowac wszelkie odbierane
zaktécenia, w tym zaktdcenia, ktore mogg powodowac
niepozgdane dziatanie.

34

Niniejszy produkt podlega przepisom Dyrektywy Europejskiej
2012/19/WE. Symbol przedstawiajgcy przekreslony kosz na
Smieci na kotkach oznacza, ze produkt wymaga selektywnej
zbiérki odpadow w Unii Europejskiej. Dotyczy to produktu i
wszystkich akcesoriow oznaczonych tym symbolem.
Produktéw oznaczonych tym symbolem nie mozna wyrzucac
razem z normalnymi odpadami domowymi, lecz nalezy je
dostarczy¢ do punktu zbidrki urzgdzen elektrycznych i
elektronicznych przeznaczonych do recyklingu.




IMPORTANT NOTES

Grawer laserowy CO2 nadaje sie zaréwno do uzytku osobistego, jak i
profesjonalnego. Przy stosowaniu zgodnie 2z niniejszg instrukcja,
urzgdzenie jest wyposazone w system laserowy klasy 1, jednak niektére
elementy nadal stanowig powazne zagrozenie. Nigdy nie wytgczaj
fabrycznie zainstalowanych zabezpieczen i zawsze korzystaj z lasera w
sposob bezpieczny i odpowiedzialny.

Przed przystgpieniem do uzytkowania urzadzenia uzytkownik
powinien uwaznie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
instrukcje obstugi i Scisle jej przestrzegaé. Niniejsza instrukcja dotyczy
wielu modeli produktow.
®\W tym sprzecie zastosowano cztery typy laserow (mocne) zgodne ze

standardem miedzynarodowym

Promieniowanie laserowe). Promieniowanie laserowe moze powodowaé
nastepujgce zdarzenia:

1.zapali¢ otaczajgce materiaty tatwopalne.

2. Podczas obrobki laserowej, ze wzgledu na rézne obiekty poddane
obrébce, inne

mogg wydziela¢ sie promieniowanie i inne toksyny. Szkodliwy gaz.

3. Bezposrednie promieniowanie laserowe moze spowodowaé obrazenia
ciafa. Dlatego sprzet musi by¢ wyposazony w sprzet przeciwpozarowy.
Surowo zabrania sie skltadowania materiatdbw tatwopalnych i
wybuchowych na stole warsztatowym i wokot sprzetu. Jednoczesnie
nalezy zapewni¢ dobrg wentylacje. Osoby nieprofesjonalne nie mogag
zblizac¢ sie do sprzetu.

®(Obiekty i emisje poddawane obrobce laserowej muszg by¢ zgodne z
lokalnymi przepisami

i przepisow.

®(Obrobka laserowa moze wigzac sie z duzym ryzykiem, dlatego nalezy jg

doktadnie rozwazyc¢
czy obiekt nadaje sie do obrébki laserowe;j.

®\Wewnetrzny sprzet laserowy jest pod wysokim napieciem i stwarza inne

zagrozenia, z wyjgtkiem



dla operatoréw sprzetu demontaz jest surowo wzbroniony.
®Gdy sprzet jest wigczony, ktos musi by¢ pilnowany,
Nieupowaznione opuszczanie obiektu jest zabronione. Przed
opuszczeniem obiektu przez personel nalezy odcigé zasilanie.
@®Zabrania sie otwierania drzwi podczas pracy urzgdzenia.
®Przed rozpoczeciem eksploatacji nalezy sprawdzié ten i inne urzgdzenia
bezpiecznie i skutecznie uziemione.
®Nie umieszczaj zadnego nieistotnego catkowitego odbicia lub
rozproszonego odbicia
przedmiotow w urzadzeniu, aby zapobiec odbiciu wigzki lasera od ciata
cztowieka lub przedmiotow tatwopalnych.
®Podczas obstugi urzgdzenia operator musi zawsze:
Nalezy obserwowaé dziatanie urzadzenia. W przypadku wystgpienia
nietypowej sytuacji, prosimy o natychmiastowe zgtoszenie.
®Sprzet powinien by¢ umieszczony w miejscu suchym, wolnym od
zanieczyszczen, wibracji i wytrzymatym.
srodowisko zaktocen elektromagnetycznych, przy temperaturze
roboczej 5-40 stopni Celsjusza i wilgotnosci 5-95% ($rodowisko wody
bez kondensacji).
®Sprzet powinien by¢ zawsze umieszczony z dala od urzgdzen
elektrycznych
wrazliwy na zaktécenia elektromagnetyczne, w przeciwnym razie moze
powodowac zaktdcenia elektromagnetyczne.
®Napiecie robocze urzadzenia wynosi: europejskie AC220V lub pétnocne
Amerykanskie napiecie pragdu zmiennego 120 V (przed uzyciem nalezy
sprawdzi¢ napiecie robocze urzadzenia).
®Najwazniejszym laserem szklanym na dwutlenku wegla w tym sprzecie
jest
Materiat eksploatacyjny i element wrazliwy na uszkodzenia. Nalezy
zachowac ostroznosé podczas uzytkowania. Laser ze szkta weglowego
wymaga czystej, zimnej wody do schtodzenia. Nalezy uwaza¢, aby
temperatura wody nie przekraczata 30 stopni Celsjusza podczas
uzytkowania, w przeciwnym razie laser ulegnie uszkodzeniu. Gdy
temperatura otoczenia spadnie ponizej 0 stopni Celsjusza, nalezy
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wymieni¢ go na ptyn niezamarzajgcy, aby unikna¢ uszkodzenia lasera ze
szkfa weglowego.
®Zabrania sie wigczania urzgdzenia przy niestabilnym napieciu
sieciowym.
lub  niedopasowane. Producent i sprzedawca nie ponoszg
odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek straty spowodowane niewtasciwym
uzytkowaniem lub nieprzestrzeganiem powyzszych przepiséw.

BASIC INFORMATION

Niniejsza instrukcja stanowi przewodnik uzytkownika, ktéry zawiera
wskazowki dotyczgce instalacji, konfiguracji, bezpiecznej obstugi i
konserwaciji lasera grawerujgcego. Zawiera informacje ogdlne, instrukcje
bezpieczenstwa, kroki instalacji, instrukcje obstugi, procedury
konserwacyjne oraz dane kontaktowe.

Wszyscy pracownicy zaangazowani w instalacje, konfiguracje, obstuge,
konserwacje i naprawe tego urzadzenia powinni przeczyta¢ i zrozumie¢
niniejszg instrukcje, a zwtaszcza zawarte w niej instrukcje bezpieczenstwa.
Niektére podzespoly sg pod bardzo wysokim napieciem i/lub generujg
silne promieniowanie laserowe. Niezrozumienie i nieprzestrzeganie tych
instrukcji moze skutkowacC niezadowalajgcg wydajnoscig i zywotnoscia,
uszkodzeniem mienia i obrazeniami ciata.

Grawerka laserowa dziata poprzez emisje silnej wigzki laserowej ze
szklanej tuby wypetnionej izolujgcym dwutlenkiem wegla (CO2), odbijajgc
ja od trzech luster i przechodzac przez soczewke skupiajgcg, a nastepnie
wykorzystujgc to skupione Swiatto do wytrawiania wzoru na okreslonych
podfozach. Pierwsze lustro jest zamocowane blisko konca tuby laserowe;j,
drugie lustro porusza sie wzdtuz osi Y maszyny, a trzecie lustro jest
przymocowane do gtowicy laserowej poruszajgc sie wzdiuz osi X.
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Poniewaz czes¢ pytu z procesu grawerowania osadza sie na lustrze,
nalezy je czesto czysci¢. Poniewaz lustra poruszajg sie podczas pracy,
nalezy je rowniez okresowo regulowac za pomocg srub regulacyjnych, do
ktérych sg przymocowane, aby utrzymac¢ prawidtowg Sciezke lasera. W tej
grawerce nalezy stosowac system chtodzony wodg (zazwyczaj pompe lub
chtodnice) w celu rozproszenia ciepta generowanego przez tube laserowa.
Podobnie, nalezy zastosowac¢ system wyciggowy (zazwyczaj zewnetrzny
odpowietrznik lub dedykowany oczyszczacz powietrza) w celu usuniecia
pytu i gazéw powstajgcych podczas grawerowania.

Ciagte uzywanie lasera z mocg przekraczajgca 70% jego maksymalnej
mocy znamionowej znacznie skroci jego zywotnos¢. Aby zapewnic
optymalng wydajnos¢ i trwatos¢, zaleca sie ustawienie mocy na poziomie
10—-70% maksymalnej mocy znamionowe;.

Nalezy pamieta¢, ze jest to urzadzenie wysokiego napiecia i ze
wzgledow bezpieczenstwa zaleca sie, aby podczas uzytkowania dotykac
jego podzespotdéw wytgcznie jedng reka.

Nalezy pamietac, ze aktywne lasery sg niewidoczne dla ludzkiego oka.

Nie nalezy uzywac¢ tego urzadzenia z otwartg pokrywg, aby unikngé
potencjalnych trwatych obrazen.
Nalezy réwniez pamieta¢, ze zaréwno ukfad chtodzenia wodnego, jak i
uktad wydechowy sg absolutnie niezbedne do bezpiecznego uzytkowania
tego urzadzenia. Nie nalezy uzywaé grawerki bez prawidtowego dziatania
tych dwoch uktadow. Woda powinna by¢ zawsze czysta i utrzymywana w
temperaturze zblizonej do pokojowej, a ukfad wydechowy powinien
zawsze spetnia¢ wszystkie przepisy i regulacje dotyczgce miejsca pracy i
jakosci powietrza otoczenia.

SYMBOL GUIDELINES

Na etykiecie tego urzadzenia lub w niniejszej instrukcji zastosowano

nastepujgce symbole:



®Przedmioty te niosg ze sobg ryzyko powaznych uszkodzen mienia lub

obrazen ciata

®Projekty te rozwigzujg podobne powazne problemy zwigzane z wigzkami

laserowymi.

®Projekty te rozwigzywaty podobne powazne problemy z elektrycznoscig
komponenty.

@

®Kazda osoba przebywajgca w poblizu urzagdzenia powinna podczas jego
obstugi nosi¢ okulary ochronne.

INTENDED PURPOSE

®Maszyna nadaje sie do grawerowania logotypdw i innych oznaczen
konsumenckich.
Produkty na odpowiednich podtozach. Ten laser moze przetwarzac
réznorodne materiaty, w tym drewno i korek, papier i tekture, wiekszos¢
tworzyw sztucznych, szkto, tkaniny i skére oraz kamien. Mozna go
rowniez stosowa¢ do niektorych metali powlekanych specjalnymi
powtokami. Uzywanie tego systemu do celéw lub materiatéw innych niz
te, do ktérych jest przeznaczony, jest zabronione.
@ System musi by¢ obstugiwany, konserwowany i naprawiany przez osobe,
ktora:



zna zakres stosowania i zagrozenia zwigzane z maszyng i materiatami
grawerskimi, w tym ich zdolno$¢ odbijania $Swiatta, przewodnosé
elektryczng, mozliwosé wytwarzania szkodliwych Ilub tatwopalnych
opardéw itp.
®\Wigzki laserowe sg niebezpieczne. Producent i/lub sprzedawca nie
powinien
Nie ponosimy odpowiedzialnosci za niewtasciwe uzycie tego urzadzenia
ani za jakiekolwiek szkody lub obrazenia wynikajgce z jego uzytkowania.
Obowigzkiem operatora jest uzywanie tego grawera laserowego
wytacznie zgodnie z jego przeznaczeniem, pozostatymi instrukcjami
zawartymi w instrukcji oraz wszystkimi obowigzujgcymi przepisami
lokalnymi i krajowymi.

SPECIFICATIONS

Model KH5030 KH6040 KH7050 KH9060 KH1490




KH-5030 KH-6040 KH-7050 KH-9060 KH-1490
Napiecie Prad Prad Prad Prad Prad
wejsciowe zmienny 120 | zmienny 120 | zmienny 120 | zmienny 120 | zmienny 120
\Y \Y \ \Y \
Prad Prad Prad Prad Prad
zmienny 230 | zmienny 230 | zmienny 230 | zmienny 230 | zmienny 230
\Y \Y \ \Y \
Catkowita 420 W 560 W 680 W 830 W 900 W
moc
Moc lasera 50 W 60 W 80 W 100 W 130 W
Obszar 500*300 mm | 600*400 mm | 700*500 mm | 900*600 mm 1400900
roboczy mm
temperatura 5-50 'C
wilgotnos¢ 5%-95% bez kondensatu
Typ lasera Lasery szklane CO2
Model KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7
laserowy
Tworzywo Kamien, drewno, ceramika, metal, tkanina, papier itp.
Stot Platforma komérkowa
warsztatowy
Predkosé 0-400 mm/s
ciecia
Predko$é 0-500 mm/s

grawerowania




MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! . Err]ergency stop
switch
1. Schematyczny rysunek czesci.
Laser—controlled switch #
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input
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Top rear access door
®

Rear through door

a

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2. Opis czesci.
®Okienko podgladowe: To brgzowe akrylowe okienko umozliwia
monitorowanie
Proces grawerowania jest ograniczony, ale laser podczerwony pochfania
tylko czesciowo i nie zapewnia Zzadnej innej ochrony. Podczas
korzystania z aktywnego lasera ochronnego zawsze nos okulary i nigdy
nie wpatruj sie w niego przez dtuzszy czas.
®Swiatto LED: To jasnozielone $wiatto o$wietla stét roboczy, zapewniajac
przejrzystosé
widok grawerunku materiatu przed, w trakcie i po pracy.
®Prowadnice osi Y: Prowadnice osi Y umozliwiajg przesuwanie prowadnic
osi X w przod i w tyt
na stole.
®Przefgcznik chtodzenia wodnego: Po aktywacji przetgcznika wbudowany
uktad chtodzenia wodnego
Rozpoczyna sie chlodzenie i wilacza sie wyswietlacz pokazujgcy
temperature w czasie rzeczywistym.
®Szyna osi X: Szyna osi X utrzymuje drugie lustro i podtrzymuje
gtowica laserowa do poruszania sie w lewo i prawo.
®Wlot wody: Stuzy do odkrecania pokrywy przeciwnie do ruchu
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wskazéwek zegara podczas napetniania
wbudowany zbiornik na wode obiegowa.
®\Vskaznik poziomu wody: Ten port obserwacyjny moze by¢ uzywany do
obserwac;ji
poziom wody w zbiorniku na wode w kadtubie. (zotty: za wysoki / zielony:
odpowiedni / czerwony: za niski).
®Przednie proste drzwi: Te drzwi otwierajg sie, aby umozliwic¢
przepuszczenie wiekszych materiatow
przez stét roboczy. Nalezy zachowaé szczegdlng ostroznosé, aby
unikngé widoku lub uszkodzenia wigzki laserowej i jej odbi¢. To wtadnie
tam znajdowata sie torba z akcesoriami, gdy grawer dotart do nas po raz
pierwszy.
®Drzwi wejsciowe frontowe: Te drzwi zapewniajg dostep do obszaru
ponizej
tawka tatwa do czyszczenia.
®Baldachim: Pokrywa zapewnia dostep do gtdwnego uchwytu w celu
umieszczenia i
Pobieranie materiatéw, a takze korygowanie ustawienia Sciezki lasera i
inne czynnosci konserwacyjne. Po otwarciu pokrywy zasilanie lasera
zostaje automatycznie odciete.
®\Vskaznik dziatania: moze pomdc operatorowi lepiej obserwowac laser
status emisji, Swiatto czerwone: laser pracuje, sSwiatto zielone: laser
bezczynny.
®Panel sterowania: Panel sterowania umozliwia reczne sterowanie
proces grawerowania, obejmujgcy ruch recznej gtowicy laserowej i
emisje lasera.
®\Wytgcznik gtowny: steruje catym wytgcznikiem mocy maszyny.
®Przefgczniki sterujgce osig Z: Te przyciski przesuwajg stét w gore lub w
dot,
pomagajg szybko dostosowac sie i skupi¢ na rdznych grubosciach stotu.
®Porty pofgczeniowe: Porty te tgczg ptyte gtdwng urzadzenia
grawerujgcego
maszyne do komputera sterujgcego i jego oprogramowania
grawerujgcego za pomocg kabla USB lub Ethernet.
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®Prawe drzwi dostepowe: Te drzwi zapewniajg dostep do piyty gtdéwnej,
silnika
Sterowniki i zasilacz. Otwory wentylacyjne zapobiegajg przegrzaniu
podzespotéow podczas uzytkowania i nie powinny by¢ zastaniane.
®\Wentylator chtodzgcy ptyte gtdbwna: Ten wentylator stuzy do
odprowadzania ciepta z rdzenia
urzgdzen, takich jak wbudowane ptyty gtéwne i zasilacze laserowe.
®\Wytacznik awaryjny: W przypadku awarii ten przycisk bedzie
natychmiast odetnij zasilanie tuby laserowe;j.
®CGtowica lasera: Gfiowica lasera zawiera trzecie lustro, soczewke
skupiajgcg i czerwong kropke
wskazéwki i wylot powietrza wspomagajacego.
o Stoh: Wysokos¢ stotu mozna regulowac, aby dopasowaé go do cienszych
i grubszych blatow.
materiatow, a takze pomiedzy platformami aluminiowymi i komérkowymi.
®Przetgcznik sterowania laserem: Ten przetgcznik musi by¢é witgczony
podczas korzystania z lasera.
®\Wtgcznik sSwiatta: Wigcz swiatto na stole warsztatowym.
®Przefgcznik osi obrotowej: Ten przetgcznik musi by¢ wigczony podczas
korzystania z osi obrotowe;.
osi (wylgczona, gdy o$ obrotowa nie jest uzywana), je$li o$ Y sie nie
porusza, sprawdz, czy ten przetgcznik jest wytgczony.
®\\ejscie zasilania: Przed uzyciem nalezy podfgczy¢ to ztgcze zasilania.
maszyna.
®Gorne tylne drzwi dostepowe: Te drzwi prowadzg do wneki laserowej, w
ktorej znajduje sie laser.
Rura i jej potgczenia sg zabezpieczone.
®Drzwi tylne: Te drzwi sg odpowiednikiem drzwi przednich i wymagajg
podobnych
ostroznos¢ podczas uzytkowania.
®Dolne tylne drzwi dostepowe: Te drzwi zapewniajg dostep do
wspomagania pneumatycznego
pompa i pas osi Z.
®\Wentylator wyciggowy: Ten wentylator usuwa gazy i zanieczyszczenia z
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powietrza
stot warsztatowy i wypuszcza powietrze po oczyszczeniu przez
przyjazny dla srodowiska filtr.
®\Wentylator chtodzgcy zbiornik na wode: Ten wentylator stuzy do
chtodzenia krgzgcej wody.

3.0pis Sciezki lasera.

A. Tuba laserowa: Ta szklana tuba wypetniona dwutlenkiem wegla jest
zamontowana na wsporniku i nie mozna jej przesuwac. Napiecie
miedzy nig a zasilaczem lasera jest niezwykle wysokie i
niebezpieczne.

B. Pierwszy reflektor — to lustro o regulowanym kgcie nachylenia jest
utrzymywane w miejscu, aby przenies¢ laser grawerujgcy z tuby na
drugie lustro.

C. Drugie lustro: To lustro o regulowanym kgcie porusza sie wzdtuz
prowadnicy osi X, umozliwiajgc wigzce laserowej przemieszczanie sie
wzdtuz osi Y.

D. Trzecie lustro: To lustro o regulowanym kacie porusza sie wraz z
gtowicg lasera, umozliwiajgc wigzce laserowej przemieszczanie sie
wzdtuz osi X.

E. Soczewka skupiajgca: Soczewka ta kieruje i skupia Swiatto lasera na
materiale.

F. Stét warsztatowy: Wysokos¢ odstonietego stotu warsztatowego
mozna regulowac.
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4. Podtgcz wejscia.

A. Port USB: Ten port wykorzystuje dowolny ze swoich portéw USB do
tagczenia sie z komputerem sterujgcym i jego oprogramowaniem do
grawerowania.

B. Port USB: Za pomocg tego portu mozesz tadowaé i zapisywacé
projekty i parametry bezposrednio w grawerce.

C. Port Ethernet: Port ten fgczy sie bezposrednio lub przez Internet z
komputerem sterujgcym i jego oprogramowaniem.

USB input Network
interface

5. Montaz gtowicy laserowe;j.
A. Gtowica laserowa Trzecie lustro: To lustro o regulowanym kacie
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przekazuje $wiatto laserowe z drugiego lustra do soczewki
skupiajgcej.

B. Prowadnica osi X: Prowadnica ta porusza sie wzdtuz osi Y, a jej ruch
jest kontrolowany przez wytgcznik krancowy.

C. Wspomaganie powietrzem: Urzadzenie to wdmuchuje sprezone
powietrze, aby gasic¢ iskry oraz wydmuchiwac¢ gazy i zanieczyszczenia
podczas grawerowania.

D. Soczewka skupiajgca: Soczewka ta kieruje i skupia wigzke laserowg
w punkcie jej zetkniecia z materiatem grawerowanym.

E. Wskaznik czerwony: Urzgdzenie to pomaga zobaczy¢ dokftadne
potozenie niewidzialnego lasera grawerujgcego.

F. Laser: Sam laser grawerujgcy jest niewidoczny, ale bardzo
niebezpieczny. Unika¢ bezposredniego kontaktu ze skorg i oczami.

G. Stot warsztatowy: Uzyj dotgczonych narzedzi akrylowych, aby
uzyskac idealng ostros¢ dla materiatdéw o dowolnej grubosci.
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6.Drzwi dostepowe prawe.

A. Plyta gtébwna: Ta plyta steruje procesem grawerowania i reaguje na
polecenia z oprogramowania grawerujgcego lub panelu sterowania
maszyny.

Sterownik osi X: To urzgdzenie przesuwa gtowice lasera wzdtuz szyny X.

Naped osi CY: To urzadzenie przesuwa szyne X wzdtuz szyny Y.

D. Moc lasera: Urzadzenie to przetwarza standardowg energie
elektryczng na tadunek o bardzo wysokim napieciu wymagany dla
tuby laserowe;j.

E. Zasilacz — urzadzenie to zasila ptyte gtébwng i napedy komputera.

(et}

A

Ll RDCBIASG(EC),, . iy
1w

Ce rous Fe [

7.Zasilanie lasera.

A. Przewdd wysokiego napiecia: Przewdd ten jest podtgczony do anody,
czyli dodatniego bieguna lampy laserowej i dostarcza prad wysokiego
napiecia zasilajagcy laser.

B. Otwory montazowe: Te standardowe otwory umozliwiajg tatwag
instalacje i demontaz.




8.Sterowanie wyswietlaczem.
®Opis przycisku

& 14

€

Frame

Reset button: System reset

Stop button: Stop machining or motor shaft movement

Delete key: This parameter is used to delete the parameter

Anchor key: Set the anchor point

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light

OK key: Used for user confirmation

Autofocus key: Automatically finds the focus point

000480060
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Start/Pause key: Start work or pause/restart work

Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum
power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion
switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key
combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel
parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters
language settings, etc



Border Key: Performs a boundary traversal operation on the
file being processed

@ Speed key: Sets the current machining speed value @
m Z-axis key: Used to move the Z-axis @ File Keys: Memory file and USB flash drive file management

m U-axis key: Used to move the U-axis

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys

D-pad: Used to move options when setting parameters in
the menu

®\\Wyswietl opis

B C
File: TempFile i 13.00:80  2016710/20
Speed: 100mm/s D
Power: 99.9%/33. 3%
X 10000. 0
X 10000. 0 E
1z 10000. 0
100 99.9%
100 99.9% E
100 99.9%
) |
R : - W:638.8 mmcontinue
Idle 99:59:59 Copies 65535 HoBSE 2 &l
I H G

A. Obszar wys$wietlania graficznego: Wyswietla Sciezke i aktualng trase
catego pliku.

B. Numer wersji: Wyswietla numer wersji panelu i ptyty gtowne;.

C. Czas systemowy: Wyswietla aktualny czas systemowy.

D. Obszar wy$wietlania parametrow: wyswietla numer pliku, predkosc,
maksymalng moc itp. biezgcego pliku.

E. Obszar wyswietlania wspotrzednych: Wyswietla aktualne wspotrzedne
gtowicy laserowe;.
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F. Obszar wyswietlania warstw: Wyswietla parametry warstw biezgcego
pliku lub pliku podgladu. Parametry od lewej do prawej to liczba warstw,
kolor, predkos¢ i maksymalna moc.

G. Przetworzony rozmiar ramki: Wyswietla wymiary biezgcego pliku.

H. Liczba elementow: Wyswietla liczbe ukonczonych przebiegéw dla
biezgcego pliku.

I. Stan systemu: Wyswietla aktualny stan maszyny: bezczynna, dziatajaca,
wstrzymana lub ukonczona. Czas przetwarzania jest widoczny po
prawej stronie.

J. Pasek postepu przetwarzania: wyswietla postep biezgcego pliku.

Uwaga: Gdy system jest bezczynny lub gdy praca jest zakonhczona,
wszystkie przyciski sg aktywne. Uzytkownicy mogg pracowaé nad plikami,
ustawia¢ parametry, podgladac pliki i wykonywac¢ wiele innych czynnosci.
Niektére przyciski nie bedg dziata¢, gdy praca jest w toku lub wstrzymana
(na przyktad przycisk ,origin” i ,frame”).

SAFETY INFORMATION

1. ZRZECZENIE SIE GWARANCJI

Twaoj grawer moze nieznacznie roznic sie od tego przedstawionego w
niniejszej instrukcji ze wzgledu na opcje, aktualizacje itp. Jesli do Twojego
grawera dotgczono nieaktualng instrukcje lub masz jakiekolwiek inne
pytania, skontaktuj sie z nami.

2.0GOLNA INFORMACJA DOTYCZACA BEZPIECZENSTWA

Do Twojego urzagdzenia powinna zosta¢ przymocowana etykieta z
instrukcjg w nastepujgcych miejscach:
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@ Jesli ktorykolwiek z tych znacznikow jest nieczytelny lub uszkodzony,
nalezy go usungg¢.

Zastgpiono.

®Uzywaj tego urzgdzenia do grawerowania laserowego wytgcznie zgodnie
ze wszystkimi obowigzujgcymi przepisami.
lokalne i krajowe przepisy i regulacje.
®Uzywaj tego urzgdzenia wytgcznie zgodnie z niniejszg instrukcjg obstugi.
Inne osoby, ktére przeczytaty i zrozumiaty te instrukcje, sg uprawnione
do instalowania, obstugi, konserwacji, naprawy itp. Jesli urzgdzenie
zostato przekazane lub sprzedane osobie trzeciej, nalezy upewnic sie,
ze do urzadzenia dotgczono niniejszg instrukcje.
®Nie biegaj nieprzerwanie dtuzej niz 3,5 godziny. Zatrzymaj sie na co
najmniej
30 minut pomiedzy uzyciami.
®Nie pozostawiaj tego urzgdzenia bez nadzoru podczas pracy.
Przestrzegaj
W przypadku jakichkolwiek nieprawidtowosci w dziataniu urzgdzenia,
nalezy natychmiast odtgczy¢ je od zasilania i skontaktowac sie z naszym
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dziatem obstugi klienta lub specjalistycznym serwisem. Nalezy rowniez
upewnic sie, ze urzadzenie jest catkowicie wylgczone po kazdym uzyciu
(réwniez za pomocg wytgcznika awaryjnego).
®Nie nalezy pozwalaé na wstep oséb nieletnich, personelu
nieprzeszkolonego lub oséb z niepetnosprawnoscia fizyczng lub
psychiczng.
niepetnosprawnosci intelektualne, ktére mogtyby mie¢ wptyw na ich
zdolnos¢ do korzystania z niniejszej instrukcji oraz instrukcji
oprogramowania w celu instalaciji, obstugi, konserwaciji lub naprawy tego
sprzetu.
®Kazdy nieprzeszkolony personel, ktéry moze znajdowac sie w poblizu
sprzetu
Podczas obstugi sprzetu nalezy by¢ poinformowanym o jego
niebezpieczenstwie i udzieli¢ odpowiednich instrukcji dotyczacych
zapobiegania obrazeniom ciata podczas uzytkowania.
®Zawsze umieszczaj gasnice, rury wodociggowe lub inne srodki
zmniejszajgce palnosc¢
W poblizu znajdujg sie systemy gasnicze, aby zapobiec wypadkom.
Upewnij sie, ze numer telefonu lokalnej strazy pozarnej jest wyraznie
widoczny. W przypadku pozaru, przed ugaszeniem ptomieni nalezy
odfgczy¢ zasilanie. Przed uzyciem zapoznaj sie z prawidtowym
zasiegiem gasnicy. Uwazaj, aby nie uzywac gasnicy zbyt blisko
ptomienia, poniewaz jej wysokie cisnienie moze spowodowac reakcje
ogniowa.

3. INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA LASEROWEGO.

Przy prawidtowym uzytkowaniu urzgdzenie jest wyposazone w system
laserowy klasy 1, ktory jest bezpieczny zaréwno dla uzytkownikow, jak i
0s0b postronnych. Jednak niewidzialne lasery, tuby laserowe i ich
potaczenia elektryczne nadal stanowig powazne zagrozenie. Mogg one
spowodowac powazne szkody materialne i obrazenia ciata, je la
uzywane lub modyfikowane z zachowaniem ostroznosci, w ty
innymi:
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®L asery mogg z tatwoscig spali¢ znajdujgce sie w poblizu materiaty
tatwopalne.
®Niektore materiaty robocze mogag wytwarzac promieniowanie lub
szkodliwe gazy podczas
Przetwarzanie .
®Bezposredni kontakt z laserem moze spowodowaé uszkodzenie ciata, w
tym powazne
oparzenia i nieodwracalne uszkodzenia oczu.
®Nie modyfikuj ani nie wytgczaj funkcji bezpieczenstwa zapewnianych
przez to urzadzenie.
Nie wolno modyfikowa¢ ani demontowacé lasera. Nie nalezy uzywaé
lasera, jesli zostat on zmodyfikowany lub zdemontowany przez osobe
inng niz przeszkolony i wykwalifikowany specjalista. Uzywanie sprzetu
dostosowanego, zmodyfikowanego lub w inny sposéb
niekompatybilnego moze skutkowaé niebezpiecznym promieniowaniem i
innymi obrazeniami.
®Nigdy nie pozostawiaj zadnej czesci szafki otwartej podczas pracy, chyba
ze:
(wymagane) przez drzwi. Nigdy nie zaktocaj wigzki laserowej, nie
umieszczaj zadnej czesci ciata na Sciezce lasera podczas pracy i nigdy
nie probuj bezposrednio obserwowac lasera. Podczas korzystania z
drzwi przejsciowych lub w inny sposéb narazajgc sie na dziatanie wigzki
laserowej, podejmij srodki ostroznosci, aby chroni¢ sie przed
potencjalnie odbitymi wigzkami laserowymi, w tym stosuj Srodki ochrony
osobistej, takie jak specjalnie zaprojektowane okulary ochronne,
filtrujgce grawery o gestosci optycznej (OD) 5+ dla okreslonych dtugosci
fal laserow.
®Podczas pracy nie nalezy wpatrywac sie w wigzke lasera ani pozwalaé
innym na wpatrywanie sie w nig.
nieprzerwanie, nawet przy zamknietej pokrywie i/lub noszonych
okularach ochronnych.
®Uzywaj tej maszyny do grawerowania tylko wtedy, gdy funkcja
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automatycznego wytgczania jest witgczona.

Dziata prawidtowo. JeSli po pierwszym uzyciu grawerki zauwazysz
jakiekolwiek problemy, przetestuj ja przed przystgpieniem do dalszych
prac (patrz ponizej). Jesli nie nastgpi zamkniecie, przerwij uzytkowanie.
Whytacz urzgdzenie i skontaktuj sie z obstuga klienta lub serwisem. Nigdy
nie wytgczaj tych zamkniec.
@ Jesli uktad chtodzenia wodnego nie dziata prawidtowo, nie nalezy
uzywac tego lasera.

Grawera pod zadnym pozorem. Zawsze aktywuj system chiodzenia

wodnego i wizualnie sprawdz, czy woda przeptywa przez caty system

przed wigczeniem tuby laserowej. Nie uzywaj lodowatej wody ani wody o

temperaturze powyzej 38°C (100°F). Aby uzyskac najlepsze rezultaty,

utrzymuj temperature w zakresie 15-21°C (60-70°F).

®Nie nalezy stosowaé w wodzie chtodzacej ogdélnego zastosowania ptynu

chtodzgcego lub srodka zapobiegajgcego zamarzaniu, poniewaz
moga one

Pozostawiajg zracy osad i twardniejg wewnatrz weza i rur, co moze

doprowadzi¢ do awarii, a nawet eksplozji. Uzywaj niestandardowych,

bezpiecznych dla lasera preparatdéw lub przechowuj grawerke w

klimatyzowanym pomieszczeniu.

®Nie pozostawia¢ materiatéw potencjalnie fatwopalnych, tatwopalnych,
wybuchowych lub Zzrgcych

materiatdw w poblizu, aby unikng¢ narazenia ich na bezposrednie lub
odbite promienie laserowe.

®Nie uzywaj ani nie umieszczaj w poblizu wrazliwego sprzetu EMI.
Upewnij sie, ze
obszar wokot lasera jest wolny od silnych zaktécen
elektromagnetycznych podczas kazdego uzycia.
®Uzywaj tej maszyny wytgcznie do obrébki materiatow opisanych w
Sekcja dotyczaca bezpieczehstwa materiatdw w niniejszej instrukgc;ji.

Ustawienia lasera i proces grawerowania muszg by¢ odpowiednio
dostosowane do konkretnego materiatu.
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®Upewnij sie, ze w danym obszarze nie ma innych zanieczyszczen
powietrza, poniewaz mogg one stanowi¢ zagrozenie.

podobne ryzyko odbicia, spalania itp.

4 INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA ELEKTRYCZNEGO.
®Uzywaj tego urzgdzenia wytgcznie z kompatybilnym i stabilnym
zasilaczem o
wahania napiecia mniejsze niz 10%.
®Nie podigczaj innych urzadzen do tego samego bezpiecznika co system
laserowy.
Wymaga petnego natezenia pradu. Nie uzywaé ze standardowymi
przediuzaczami ani listwami zasilajgcymi. Stosowac wytgcznie
ograniczniki przepie¢ o wartosci powyzej 2000 J.
®\Wigczaj to urzgdzenie tylko wtedy, gdy jest dobrze uziemione, np. za
pomocg solidnego uziemienia.

Podtgczenie do gniazda 3-pinowego lub za pomocg dedykowanego
kabla uziemiajgcego, ktory jest bezpiecznie podtgczony do
odpowiedniego gniazda w obudowie. Nie nalezy uzywac
nieuziemionego adaptera 3-pinowego do 2-pinowego. Uziemienie
urzgdzenia nalezy regularnie sprawdzaé pod kgtem uszkodzen lub
luznych potgczen.

®Dlatego obszar wokét tego urzgdzenia do grawerowania laserowego

powinien by¢ utrzymywany w czystosci.

suche, dobrze wentylowane i o kontrolowanej temperaturze, aby
utrzymac temperature otoczenia w zakresie 5-35°C (40-95°F). Aby
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uzyskac najlepsze rezultaty, utrzymuj temperature na poziomie 25°C
(75°F) lub nizszym. Wilgotno$¢ otoczenia nie powinna przekraczac 70%.

®Nie dotykaj pompy podigczonej do zrédta zasilania.

pompy lub wody, w ktorej jest zanurzona. Przed podtgczeniem do zrodta
zasilania nalezy jg umiesci¢ w wodzie, a przed wyjeciem odtgczy¢ od
zasilania.

®Regulacja, konserwacja i naprawa podzespotow elektrycznych

Ten sprzet moze by¢ obstugiwany wytgcznie przez przeszkolonych i
wykwalifikowanych specjalistéw, aby unikngé pozaru i innych awarii, w
tym potencjalnego narazenia na promieniowanie w wyniku uszkodzenia
elementéw lasera. Poniewaz testowanie elementéw elektrycznych tego
systemu znakowania wymaga specjalistycznych technik, zaleca sie, aby
takie testy byty przeprowadzane wylgcznie przez producentdw,
sprzedawcow lub serwisy naprawcze.

@0 ile nie zaznaczono inaczej, urzgdzenie nalezy regulowac,
konserwowac i naprawia¢ wytgcznie

po wytaczeniu, odtgczeniu od zasilania i catkowitym ostygnieciu.

5.INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA MATERIALOW.

®Uzytkownik tej maszyny do grawerowania laserowego jest
odpowiedzialny za:

Upewnij sie, ze materiat przeznaczony do obrébki jest w stanie
wytrzymac ciepto lasera i nie wytwarza zadnych emisji ani produktéw
ubocznych, ktére bytyby szkodliwe dla oséb przebywajgcych w poblizu
lub naruszatyby lokalne lub krajowe przepisy. W szczegdlnoéci, pod
zadnym pozorem nie uzywaj tego urzgdzenia do obrébki polichlorku
winylu (PCW), teflonu ani innych materiatow zawierajgcych halogeny.

®Uzytkownik tej maszyny do grawerowania laserowego jest
odpowiedzialny za:

Nalezy upewnic sig, ze kazda osoba obecna podczas pracy posiada

odpowiedni sprzet ochrony osobistej, aby unikng¢ obrazen

spowodowanych emisjami i produktami ubocznymi przetwarzanego
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materiatu. Oprécz wspomnianych wyzej okularow ochronnych przed
promieniowaniem laserowym, moze by¢ konieczne stosowanie gogli,
masek lub respiratoréw, rekawic i innej odziezy ochronnej.

@ Jesli uktad wydechowy nie dziata prawidtowo, nie uzywaj tego lasera

Grawerki pod zadnym pozorem. Zawsze upewnij sie, ze wentylator
wyciggowy jest w stanie usung¢ pyt i gazy powstate w procesie
grawerowania, zgodnie ze wszystkimi obowigzujgcymi przepisami
lokalnymi i krajowymi. W przypadku awarii wentylatora wyciggowego lub
rury wydechowej nalezy natychmiast zaprzesta¢ ich uzywania.

®Uzytkownicy muszg zachowac szczegdlng ostroznosc podczas pracy z
materiatami przewodzgcymi prad.

materiatow, poniewaz nagromadzenie kurzu i czgsteczek pochodzacych
z otoczenia moze uszkodzi¢ elementy elektryczne, spowodowaé zwarcia
lub miec¢ inne skutki, fgcznie z odbitym promieniowaniem laserowym.

®Urzadzenie jest bezpieczne w uzyciu z nastepujgcymi materiatami:
1.tworzywa sztuczne.

-Akrylonitryl-butadien-styren (ABS)

‘Nylon (poliamid, PA, itp.)

‘polietylen

-Polietylen o duzej gestosci (polietylen o duzej gestosci, polietylen itp.)

-Dwuosiowo zorientowany politereftalan etylenu (BoPET, poliester,
poliester itp.)

-Politereftalan etylenu (PETG, PET-G itp.)
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-Poliimid (PI, Kapton, itp.)

-Polimetakrylan metylu (PMMA, akryl, pleksi, fluoryt itp.)
-Polioksymetylen (POM, acetal, DL itp.)

-Polipropylen (PP itp.)

-styren

2.inne.

-karton

-Ceramika, w tym sztucce, ptytki itp.

-szkto

-skoéra

-Papier i tektura

‘guma

-Kamien, w tym marmur, granit itp.

-Tekstylia, w tym bawetna, zamsz, filc, konopie itp.

-Drewno, w tym korek, MDF, sklejka, drewno balsowe, brzoza, wisnia, dab,
topola itp.

Uwaga : Zalecane parametry dla najczesciej stosowanych materiatdw
grawerskich znajdujg sie tutaj.

®Tego urzadzenia nie mozna uzywac z nastepujgcymi materiatami ani
zadnymi materiatami

zawierajgce je:
- Skéra sztuczna zawierajgca chrom szesciowartosciowy (Cr[VI]) ze
wzgledu na toksyczne opary
-Astat ze wzgledu na toksyczne opary
Tlenek berylu ze wzgledu na toksyczne opary
‘Brom, ze wzgledu na toksyczne opary

-Chlor, w tym poliwinylobutyral (PVB) i polichlorek winylu (PVC, winyl,

Sintra itp.), ze wzgledu na toksyczne opary
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-Fluor, w tym teflon (teflon, teflon itp.), ze wzgledu na toksyczne opary
-Jod, ze wzgledu na toksyczne opary

‘Metale ze wzgledu na przewodnictwo elektryczne i zdolnos¢ odbijania
Swiatta
-Zywice fenolowe, w tym rozne formy zywic epoksydowych, poniewaz
wytwarzajg toksyczne opary
-‘Poliweglan (PC, Lexan itp.) ze wzgledu na toksyczne opary

Uwaga : W przypadku wszystkich innych materiatow, jesli nie masz
pewnosci co do bezpieczenstwa lub mozliwosci uzycia lasera przez
to urzadzenie, zapoznaj sie z jego Kartg Bezpieczehstwa Materiatu

Karta charakterystyki (MSDS). Szczegdlng uwage poswiecono
informacjom dotyczgcym bezpieczenstwa, toksycznosci,
korozyjnoéci, refleksyjnosci i reakcji na wysokie temperatury.
Alternatywnie, prosimy o kontakt z naszym dziatem wsparcia w celu
uzyskania dalszych wskazéwek.

INSTALLATION

1. PRZEGLAD INSTALACJI.
®Kompletny system roboczy obejmuje szafe do grawerowania laserowego,
jej
Otwory wentylacyjne, wszystkie niezbedne kable potgczeniowe, a takze
laser i klucz dostepu. Szafka moze korzystac z projektu dostarczonego
przez dotgczone oprogramowanie do grawerowania, fgczac sie
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bezposrednio z komputerem lub internetem; umozliwia réwniez
grawerowanie wzorow fadowanych bezposrednio z dyskow flash.
Uzytkownicy mogg konfigurowa¢ dodatkowe akcesoria, takie jak osie
obrotowe, zgodnie ze swoimi potrzebami.
®Nalezy uzywac wytgcznie sprzetu, okablowania i zasilaczy dotgczonych
do zestawu lub bedgcych w jego posiadaniu.
kompatybilne z tym urzgdzeniem. Instalacja sprzetu, ktory nie jest
odpowiedni do uzytku, moze skutkowac stabg wydajnoscig, skréceniem
czasu serwisowania, wzrostem kosztow konserwacji, uszkodzeniem
mienia i obrazeniami ciata.
®Prosze zwrdci¢ uwage na szczegétowe wymagania dotyczgce instalaci
systemu.
Kazdy klient musi zapoznac sie z tymi zagadnieniami przed instalacja,
aby prawidtowo skonfigurowac¢ urzgdzenie i zapewni¢ bezpieczng prace
lasera. W przypadku jakichkolwiek problemow z instalacjg prosimy o
kontakt z naszymi technikami i dziatem obstugi klienta.
®\Vszelkie urzgdzenia pomocnicze muszg by¢ dostosowane do jednostki
gtéwnej. W razie watpliwosci,
prosimy o bezposredni kontakt ze sprzedawcg lub producentem takiego
sprzetu.

2.Wybdr miejsca instalacji
®Przed zainstalowaniem grawerki nalezy wybra¢ odpowiednie miejsce jej
uzytkowania.
®Upewnij sie, ze spetnia wszystkie wymagania omowione w powyzszej
instrukcji bezpieczenstwa
Informacje. Miejsce powinno by¢ stabilne, rowne, suche i klimatyzowane,
aby zapewni¢ temperature otoczenia w zakresie 40—95°F (5-35°C) i
wilgotnosé powietrza ponizej 70%. W szczegdlnoéci temperatura i
wilgotnosé fgcznie nie powinny zblizac sie do punktu rosy. Zaleca sie
réwniez korzystanie z pomieszczen bez okien lub stosowanie Zzaluzji
i/lub zaston, aby unikng¢ narazenia na potencjalne dodatkowe ciepto
bezposredniego swiatta stonecznego. Miejsce powinno by¢ wolne od
kurzu i innych zanieczyszczen powietrza oraz wystarczajgco dobrze
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wentylowane, aby poradzi¢ sobie z wszelkimi oparami powstajgcymi
podczas procesu grawerowania, zgodnie ze wszystkimi obowigzujgcymi
przepisami i regulacjami. W zalezno$ci od materiatu, ktéry ma by¢
przetwarzany, moze to wymagac¢ zbudowania dedykowanego systemu
wentylacji. Nalezy trzymac je z dala od dzieci; materiatow fatwopalnych,
tatwopalnych, wybuchowych lub zrgcych; oraz wrazliwego sprzetu EMI.
Przewdd zasilajacy powinien by¢
Podtgczone do kompatybilnego i stabilnego Zrodta zasilania poprzez
uziemione gniazdko 3-bolcowe. Zadne inne urzgdzenia nie powinny
pobiera¢ pradu z tego samego bezpiecznika. Sprzet przeciwpozarowy
powinien by¢ dostepny w poblizu, a numer telefonu lokalnej strazy
pozarnej powinien by¢ wyraznie widoczny.

®Zdecydowanie zaleca sie umieszczenie dodatkowego stolika w poblizu

maszyny

aby nie umieszczac przedmiotéw na maszynie lub w jej bezposrednim
poblizu, ktére mogg stanowié zagrozenie pozarem lub porazeniem
laserem.

3. UZIEMIENIE PRZEWODU.
®Urzgdzenie wykorzystuje mocny laser. Jak wspomniano w informacjach
dotyczgcych bezpieczenstwa.
Jak wspomniano powyzej, urzadzenie jest pod bardzo wysokim
napieciem i stwarza potencjalne zagrozenia, dlatego uzytkownik musi je
solidnie uziemi¢, aby unikng¢ gromadzenia sie tadunkow
elektrostatycznych. Uzycie standardowego gniazdka tréjbolcowego
zapewni odpowiednie uziemienie. Jesli nie masz dostepu do gniazdka
trojbolcowego, musisz uzy¢ kabla uziemiajgcego i upewnic sig, ze jest
on prawidtowo podtgczony. Dystalny koniec kabla powinien by¢ solidnie
przymocowany do metalowego preta o gtebokosci co najmniej 2,5 metra
(8 stop) lub do dwdch oddzielnych metalowych pretéw wbitych w ziemie
w odlegtosci co najmniej 1,5 metra (5 stép) od urzadzenia.
®Stabe uziemienie moze prowadzi¢ do awarii sprzetu i stwarza¢ powazne
ryzyko
Porazenie pradem elektrycznym. Producent i/lub sprzedawca nie
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ponoszg odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody, wypadki lub
obrazenia spowodowane niewtasciwym uziemieniem.

4. ROZPAKUJ URZADZENIE DO GRAWEROWANIA.
®Twdj grawer jest dostarczany w drewnianym pudetku wraz z akcesoriami
(w tym

(niniejszg instrukcje) zapakowac¢ w miejscu za przednimi drzwiami.
Skrzynie nalezy umies$ci¢ na duzej, ptaskiej powierzchni do
rozpakowania, a najlepiej, jesli planujesz uzywaé maszyny na state.

OKrok 1: Jesli jeszcze tego nie zrobite$, dokoncz wyjmowanie skrzyni z
wokot grawera. Nastepnie ustaw maszyne na miejscu.

OKrok 2: Przytrzymaj klocki hamulcowe na miejscu, naciskajgc je na 2
kota przednie.

®Krok 3: Wyjmij klucz dostepu z gtéwnej komory z przodu
Wyjmij torbe z akcesoriami z obszaru za przednimi drzwiczkami.
Sprawdz, czy otrzymate$ wszystkie ponizsze elementy: przewdd
zasilajgcy, przewod uziemiajacy, kable USB i Ethernet, pamie¢ USB z
oprogramowaniem do grawerowania, rure wydechowg z zaciskiem,
zestaw kluczy imbusowych, akrylowe narzedzie do ustawiania ostrosci,
klucze oraz niniejszg instrukcje obstugi.

®Krok 4: Doktadnie sprawdz montaz tuby laserowej,
okno i reszte urzgdzenia. Tuba laserowa jest bardzo delikatnym
przedmiotem i nalezy obchodzi¢ sie z nig ostroznie, starajgc sie unika¢
uderzen.

®Krok 5: Wewnatrz gtbwnego wspornika wyjmij z osi X i
stot o strukturze plastra miodu.
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®Krok 6: Mozesz zachowac opakowanie na wypadek przysztych zwrotéw,
ale jesli wyrzucisz
Uzywajgc go lub jakichkolwiek akcesoridow, nalezy postepowaé zgodnie
z obowigzujgcymi przepisami dotyczgcymi utylizacji odpadow.

5.GLOWNE PODLACZENIE ZASILANIA.

®Sprawdz, czy etykieta obok podtgczonego gniazda na urzadzeniu
pasuje do Twojego zrédta zasilania. Podtgcz jeden koniec kabla
sieciowego do gniazda przytgczeniowego, a drugi koniec do gniazda
uziemiajgcego. Pod zadnym pozorem nie wtgczaj urzgdzenia, jesli
napiecie nie jest zgodne.

®\Vahania wzdtuz linii powinny by¢ mniejsze niz 10%. Jezeli ta warto$¢

jest

Przekroczenie tego limitu spowoduje przepalenie bezpiecznika. Znajdujg
sie one w gniezdzie przytgczeniowym i sg dostepne z zewnatrz. Nie
podigczaj urzgdzenia do standardowego przedtuzacza ani listwy
zasilajgcej. Podtacz je bezposrednio do gniazdka z uziemieniem lub uzyj
ogranicznika przepie¢ o wartosci powyzej 2000 J.

6. INSTALACJA CHLODZONA WODA.
®Dotgczona pompa wodna ma kluczowe znaczenie dla wydajnosci i
zywotnosci urzadzenia.
Maszyna grawerujgca. Gdy taki laser pracuje bez prawidtowo
konserwowanego uktadu chtodzenia, jego szklana rura moze
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eksplodowac z powodu przegrzania.
®Nigdy nie dotykaj ani nie reguluj doptywu wody do maszyny grawerujgce;j
podczas pracy.
pompa jest podtgczona.
®Aby uzy¢ pompy wodnej, napetnij specjalny zbiornik co najmniej 2
galonami (7,5
litrdw) wody destylowanej lub oczyszczonej. Spowoduje to stopniowe
obnizenie jakosci grawerki, a nawet moze doprowadzi¢ do
niebezpiecznego gromadzenia sie mineratow. Ukfad chtodzenia. Z tego
samego powodu nigdy nie uzywaj uniwersalnego ptynu
niezamarzajgcego. Stosuj niestandardowe formuty bezpieczne dla
lasera lub przechowuj grawerki w pomieszczeniach o kontrolowanej
temperaturze.

Uwaga: Nalezy uzywa¢ wody destylowanej lub oczyszczonej, nie
wody z kranu ani sciekéw, w przeciwnym razie skroci si¢
zywotnos¢ produktu.

®Prosze obrdcié, aby zdjgc¢ ostone przeciwkurzowg wlotu wody, a
nastepnie dodac
Do wlotu wody do grawerki nalezy wla¢ wode oczyszczong lub
destylowang. Zielony zakres linii poziomu wody to bezpieczny poziom
wody. Nastepnie mozna napetni¢ ostone przeciwpytowg dyszy wodnej, a
nastepnie wigczy¢ zasilanie gtdéwne i przetgcznik obiegu wody w
urzgdzeniu.

Uwaga: Poziom wody nie powinien by¢ zbyt wysoki, aby nie doszto do
przelania sie wody z dystrybutora.
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Wilot wody

®Przed uruchomieniem lasera nalezy uzyskac¢ wizualne potwierdzenie, ze
woda
przeptywa przez rure laserows.
®Nigdy nie dopus¢ do tego, aby woda w zbiorniku stata sie zbyt gorgca, co
mogtoby schtodzi¢ laser. Zainstaluj
Wiacz alarm przegrzania lub regularnie sprawdzaj temperature wody
podczas diugotrwatego uzytkowania. Jesli temperatura wody osiggnie
38°C (100°F), wymien jg na chtodniejszg. Podczas tego procesu laser
jest wymieniany etapami lub wytgczany: nigdy nie pozostawiaj lasera
wigczonego bez statego doptywu wody chtodzgce;.

7.TESTOWANIE WSTEPNE.

®\WYLACZENIE AWARYJNE.

Ze wzgledu na ryzyko pozaru i innych zagrozeh podczas grawerowania,
grawerka jest wyposazona w duzy, tatwo dostepny przycisk zatrzymania
awaryjnego, znajdujgcy sie w poblizu panelu sterowania. Naciénie
powoduje natychmiastowe zatrzymanie tuby laserowe;j. ﬁ

Po dostarczeniu grawerki, jej wytgcznik awaryjny zostat wcisniety i nalezy
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go obréci¢ w prawo i odbi¢ w goére, aby laser zaczat dziataé. Przed uzyciem
maszyny do jakichkolwiek innych prac nalezy sprawdzi¢, czy dziata
prawidtowo. Uruchom uktad chtodzenia wodnego, umiesc na stole
roboczym kawatek materiatu nadajgcego sie do obrdbki laserowej, zamknij
pokrywe i nacisnij przycisk PULSE, aby uruchomi¢ laser. Nacisénij przycisk
Nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego i sprawdz, czy laser zatrzyma
sie natychmiast. Jesli laser nadal dziata, przycisk zatrzymania awaryjnego
nie dziata i nalezy go wymienic przed uzyciem urzgdzenia. Wytgcz
urzadzenie i skontaktuj sie z obstugg klienta.

©ZAMKNIECIE POKRYWY (BLOKADA).

Ze wzgledu na ryzyko utraty wzroku, oparzen i innych obrazehn w wyniku
bezposredniego narazenia na niewidzialng wigzke grawerujaca,
urzgdzenie

automatycznie wylgcza laser, gdy podczas pracy zostanie podniesiona
ostona ochronna.

Po upewnieniu sie, ze przycisk zatrzymania awaryjnego dziata prawidtowo,
przed przystgpieniem do jakichkolwiek innych prac przy maszynie nalezy
réwniez sprawdzié, czy zamkniecie pokrywy dziata prawidtowo. Uruchom
uktad chtodzenia wodnego, umies¢ na stole roboczym kawatek materiatu
nadajgcego sie do obrobki laserowej, zamknij pokrywe i nacisnij przycisk
PULSE, aby uruchomi¢ laser. Zwolnij przycisk. Uwazaj, aby nie narazic sie
na dziatanie odbitego swiatta laserowego ani nie zostac trafionym. Otwieraj
pokrywe jak najrzadziej i sprébuj ponownie uruchomié laser.

Uwaga: Jesli laser emituje Swiatto, automatyczny wylgcznik nie dziata i
nalezy go naprawic przed uzyciem grawerki. Wytgcz urzgdzenie i
skontaktuj sie z obstugg klienta.

®ODCIECIE DOPLYWU WODY.

Ze wzgledu na zagrozenia, jakie stwarzajg niechtodzone tuby laserowe,
grawerka automatycznie wytgcza laser w przypadku awarii uktadu chtodzenia
wodnego.
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Po upewnieniu sie, ze zaréwno przycisk zatrzymania awaryjnego, jak i
zabezpieczenie pokrywy dziatajg prawidtowo, nalezy réwniez sprawdzié, czy
odciecie wody dziata prawidtowo, przed przystgpieniem do jakichkolwiek
innych prac przy maszynie. Uruchom uktad chtodzenia wodnego, umie$¢é
kawatek materiatu nadajgcego sie do obrébki laserowej na stole roboczym,
zamknij pokrywe i nacisnij przycisk PULSE, aby uruchomic¢ laser. Zwolnij
przycisk. Odetnij doptyw wody, zwijajagc lub wigzgc dwa weze. Uwazaj, aby nie
uszkodzi¢ samego weza podczas tego procesu. Sprébuj ponownie uruchomié
laser. Jesli laser emituje, automatyczne wytgczanie nie dziata i nalezy je
naprawi¢ przed uzyciem grawerki. Wytgcz maszyne i skontaktuj sie z obstuga
klienta. Jesli laser nie emituje, automatyczne wylgczanie dziata prawidtowo; po
prostu poluzuj oba weze, aby ponownie uruchomié obieg wody i kontynuuj
konfiguracje grawerki.

®KALIBRACJA SCIEZKI LASERA.

Chociaz nasza fabryka kalibruje caty system podczas montazu, tuba laserowa,
soczewka skupiajgca i/lub jedno lub wiecej luster mogg ulec przesunieciu
podczas transportu. Dlatego zaleca sie przeprowadzenie testu ustawienia
optycznego podczas konfiguracji urzadzenia. Szczegdtowe instrukcje znajdujg
sie ponizej w sekcji dotyczgcej konserwaciji.

®\WSPOMAGANE POWIETRZEM.
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Twdj pomocniczy sprzet pneumatyczny powinien by¢ zainstalowany i
prawidtowo podtgczony.

Sprawdz, czy jest poprawnie skonfigurowany i podtgczony, jak pokazano na
obrazku. Jesli tak,

Jesli rury lub okablowanie muszg zosta¢ ponownie podtgczone, nalezy
wylaczy¢ wszelkie zasilanie maszyny (w tym nacisng¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego) przed przystgpieniem do regulacji jakiegokolwiek sprzetu.

8. BEZPIECZENSTWO.

Dla Twojego bezpieczehstwa i bezpieczehstwa osob postronnych,
grawerke mozna zablokowac dotgczonym kluczem. Zaleca sie blokowanie
komputera miedzy sesjami, aby zapobiec nieautoryzowanym dostepom do
komputera.
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OPERATION

1. PRZEGLAD DZIALANIA.

®Uzywaj tego grawera laserowego wytgcznie zgodnie ze wszystkimi
instrukcjami zawartymi w niniejszej instrukcji. Nieprzestrzeganie
odpowiednich wytycznych zawartych w niniejszym dokumencie moze
spowodowac uszkodzenie mienia i obrazenia ciata.

®\V tej sekcji opisano tylko niektore opcje i funkcje oferowane przez
oprogramowanie operacyjne. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzgdzenia nalezy zapoznac sie z calg instrukcjg obstugi (zwtaszcza z
powyzszymi informacjami dotyczgcymi bezpieczenstwa), a takze ze
wszystkimi ostrzezeniami dotgczonymi do urzadzenia.

2.0GOLNA INSTRUKCJA OBSLUGI.

OKrok 1. Stworz projekt, ktéry chcesz wygrawerowac. Mozesz to zrobic¢
bezposrednio w oprogramowaniu do grawerowania lub skorzystac z
dowolnego innego narzedzia.

OKrok 2. Podtgcz do produktu sprzet i narzedzia towarzyszgce oraz
podtgcz zasilanie. Mozesz zapoznac sie z filmem na ptycie CD/USB.
Napetnij wlot wody wodg oczyszczong lub destylowang, aby zapewni¢
wbudowang cyrkulacje wody. Poziom wody musi siegac zielonej linii
bezpieczenstwa. Uwaga: (Poziom wody nie powinien by¢ zbyt wysoki,
aby unikngc¢ przelania).

®Krok 3. Prosze zdjg¢ rure dymowa. Jeden koniec rury dymowej jest
podtgczony do portu odprowadzania dymu urzgdzenia, a drugi koniec
do zewnetrznego lub pomocniczego urzgdzenia oddymiajgcego.
Uwaga: (Uzyj zacisku rurowego, aby zabezpieczy¢ potgczenie przed
wypadnigciem).
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®Krok 4. Nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego i za pomocag
przyciskow z przodu obudowy otworz panel sterowania maszyny
grawerujgcej. Wczytaj wybrany projekt bezposrednio z pamieci USB
lub za pomocg potgczenia komputera z maszyng grawerujgca.

®Krok 5. Otwérz pokrywe grawerki, sprawdz, czy wspomaganie
pneumatyczne dziata prawidtowo i w razie potrzeby wyreguluj stét. Do
wiekszosci zastosowan zalecane sg stoty komérkowe. Stét mozna
podnosi¢ i opuszczaé za pomocg sterowania w osi Z z przodu obudowy,
aby dostosowa¢ go do réznych materiatéw o réznej grubosci.

®Krok 6. Umies¢ probke materiatu na stole. Standardowa pozycja znajduje sie
w lewym gérnym rogu stotu. Mozna jg zmienic, przesuwajgc potozenie
projektu lub punktu poczatkowego grawera za pomocg panelu sterowania
lub oprogramowania do grawerowania. Aby obstugiwa¢ wieksze materiaty,
mozna otworzy¢ przednie lub tylne drzwiczki przelotowe, lub oba
jednoczesnie. Gdy laser jest aktywny, nie wktadaj niczego innego na
powierzchnie roboczg przez drzwiczki przelotowe na materiat. Zwroé
szczegoblng uwage na opary i pyt, ktére mogg wydostawac sie przez te
drzwiczki. Upewnij sie, ze system wentylacji jest wystarczajgco solidny,
aby pochtania¢ wszystkie produkty uboczne lub nos niezbedne srodki
ochrony indywidualnej, aby zapewni¢ zdrowie uzytkownikow i osob
postronnych.

®Krok 7. Skup laser, umieszczajgc akrylowe narzedzie do skupiania na
materiale
i ostroznie unie$ stot. Glowica lasera powinna ledwo dotykaé goérnej czesci
narzedzia akrylowego bez wywierania nacisku, co zapewni prawidtowg
odlegtos¢ grawerowania. (Nigdy nie probuj sta¢ na stole bez materiatu).
Laser jest w kazdym przypadku skupiony. Zamknij pokrywe.

®Krok 8. Dostosuj kontrast i gteboko$¢ grawerowania swojego projektu,
dostosowujgc parametry w oprogramowaniu do grawerowania lub
bezposrednio z panelu sterowania. Je$li instrukcje grawerowania
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okres$lajg moc w miliamperach, skorzystaj z ponizszej tabeli
przeliczeniowej, aby znalez¢é odpowiednie ustawienie mocy:

right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma

Minimalny prég wynosi 10%. Laser nie bedzie emitowat promieniowania przy
zadnym ustawieniu nizszym od tego. Nie zaleca sie uzywania tuby laserowej z
petnym obcigzeniem, zwlaszcza przez dtugi czas. Zalecana moc maksymalna
wynosi 70%, poniewaz diugotrwate uzywanie jej powyzej tej wartosci skroci
zywotnosc lasera. Aby zwiekszy¢ gtebokosé grawerowania, nalezy zwiekszy¢
energie na jednostke powierzchni, zwiekszajgc moc lasera lub liczbe
pierscieni albo zmniejszajgc parametr predkosci. Jednak grawerowanie zbyt
gtebokie moze pogorszy¢ jako$¢ obrazu, szczegdlnie w przypadku materiatu
powioki.

Pracujgc z nowymi materiatami, pamietaj, aby zawsze zaczynaé od
najnizszych mozliwych ustawien. Jesli efekt nie jest wystarczajgco silny,
zawsze mozesz go powtorzy¢ wiecej niz raz. Powtorz petle projektu lub
powtdrz jg z mocniejszymi ustawieniami, az uzyskasz pozadany efekt.
Rozdzielczos¢ powinna zazwyczaj wynosi¢ 500 punktow na cal. W niektorych
przypadkach obnizenie rozdzielczosci obrazu moze poméc, zmniejszajgc
przepalenia i zwiekszajgc energie impulséw, a tym samym poprawiajgc jakos¢
obrazéw generowanych w niektérych materiatach, takich jak niektore
tworzywa sztuczne.

®Krok 9. Otwérz tube laserowg, wktadajgc i obracajac klucz laserowy. Aby
zmniejszy¢ ryzyko porazenia prgdem, po otwarciu tuby laserowej staraj
sie dotykaé grawera tylko jedng rekg na raz.

®Krok 10. Nacisnij przycisk ,Run”, aby wstrzymac¢ grawerowanie. Podobnie,
nawet jesli nosisz okulary ochronne, nie wpatruj sie bez przerwy w
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aktywny laser. Nalezy jednak pamieta¢ o mozliwych problemach, takich
jak iskry lub pozar, i by¢ przygotowanym na szybkie ugaszenie pozaru,
jesli zajdzie taka potrzeba.

®Krok 11. Po zatrzymaniu lasera sprawdz jako$¢ pierwszego uruchomienia i
dostosuj parametry lasera w panelu sterowania lub oprogramowaniu, aby
uzyskaé¢ pozadany efekt. Podczas wielokrotnego grawerowania i ciecia
regularnie sprawdzaj zbiornik pompy, aby utrzymaé temperature wody
ponizej 38°C (100°F). Po osiggnieciu tej temperatury przerwij prace i
pozwdl grawerce ostygngé przed ponownym uzyciem.

®Krok 12. Po zakonczeniu grawerowania zamknij oprogramowanie do
grawerowania i wytgcz urzgdzenie w nastepujgcej kolejnosci: zasilanie
lasera, panel sterowania, wentylacja, system chtodzenia wodnego i
przycisk zasilania awaryjnego. Wyjmij kluczyk lasera z panelu sterowania.

®Krok 13. Doktadnie wyczys¢ fawke, usuwajac wszelkie zanieczyszczenia z
dolnego wspornika.

3.SZCZEGOLOWE OPISY MATERIALOW.

Ponizsze instrukcje to zalecenia, ktére mogg pomaoc przyspieszy¢ bezpieczng
prace z réznymi materiatami. Uzytkownicy powinni zapoznac sie z wymogami
bezpieczenstwa i grawerowania dla swoich materiatow, aby unikng¢
potencjalnych problemow, takich jak ogien, niebezpieczny pyt, zrace i
toksyczne opary. Po upewnieniu sie, ze produkt jest bezpieczny lub ze
zastosowano odpowiednie srodki ochrony, pomocne moze by¢ wykonanie
grawerunku testowego z matych pudetek, wykonanych z réznymi
predkosciami i ustawieniami mocy, aby znalez¢ idealne ustawienia dla
swojego projektu. Mozna réwniez zaczag¢ od niskiego zuzycia energii i szybkiej
konfiguraciji, a nastepnie powtarzac projekt tyle razy, ile potrzeba, stopniowo
zwiekszajgc intensywno$¢ lasera.

o CERAMIKA.
Podczas grawerowania ceramiki zazwyczaj stosuje sie moc $rednig lub

-42 -



wysokg. Zastosowanie wiekszej liczby obwoddw zamiast wyzszej mocy i
nizszej predkosci moze pomaoc unikngc pekania materiatu podczas obrébki.
Nalezy pamieta¢ o zagrozeniach dla zdrowia zwigzanych z pylem
powstajgcym podczas grawerowania ceramiki, szczegolnie w przypadku
powtarzalnych zastosowah przemystowych. W zaleznosci od materiatu i
obcigzenia pracg, do rozwigzania problemu moze by¢ potrzebny wentylator
lub nawet kompletny system wentylacji. Podobnie, operatorzy i inne osoby w
miejscu pracy moga by¢ zobowigzane do stosowania srodkéw ochrony
indywidualnej, takich jak maski i respiratory.

®KAMIEN.

Podczas obrobki wszelkiego rodzaju kamieni stosuje sie zazwyczaj srednig
moc i $Srednig do duzej predkosc. Podobnie jak w przypadku ceramiki i szkta,
nalezy zwraca¢ uwage na generowany pyt (szczegolnie w przypadku
powtarzalnych zastosowan przemystowych) i stosowa¢ podobne srodki
bezpieczenstwa, aby zapewni¢ bezpieczenstwo uzytkownikdéw i innych oséb w
miejscu pracy.

O TEKSTYLIA.

W przypadku rzezbienia w tekstyliach, takich jak tkanina i wetna, czesto
stosuje sie niskg moc i duzg predko$é. Podobnie jak w przypadku skoéry,
nalezy zwréci¢ szczegolng uwage na mozliwosé wystgpienia ognia i pytu.

®SZKLO.

Podczas grawerowania szkta zazwyczaj stosuje sie wysokg moc i niskg
predkos¢. Podobnie jak w przypadku ceramiki, pomocne bedzie
przeprowadzenie wiekszej liczby cykli na nizszym ustawieniu, aby unikngé
peknie¢. Podczas grawerowania szkta i widkien weglowych nalezy zachowaé
ostroznosc, aby nie tgczy¢ ustawien, ktére generujg intensywnosé lasera
wystarczajgcg do naruszenia integralnosci strukturalnej wiékien ich
komponentéw, co prowadzitoby do rozmycia oznaczeh. Nalezy nosi¢ $rodki
ochrony indywidualnej, aby unikng¢ narazenia oczu, nosa, ust i skory na pyt
powstajgcy podczas obrdbki wszelkiego rodzaju materiatow, zwtaszcza w
przypadku powtarzalnych zastosowan przemystowych. Ubrania noszone
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podczas pracy z widknem szklanym nalezy po zakonczeniu pracy prac
oddzielnie.

®SKORA.

Podczas grawerowania szkta zazwyczaj stosuje sie wysokg moc i niskg
predkos¢. Podobnie jak w przypadku ceramiki, pomocne bedzie
przeprowadzenie wiekszej liczby cykli na nizszym ustawieniu, aby unikngé
peknie¢. Podczas grawerowania szkta i widkien weglowych nalezy zachowaé
ostroznosc, aby nie tgczy¢ ustawien, ktére generujg intensywnosé lasera
wystarczajgcg do naruszenia integralnosci strukturalnej wiékien ich
komponentdw, co prowadzitoby do rozmycia oznaczeh. Nalezy nosi¢ $rodki
ochrony indywidualnej, aby unikng¢ narazenia oczu, nosa, ust i skory na pyt
powstajgcy podczas obrdbki wszelkiego rodzaju materiatow, zwtaszcza w
przypadku powtarzalnych zastosowan przemystowych. Ubrania noszone
podczas pracy z widknem szklanym nalezy po zakohczeniu pracy prac
oddzielnie.

OMETAL.

Grawerki laserowe CO2 nie powinny byé uzywane do znakowania,
grawerowania ani ciecia metalu. Najlepiej nadajg sie do obrdbki powtok
naktadanych na podtoza metalowe, nalezy jednak zachowac ostroznos¢, aby
nie obrabia¢ bezposrednio metalu. Dostepnych jest wiele powtok specjalnie
przeznaczonych do grawerowania laserem CO2, a uzytkownicy powinni
postepowac zgodnie z podanymi instrukcjami, poniewaz parametry réznig sie
w zaleznosci od produktu i metalu. Zasadniczo, naktadanie powtoki
aluminiowej powinno przebiegac szybciej przy nizszej mocy, natomiast
naktadanie powtoki stalowej moze przebiegaé wolniej przy wyzszej mocy.

O TWORZYWA SZTUCZNE.

Tworzywa sztuczne uzywane do grawerowania wystepujg w wielu kolorach i
grubosciach, a takze posiadajg wiele réznych powtok i wykonczeh. Wiekszosé
dostepnych tworzyw sztucznych mozna dobrze grawerowac i cig¢ laserowo.
Tworzywa sztuczne o mikroporowatej powierzchni wydajg sie dawac najlepsze
rezultaty, poniewaz wymagajg usuniecia mniejszej ilosci materiatu. Podczas
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grawerowania tworzyw sztucznych zazwyczaj stosuje sie niskg moc i wysokg
predkos¢. Znakowanie i grawerowanie z uzyciem zbyt duzej mocy lub zbyt
niskiej predkosci moze powodowac¢ koncentracje zbyt duzej energii w punkcie
styku, co prowadzi do stopienia tworzywa sztucznego. Moze to miedzy innymi
prowadzi¢ do...

powodujg niskg jakos$¢ rzezbienia, toksyczne opary, a nawet pozary.
Grawerowanie w wysokiej rozdzielczosci moze powodowac ten sam problem,
dlatego w przypadku wiekszosci tworzyw sztucznych nalezy preferowac
projekty o niskiej lub Sredniej rozdzielczosci.

OGUMA.

Zrdznicowany sktad i gesto$é gumy powoduje nieznaczne réznice w
gtebokosci grawerowania. Aby uzyskac¢ najlepsze rezultaty, zaleca sie
przetestowanie probek konkretnej gumy. Podczas grawerowania gumy czesto
stosuje sie stalg, wysoka moc, a efekt uzyskuje sie poprzez zmiane predkosci
lasera. Materiaty gumowe mikrokomérkowe wymagajg znacznie wyzszych
predkosci niz guma standardowa. Grawerowanie dowolnego rodzaju gumy
wigze sie z duzg emisjg pytu i gazéw. W zaleznosci od obcigzenia praca, do
rozwigzania tego problemu moze by¢ konieczne zastosowanie $rodkow
ochrony indywidualnej i/lub kompletnego systemu wentylac;ji.

®PAPIER | KARTON.

Podczas grawerowania r6znorodnych wyrobow papierniczych zazwyczaj
stosuje sie niskg lub srednig moc i duzg predkos¢. Nalezy testowaé prébki na
partie, poniewaz tylko niewielkie réznice parametrow pozwalajg odrozni¢ efekt
zbyt jasnego grawerowania od efektu przepalenia podtoza. Podobnie jak w
przypadku skory, szczegdlng uwage zwraca sie na mozliwos¢ powstania ognia,
a takze pytu powstajgcego podczas wielokrotnych aplikaciji.

®DREWNO.

Podobnie jak w przypadku gumy, istnieje wiele roznych rodzajéw drewna, a
testowanie konkretnego materiatu jest niezbedne, aby uzyskac¢ najlepsze
rezultaty. Ogdlnie rzecz biorac, rzezby w drewnie o spéjnym ustojeniu i kolorze

-45-



sg bardziej jednolite. Drewno sekate tworzy nieréwnomierny efekt, podczas
gdy drewno zywiczne zapewnia wiekszy kontrast krawedzi. Niektore gatunki
drewna iglastego, takie jak balsa, korek i sosna, dobrze rzezbig (choé¢ z niskim
kontrastem) przy niskich lub $rednich ustawieniach mocy i duzych
predkosciach. Inne gatunki drewna, takie jak jodta, mogg by¢ podatne na
nierowne widkna i czesto dajg stabe rezultaty, niezaleznie od zastosowanych
metod. Twarde gatunki drewna, takie jak wisnia i dgb, dobrze rzezbig przy
wysokich ustawieniach mocy i matych predkosciach. Produkty z drewna
sztucznego moga sie rézni¢ w zaleznosci od marki, gtéwnie ze wzgledu na
sktad kleju i jego dostepnosc. Plyta MDF dobrze sie sprawdza, ale po
przecieciu tworzy ciemne krawedzie.

Oprocz ryzyka pozaru zwigzanego z kazdym produktem drewnianym, nalezy
zachowaé szczegolng ostroznos$¢ w przypadku dymu z kleju stosowanego w
sklejce i innych materiatach drewnopochodnych. Niektére z nich sg zbyt
niebezpieczne w uzyciu, podczas gdy inne wymagajg starannej wentylacji i
powtarzalnych zastosowan przemystowych z uzyciem oddychajgcych srodkéw
ochrony indywidualnej. Nalezy réwniez sprawdzi¢ toksycznos¢ drewna,
poniewaz pyt z niektoérych gatunkéw drewna naturalnego, w tym oleandru i
cisu, moze réwniez powodowac¢ nudnosci i problemy z sercem.
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@Zobacz dane dotyczgce uzytkowania.

ZALECA SIE USTAWIENIE MOCY NA POZIOMIE 80

50 W 60 W 80w 100 W 130 W 150 W
tworzy rubosé Najwi Optym Najwi Optym Najwi Optym Najwi Opty Najwie Opty Najwi Opty
wo 9 eksza alna eksza alna eksza alna eksza malna ksza malna eksza malna

predk predk predk predk predk predk predk predk predko predk predk predk

08¢ 08¢ 08¢ 08¢ 08¢ 08¢ 08¢ 08¢ $¢ 08¢ 08¢ 08¢
25
3mm 15/S 108 208 158 25/S 20/s 308 seku 35/S 308 40/S 358
nd
5 mm 8S 58 108 7S 12/S 8S 15/S 108 17/1S 12/S 21/8 15/S
kwas 8 mm 48 28 58 3/S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
Y10 | 10 mm 4s |2s |es |3 |ws |4 |es |58 | 1us |7s
wy
15 mm 3/S 18 48 28 5/S 38 718 48
20 mm 3/S 118 48 1,5/S
25 mm
30 mm
Moc lasera 90 % : Podczas cigcia akrylu nalezy zwrécié uwage na kontrole przeptywu powietrza , powierzchnia materiatu

nadmuchowego powinna by¢

powietrza , aby zapobiec pozarowi

mata lub boczna , co zapew

ni gtadkos$¢ akrylu

, a powierzchnia akrylowa powinna m

ie¢ cyrkulacje

3 mm 9/S 7/ 15/S 128 20/S 158 23S 18/S 25/8 208 308 25/8
5mm 5/S 38 108 8/S 13/S 108 158 13/5 18/S 15/S 21/8 18/S
Akryl
10 mm 5/S 3s 718 5S 9S 6S 128 9/S
15 mm 48 3/S 7/ 5/S
Moc lasera 9 0% : Ciecie drewna odbywa sie gtéwnie za pomocg sterowania przeptywem powietrza, im wigkszy przeptyw
powietrza, tym szybsza predkos¢ ciecia
Lata Lata Lata
2mm 35/S 32/s 458 60/S 58/S 68/S 80/S 78/S 88/S
50. 70. 90.
Lat: Lat:
PCVY | 3mm | 3o5s | 27s | 4055 | 385 | 5008 | 48/s Gaoa se/s | ois | esls :Oa 7als
4 mm 25/8 208 35/S 308 45/S 408 558 50/S 65/S 63/S 758 7/
. . 100/ 295/
ptétno to6zko 40/S 38/S 60/S 58S s 98/S 200S | 195S | 300/S s 400S | 395S
skora tozko 15/S 12/S 20/s 17/S 25/8 20/s 308 25/S 40/8 35/S 458 40/8
Zaleca sie stosowanie soczewki skupiajacej o ogniskowej 50,8, z tubg laserowg o mocy 60W-100W i matym
ilos¢ powietrza sprezarki, zaleca sie cig¢ na poziomie 50%-70% mocy.
i moncta 150/
Papier yer 80/S 408 1208 408 s 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/8
Pchni
ecie 25
Bl-col 2mm 15/S 138 seku 20S 36/S 308 408 35/S 458 408 558 50/S
or nd
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Parametry ciecia ptyt dwukolorowych i PCV, cigcie papieru powinno uwzglednia¢ regulacje mocy lasera, im wyzsza
im moc lampy laserowej, tym mniejszy procent regulacji mocy lasera

4.0PIS KONSOLI.
®PRZEGLAD .

Grawerkg mozna sterowac bezposrednio z wbudowanego panelu
sterowania, podtgczonego bezposrednio do komputera lub przez Internet.
Wiecej informacji na temat obstugi oprogramowania do grawerowania
mozna znalez¢ w jego oddzielnej instrukcji. Wbudowany panel sterowania
umozliwia reczng obstuge lasera lub grawerowanie wzoru na dyskach
flash i zewnetrznych dyskach twardych podtgczonych do portu USB po
prawej stronie obudowy.

W trybie recznym, za pomocg klawiszy strzatek mozna przesuwac gtowice
lasera wzdtuz prowadnic osi X i Y, a przycisk PULSE stuzy do aktywacji
lasera. Kazde nacisniecie klawisza strzatki umozliwia ustawienie gtowicy
lasera tak, aby blokowata sie w okreslonej odlegtosci, poprzez dotkniecie
przycisku MENU i dostosowanie parametrow w sekcji ,Ustawienia
reczne+”. Laser mozna ustawic na staty czas emisji, naciskajgc przycisk
MENU i dostosowujgc parametry w sekcji ,Ustawienia lasera+”. Wszystkie
przyciski i menu powinny by¢ oznaczone w jezyku angielskim. W
przeciwnym razie nalezy nacisng¢ przycisk MENU i przejs¢ do gérnego
przycisku w prawej kolumnie.

aby zmieni¢ ustawienia jezykowe konsoli.
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. . - . Frarne
H u - . Fn.ler

F =S ’ IR

Aby wczytac projekt z dysku flash sformatowanego w systemie plikéw
FAT16 lub FAT32 lub zewnetrznego dysku twardego, nacisnij przycisk
MENU, wybierz kolejno ,Plik”, ,Udisk+”, a nastepnie ,Kopiuj do pamieci”.
Wybierz projekt w menu Plik, a nastepnie wybierz opcje Uruchom. Za
pomocg menu i podmenu konsoli mozna dostosowac rozne parametry, w
tym ustawi¢ wiele punktow poczgtkowych, aby grawerowac projekt na
materiale cztery razy w jednej sesji .

Podczas uruchamiania projektu z konsoli, bedzie to gtdwny ekran. Projekt
powinien by¢ wyswietlany w lewym gérnym rogu, a jego nazwa, wraz z
aktualnymi ustawieniami predkosci i mocy, powinny byé wyswietlane w
prawym gérnym rogu. Potozenie gtowicy lasera wzgledem stotu jest
pokazane jako wspotrzedne X (poziome) i Y (pionowe). Wspétrzedna Z
pokazuje wysokos¢ samego stotu roboczego. Wspétrzedna U moze by¢
skonfigurowana do sterowania osig obrotu lub automatycznym
podawaniem, jesli jest zainstalowany. Ponizej znajdujg sie warstwy
zawierajgce instrukcje dotyczace ich indywidualnej predkosci (w mm/s) i
maksymalnej mocy jako procentu mocy znamionowej maszyny. Liczba

partii w lewym dolnym rogu rejestruje liczbe wygrawerowan biezgcego
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projektu w jednej sesji.

| File: TempFile i1 00: 00 2019/10/29
- B B o B Speed: 100mm/s
Power: 99.9%/33. 3%
Xz 10000. 0
b 10000. 0
U: 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

Idle 99:59:59 Copies 65535 ) oog o ~mmcontinue

Zgodnie ze wskazowka na przycisku, nacisnij przycisk Uruchom/Pauza,
aby rozpoczg¢ grawerowanie zatadowanego wzoru i wstrzymaj
grawerowanie, gdy zajdzie taka potrzeba.

W nagtych wypadkach, takich jak pozar, nie nalezy uzywaé panelu
sterowania do wstrzymywania lub zatrzymywania grawerowania. Nalezy
natychmiast nacisngé przycisk zatrzymania awaryjnego.

O®USTAW MOC LASERA .

Po nacidnieciu ENT w gtéwnym interfejsie, w polu kursora poczgtkowo
wybierany jest parametr ,Predkosc¢”.
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pee 100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%

X: 10000. 0
Y: 10000. 0
Ut 10000. 0

Naciskaj klawisze A i ¥, aby przetgczac sie miedzy parametrami. Wybierz

parametr Moc.
Speed: 100mm/ s
99. 9%/33. 3%
10000. 0

X:
¥: 10000. 0
U: 10000. 0

Nacisnij ENT, gdy czerwony kursor znajdzie sie nad przyciskiem zasilania.
Nacisnij klawisze A i ¥, aby zmieni¢ warto$¢ parametru.

MaxPower:  99.9 | %

MinPower: | 33.3 | %

Nacisnij ENT, aby zapisa¢ zmiany.

Nacisnij klawisz ESC, aby anulowa¢ zmiany i powréci¢ do gtbwnego
interfejsu.
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®USTAW PREDKOSC LASERA

Po nacisnieciu ENT w gtdwnym interfejsie, w polu kursora poczgtkowo
wybierany jest parametr ,Predkosc¢” .

100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%
X: 10000. 0
) & 10000. 0

U: 10000. 0

Aby wywotaé ten interfejs, nacisnij ponownie klawisz ENT.

Aby zmieni¢ wartos¢ parametru, nacisnij przyciski A i V.

Nacisnij ENT, aby zapisa¢ zmiany.

Nacisnij klawisz ESC, aby anulowa¢ zmiany i powréci¢ do gtéwnego
interfejsu.

Speed: 100  mm/s

O®MENU FUNKCJI .

Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij przycisk menu na gtéwnym
interfejsie:

Nacisnij klawisze A i ¥, aby wybra¢ element, a nastepnie nacisnij klawisz
ENT, aby wej$¢ do odpowiedniego podmenu .
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Para setting : Language
Laser set Diagnoses
Manual set System info

Axes reset Set default para

Origin set Restore default
 Screen refset Controller set |

Panel lock Permission

®DOSTOSUJ OS Z.

Po wybraniu opcji Ruch Z nacisnij przycisk <« lub », aby sterowaé ruchem
osi Z, gdy zainstalowany jest zestaw czujnikow.

®DOSTOSUJ OS U.

Po wybraniu opcji U Move nacisnij przycisk < lub », aby sterowa¢ ruchem
osi U. Mozna tego uzy¢ do sterowania potozeniem obrotowym osi obrotu
lub liniowoscig automatycznego podawania (pozycje sg sprzedawane
oddzielnie), jesli oba Instalacja.

®ZRESETUJ OS.

Po wybraniu opcji Shaft Reset+ nacisnij ENT, a na lewym wyswietlaczu
pojawi sie komunikat: Nacisnij A lub V¥, aby wybrac element.
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- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Nacisnij ENT, aby rozpoczgc¢ resetowanie wybranej osi. Na ekranie pojawi
sie komunikat ,Trwa resetowanie”.

Po zakonczeniu operacji komunikat zniknie automatycznie, a system
powrdci do gtéwnego interfejsu.

®DOSTOSUJ USTAWIENIA LASERA .

Po wybraniu ustawien lasera i nacisnieciu ENT, na lewym wyswietlaczu
pojawi sie komunikat: Sposob dziatania jest taki sam, jak w poprzednim
ustawieniu. Po wybraniu opcji ,Kontynuuj” nacisnij przycisk PULSE, aby
uruchomic laser, a nastepnie zwolnij go, aby zakohczy¢ aktywacje. Po
zakonhczeniu wprowadzania zmian zapisz je, naciskajgc przycisk ENT lub
ESC, aby wyj$¢ bez zapisywania zmian. Odczyt moze wczyta¢ zapisane
parametry.

Laser mode: [ Co{ti nué_ ‘

Laser time: 100 ms

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

®DOSTOSUJ TRYB RUCHU LASERA.

Po wybraniu opcji Ustawienia reczne nacisnij ENT, a wySwietli sie lewa
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strona: Gdy tryb ruchu jest ustawiony na ,Ciagty”, parametr recznego
przesuwania nie dziata. Podczas recznego przesuwania gtowicy lasera,
klawisze strzatek przesuwajg jg w sposéb ciggty, az do zwolnienia
przycisku. W trybie ruchu ,Jog”, kazde nacisniecie klawiszy strzatek
powoduje przesuniecie gtowicy lasera doktadnie o odlegtos¢ zapisang w
tym parametrze. Uzyj klawiszy kierunkowych i ENT, aby dostosowac
ustawienia w gore lub w dét. Po zakonczeniu regulacji zapisz ja, naciskajgc
klawisz ENT lub ESC, aby wyjs¢ bez zapisywania zmian. Odczyt moze
wczytaé zapisane parametry.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

OUSTAW POCHODZENIE .

Po nacisnieciu pola na zestawie poczgtkowym nacisnij ENT, a pojawi sie
lewe okno dialogowe:

-Muti-Origin cnable

‘B Originenablel || Setting
\- Origin enable2 || Setting |
' Origin enable3 || Setting

J Origin enable4 | | Setting |
Start origin: | ¢
Nacisnij klawisz FN, aby wybrac¢ element. Po wybraniu opcji ,Wigcz wiele

zrédel” nacisnij klawisz ENT, aby wtgczy¢ lub wytgczy¢ element. Po
wigczeniu mate pole bedzie czerwone, a po wytgczeniu — szare. Po
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wybraniu opcji ,Ustaw punkt poczatkowy” lub ,Nastepny punkt poczatkowy”
nacisnij klawisz < lub », aby wybra¢ wartosé. Zmieniajgc parametr
,Ustaw punkt poczatkowy”, pamietaj o nacisnieciu klawisza ENT w celu
zatwierdzenia zmiany. Po zamknieciu interfejsu parametry zostang
automatycznie zapisane.

Szczegoty kazdego elementu przedstawiajg sie nastepujaco:

-Ustaw Pochodzenie 1/2/3/4: Po wiaczeniu ustawienia wielu zrédet umiesé
kursor nad ustawieniem Pochodzenie 1/2/3/4. Naci$nij ENTER na
klawiaturze.

klucz, uktad przyjmuje wspoétrzedne jako odpowiadajgce im wspotrzedne
poczatku uktadu wspotrzednych 1/2/3/4.

‘Wiaczanie zrédta 1/2/3/4: Gdy wigczone jest ustawienie wielu Zrodet,
mozna indywidualnie wytgczac i wigczaé cztery zrédta.

Gdy wybrana jest logika wielozrédtowa, a numer nastepnego zrédta
wynosi 1 i wigczone sg cztery Zrodta, praca bedzie uzywana za kazdym
razem, gdy zostanie uruchomiona po uruchomieniu funkcji zapisywania
pliku (za pomocg klawiatury lub komputera) lub gdy plik przetwarzania
zostanie przestany do komputera i wybrana zostanie opcja ,Wez zrodto
jako zrodio”.

Rézne punkty poczgtkowe. Kolejnos¢ obrotu punktu poczatkowego to
1-52—-3—-4—1-2... Jesli przeslesz plik przetwarzania na komputer i
wybierzesz opcje ,Biezgcy punkt poczatkowy”, system zawsze bedzie
uzywat biezgcego punktu poczatkowego.
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®USTAW PARAMETRY DOMYSLNE .

Po ustawieniu faktow wybierz akapit, a biezgce parametry urzgdzenia
zostang zapisane jako wartosci domys$ine. Mozna je nastepnie przywrocic
za pomocg polecenia ,Przywrd¢ parametry domysine”. Zaleca sie
zapisanie domysinych ustawien fabrycznych urzgdzenia, aby w razie
potrzeby mozna je byto fatwo przywrécié.

Jesli hasto jest wigczone, nacisnij <« lub » i A lub ¥, aby wybra¢ hasto, a
nastepnie nacisnij ENT, aby zapisa¢ hasto.

®PRZYWROC PARAMETR DOMYSLNY.

Podczas definiowania faktéw. Po wybraniu parametru system zastepuje
wszystkie biezgce parametry zapisanymi domysinymi parametrami
fabrycznymi. Sposéb dziatania jest taki sam, jak w przypadku ustawiania
parametrow domys$inych.

OUSTAW JEZYK INTERFEJSU.

Podczas wybierania jezyka nacisnij ENT, a na lewym wyswietlaczu pojawi
sie:

English  EN | Deutsch .. DE

PYCCKHi | RU ‘ Tiéng Viét | VN

[ Frant;als IPR L I_Efpaﬁol "II ES
|
|
=

Ponugucq _' PT L ltalia IT
Tiirk ' TR

Sposéb dziatania jest taki sam jak powyzej. Nacisnij ENT po wybraniu
zadanego jezyka i wro¢ do gtdwnego interfejsu.

®USTAW ADRES IP URZADZENIA .

Po wybraniu ustawien IP nacisnij ENT, a na lewym wyswietlaczu pojawi
sie:
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IP address:

192 [.] 168 |. I .| 100

Write

Nacisnij < lub », A lub ¥ i ENT, aby zmieni¢ parametry. Domysiny adres
grawera to 192.168.1.100. Jesli ta funkcja jest juz uzywana w sieci lokalnej,
uzyj 192.168.1 w pierwszych trzech sekcjach i wybierz unikalng warto$¢ w
ostatniej czesci. Zasadniczo dowolna wartosé z zakresu 2—252 powinna
by¢ odpowiednia, z wyjatkiem 47, ale nalezy unika¢ wartosci, ktére sg juz
uzywane przez inne urzadzenia sieciowe.

Podtgczenie urzgdzenia bezposrednio do publicznego internetu niesie ze
sobg ryzyko nieautoryzowanego uzycia i nie jest zalecane. Jesli nadal
chcesz go udostepnié, musisz sie zarejestrowac i uzy¢ unikalnego
publicznego adresu TCP/IP. Po zakonczeniu wprowadzania zmian zapisz
je, naciskajgc klawisz ENT lub klawisz ESC, aby wyj$¢ bez zapisywania
zmian. Odczyt moze wczytac zapisane parametry.

ONARZEDZIA DIAGNOSTYCZNE .

Po wybraniu opcji Diagnostyka pojawi sie lewe okno dialogowe:
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INPUT:

B LntX- [ Lmu+ we

| | Lmty- ] LmtU- |l
| JEx-Run l_l Intlock n2
OUTPUT:

P outt [7]our

. Status [ _]Aux.z\ir

Ten interfejs wyswietla informacje o porcie wejscia/wyjscia sprzetu
systemu:

Wejscie: Odczyt informacji sprzetowych systemu. Po wyzwoleniu sygnatu
sprzetowego mate pole po lewej stronie odpowiedniego wpisu bedzie
wyswietlane na czerwono. W przeciwnym razie bedzie wyszarzone.

Wyjscie: Uzyj kursora, aby wybraé wyjscie. Nacisnij ENT, aby zmieni¢ stan
wyjscia, i ESC, aby powroci¢ do menu gtéwnego bez wprowadzania zmian.

O USTAWIANIE ODNIESIENIA EKRANU .
Po wybraniu Poczatku ekranu pojawi sie lewe okno dialogowe:

Screenorigin;  Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

Ten interfejs wyswietla potozenie poczatku uktadu wspoétrzednych. Rézne
potozenia poczatku uktadu wspotrzednych mogg powodowac rézne
odbicia wykresu na osi X/Y. Sposéb dziatania jest taki sam jak powyzej.
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®REGULACJA WARSTWY RZEZBIENIA .

Gdy system jest bezczynny lub praca zostata zakonczona, nacisnij ENT,
aby przej$¢ do sekcji parametréw warstwy .

100 99.9% Layero: [
Speed: 100 | mm/s
100 99 99, MinPower: 85.5 %
MaxPower: 85.5 %
() 0, .
100 99.9% Wrte |
100 99 .92 Modify to press <ENT>, Select

‘ <Write> to set parameters

Nacisnij A lub ¥, aby wybraé zgdang warstwe.

Nacisénij ENT, aby sprawdzi¢ parametry wybranej warstwy, jak pokazano
na obrazku: Domysinie czerwony kursor bedzie znajdowat sie nad
warstwami.

Nacisnij klawisze « i », aby wybra¢ zgdang warstwe.

Przesun kursor na opcje Write (Zapisz) i nacisnij ENT, aby zapisa¢ zmiany
parametrow, lub nacisnij ESC, aby wyjs¢ bez zapisywania.

Zasada dziatania jest taka sama, jak w przypadku ustawienia
maksymalnej/minimalnej mocy.

oDOSTOSUJ PARAMETRY RUCHU .

W podmenu Ustawienia parametréw wybierz opcje Przenie$ parametry,
aby wyswietli¢ lewy interfejs: Wybierz i dostosuj parametry, naciskajac
strzafki.
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Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: mm/s2

Fast feed Acc: 500 |mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: 100 mm/s2
Start speed: 50 mm/s
Cut jerk: 5 (0-200)%
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Po zakohczeniu wprowadzania zmian przesun kursor na opcje Write
(Zapisz) i nacisnij ENT, aby zapisa¢ zmiany parametrow, lub nacisnij ESC,
aby wyjs¢é bez zapisywania.

Odczyt umozliwia zatadowanie zapisanych parametrow.

O USTAW PARAMETRY RAMKI .

W podmenu Ustawienia Parametréw wybierz Ustawienia Ramki, aby
wyswietli¢ lewy interfejs: Wybierz i dostosuj parametry, naciskajgc strzatki.
Po zakohczeniu regulacji przesun kursor na opcje ,Zapisz” i nacisnij ENT,
aby zapisa¢ zmiany parametréw, lub nacisnij ESC, aby wyjs¢ bez
zapisywania. Odczyt moze wczytac¢ zapisane parametry. Opcja
,Rozpocznij wycinanie ramki” spowoduje wyciecie ramki zgodnie z
biezgcymi parametrami.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

o USTAW PARAMETRY DMUCHANIA .

W podmenu Ustawienia akapitu wybierz Ustawienia dmuchawy, aby
wyswietli¢ lewy interfejs: Wybierz i dostosuj parametry, naciskajgc strzatki.
Po zakonczeniu regulacji przesun kursor na opcje Zapis i nacisnij ENT, aby
zapisac zmiany parametrow, lub nacisnij ESC, aby wyjs¢ bez zapisywania.
Odczyt moze wczytac zapisane parametry.

-62 -



Auxiair mode: Blow When laser

Open auxnair delay: 10. 0 ms
Close auxiair delay: - 10. 0 ms
Read | ‘ Write

®DOSTOSUJ PREDKOSC RESETOWANIA .

W podmenu ,Ustawienia parametrow” wybierz ,Ustawienia predkosci”, aby
wyswietli¢ lewy interfejs:

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mm/'s
U work speed: _iU[_) mmn's

Manual fast: 100 mnvs
Manual slow: 10 mm/s

 Read | Write |

Wybierz i dostosuj parametry, naciskajgc strzatki. Po zakonczeniu regulaciji
przesun kursor na opcje ,Zapisz” i nacisnij ENT, aby zapisa¢ zmiany
parametrow, lub nacisnij ESC, aby wyjs¢ bez zapisywania. Odczyt moze
wczytaé zapisane parametry.

®DOSTOSUJ KONFIGURACJE MASZYNY .

W podmenu Ustawienia parametréw wybierz opcje Konfiguracja
komputera, aby wyswietli¢ lewy interfejs:
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Reset to origin: YES

Return pusilion::_ Ol'igi_t; po-s

{Origin on overscale: NO

U Focus distance: 100 mm

[ Read : Write

Wybierz i dostosuj parametry, naciskajgc strzatki. Po zakonczeniu regulacji
przesun kursor na opcje ,Zapisz” i nacisnij ENT, aby zapisa¢ zmiany
parametrow, lub nacisnij ESC, aby wyjs¢ bez zapisywania. Odczyt moze
wczytac¢ zapisane parametry.

oDOSTOSUJ PARAMETRY OSI OBROTU .

W podmenu Ustawienia parametréw wybierz Ustawienia funkcji obrotu,
aby wyswietli¢ lewy interfejs:

Enable rotary Func: YES
PPR: 50
Diameter: 10,0 mm

Read || Write |

Wybierz i dostosuj parametry, naciskajgc strzatki. Po zakonczeniu regulaciji
przesun kursor na opcje ,Zapisz” i nacisnij ENT, aby zapisa¢ zmiany
parametrow, lub nacisnij ESC, aby wyjs¢ bez zapisywania. Odczyt moze
wczytaé zapisane parametry.

OUSTAW HASLO INTERFEJSU .

Gdy kursor znajdzie sie na blokadzie panelu, naci$nij ENT, a pojawi sie
lewe okno dialogowe:
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Password Sct

Keyboard locked

Nacisnij klawisze A i ¥, aby wybra¢ element. Gdy niebieski kursor
znajdzie sie nad elementem docelowym, nacisnij ENT, aby przejs¢ do
odpowiedniego interfejsu.

® TWORZENIE KOPII ZAPASOWEJ | PRZYWRACANIE PARAMETROW.

W menu gtéwnym wybierz Ustawienia kontrolera, aby wyswietli¢ ekran
po lewej stronie:

Backup to U disk
Restore para from U disk‘|
; Upgrade from U disk \

Time Seting+ ‘

Kopia zapasowa na dysk flash USB: Zapisz biezgce parametry na dysku
flash USB.

Odzyskiwanie parametrow z dysku flash USB: Odzyskaj zapisane
parametry z dysku flash.

Aktualizacja z dysku flash USB: Uaktualnij oprogramowanie kontrolera z
dysku flash.

OUSTAW DATE | GODZINE URZADZENIA.
W podmenu Ustawienia kontrolera wybierz Ustawienia czasu+, aby
wyswietli¢
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lewy interfejs:

2019 /112

Write |

Modity to press <ENT>,Select
<Write> to sel paramelers

Wybierz i dostosuj parametry, naciskajgc strzatki. Po zakonczeniu
dostosowujgc, przesun kursor na opcje Zapisz i nacisnij ENT, aby zapisaé
parametr

zmiany lub nacisnij ESC, aby wyj$¢ bez zapisywania. Czytanie moze
wczytac zapisane

parametry.

0ZARZADZANIE AUTORYZACJAMI | UKLAD KLAWIATURY .

Twaj grawer powinien by¢ juz autoryzowany i gotowy do uzycia. Jesli
kupite$ grawer w ramach programu wynajmu i nie otrzymates jeszcze kodu
licencji, skontaktuj sie z Dziatem Obstugi Klienta. Wprowadz go,
przechodzac do menu gtéwnego i wybierajgc ,Uprawnienia”. Pojawi sie
interfejs po lewej stronie.

Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

__ Change permission code

Nacisnij ENT jeden raz, aby wybraé pierwsze pole, a nastepnie nacisnij
ENT ponownie, aby wyswietli¢ lewg klawiature.

Uzyj klawiszy strzatek i ENT, aby wybra¢ odpowiednie znaki. W przypadku
btedéw nacisnij ESC, a nastepnie ENT, aby ponownie wprowadzi¢ dane do
pola. Uzyj klawiszy strzatek, aby przejs¢ do innego pola wprowadzania
danych i wprowadzi¢ jego zawartos¢ w ten sam sposéb. Po poprawnym
wprowadzeniu danych we wszystkich polach wybierz opcje ,Zmien kod
uprawnien” i nacisnij ENT, aby opusci¢ ten ekran i powréci¢é do menu
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gtéwnego.

MAINTENANCE

1. PRZEGLAD KONSERWACJI.

Stosowanie procedur innych niz okres$lone w niniejszym dokumencie moze
skutkowac niebezpiecznym narazeniem na promieniowanie laserowe.
Przed przystgpieniem do czyszczenia lub konserwacji nalezy zawsze
wytgczy¢ urzagdzenie i odtgczy¢ je od zasilania. Nalezy zawsze
utrzymywacé system w czystosci, poniewaz tatwopalne zanieczyszczenia w
obszarach roboczych i wylotowych stanowig zagrozenie pozarowe.
Modyfikowac¢ lub demontowa¢ to urzadzenie mogg wytagcznie przeszkoleni
i wykwalifikowani specjalisci.

- Do systemu musi by¢ stale doprowadzana czysta i chtodna woda.

- Stoét roboczy musi by¢ codziennie czyszczony, a kosz oprézniany.

- Trzecie lustro i soczewke ogniskujgcg nalezy sprawdzaé codziennie i w
razie potrzeby czyScic.

- Pozostate lusterka i uktady wydechowe nalezy sprawdzac co tydzien i
w razie potrzeby czyscié.

- Prawidlowe ustawienie belki nalezy sprawdzac¢ co tydzien.

- Nalezy co tydzien sprawdzaé, czy potgczenia nie sg luzne, zwtaszcza
w przypadku zasilacza lampy laserowe;.

- Szyny nalezy czys$ci¢ i smarowac co najmniej dwa razy w miesigcu.

- Wspomaganie pneumatyczne nalezy sprawdzac raz w miesigcu i w
razie potrzeby czyscic.

- Catg maszyne laserowa, tgcznie z innymi podzespotami, takimi jak
uktad chtodzenia wodnego, nalezy raz w miesigcu poddawac
przeglagdowi i w razie potrzeby czyszczeniu.

2.Uktad chtodzenia wodnego.
®Nigdy nie dotykaj ani nie reguluj doptywu wody do grawerki, gdy pompa
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jest nadal wtgczona.
podfgczony do zasilania.
®Aby unikngc¢ przegrzania, rure laserowg nalezy schtodzi¢ czystg wodg
destylowana.
Przegrzanie. Idealna jest woda o temperaturze pokojowej lub nieco
nizszej. Tuby laserowe wymagajg co najmniej 7,5 litra (2 galony)
schiodzonej, czystej wody destylowanej lub innego bezpiecznego dla
laserow chtodziwa, aby unikngé przegrzania. Jesli temperatura wody
zbliza sie do 38°C (100°F), nalezy przerwac¢ prace, az do jej ostygniecia
lub znalez¢ sposéb na jej obnizenie bez przerywania doptywu wody do
tuby laserowej. Woda nie powinna by¢ réwniez zbyt zimna, co moze
réwniez spowodowac pekniecie szklanej tuby laserowej podczas
uzytkowania. W miesigcach zimowych lub w przypadku uzywania lodu
do chtodzenia gorgcej wody, nalezy upewni¢ sie, ze temperatura nigdy
nie spadnie ponizej 10°C (50°F).
®Co kilka dni nalezy dodawac¢ wiecej wody, aby zapewni¢ parowanie
nie powoduje odstoniecia pompy podczas uzytkowania .

3.CZYSZCZENIE
®WYCZYSC GLOWNA KOMORE | MASZYNE GRAWERUJACA .

Sprawdzaj co najmniej raz dziennie, czy w gtdwnej komorze grawerowania
nie gromadzi sie kurz. Jesli tak, usun go. Doktadne odstepy czasu i
wymagania dotyczgce czyszczenia w duzym stopniu zalezg od
obrabianego materiatu i czasu pracy urzadzenia. Czyste maszyny
zapewniajg optymalng wydajnosc i obnizajg koszty serwisowania, a takze
zmniejszajg zuzycie energii.

ryzyko pozaru lub obrazen.

Wyczy$¢ okienko kontrolne tagodnym detergentem i soczewkami lub
bawetniang Sciereczkg. Nie uzywaj recznikéw papierowych, poniewaz
mogg one zarysowac akryl i zmniejszy¢ ochrone pokrywy przed
promieniowaniem laserowym. Dokfadnie wyczys¢ wnetrze gtéwnej kabiny,
usuwajgc wszelkie zanieczyszczenia, czgsteczki i osady. Zalecane sg
reczniki papierowe i ptyny do mycia szyb. W razie potrzeby wyczysé
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pokrywe tuby laserowej po jej catkowitym ostygnieciu. Pozostaw ptyn uzyty
do czyszczenia do catkowitego wyschniecia przed dalszym uzyciem
grawerki .

®WYCZYSC SOCZEWKE OSTRZAJACA .

Soczewka ma trwatg powtoke, ktdra nie ulegnie uszkodzeniu podczas
prawidtowego i starannego czyszczenia.

Nalezy sprawdzi¢ soczewke i lustro trzeciego dnia i wyczyscic je, jesli na
powierzchni znajdujg sie jakie$ zanieczyszczenia lub zamglenia.
Wydajnos¢ lasera spadnie, a nagromadzenie ciepta na oleju lub kurzu
moze uszkodzi¢ soczewke.

1. Przesun stét grawerski na odlegtos¢ okoto 4 cali (10 cm) ponizej
mocowania obiektywu.

2. Przesun gtowice laserowg na srodek stotu i umie$¢ szmatke pod
mocowaniem soczewki, aby nie ulegta uszkodzeniu w razie
przypadkowego wypadniecia z mocowania.

3. Odkre¢ mocowanie obiektywu i obro¢ je w lewo.

4. Odtgcz waz sprezonego powietrza i potgczenie z szyng lasera.

5. Po umieszczeniu soczewki na czystym papierze do czyszczenia
soczewek ostroznie obr6é¢ uchwyt soczewki tak, aby soczewka wraz z
pierscieniem uszczelniajgcym spadta na Sciereczke czyszczaca, a
nastepnie wyjmij soczewke z mocowania obiektywu.

6. Sprawdz pierscien uszczelniajacy i w razie potrzeby wyczysé go
wacikiem i papierowym recznikiem lub $ciereczkg do czyszczenia
soczewek.

7. Dmuchnij powietrze na powierzchnie soczewki, aby usungé jak
najwiecej grubego kurzu.

8. Sprawdz powierzchnie soczewki i w razie potrzeby wyczysé jg ptynem
do czyszczenia soczewek oraz papierem lub Sciereczkg do soczewek.

9. Przytrzymaj krawedz soczewki chusteczkg do czyszczenia i uzyj
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ptynu do czyszczenia soczewek. Trzymaj soczewke pod katem i optucz
obie powierzchnie, aby usung¢ zanieczyszczenia.

10. Umiesc¢ soczewki na czystej chusteczce do czyszczenia soczewek i
nanies$ odrobine ptynu do czyszczenia soczewek na jedng strone
soczewki. Pozostaw ptyn na okoto minute, a nastepnie delikatnie
przetrzyj soczewke papierem $ciernym nasgczonym ptynem. Osusz te
strone soczewki suchg chusteczkag/sciereczka.

11. Powtérz ten sam proces czyszczenia po drugiej stronie soczewki.
Nigdy nie uzywaj papierowych recznikow czyszczgcych dwukrotnie.
Kurz gromadzacy sie na papierowych recznikach czyszczgcych moze
porysowac powierzchnie soczewki.

12. Sprawdz soczewke. Jesli nadal jest zabrudzona, powtérz powyzszag
procedure czyszczenia, az soczewka bedzie czysta. Nie dotykaj
powierzchni soczewki po czyszczeniu.

13. Ostroznie wtdz soczewke do mocowania, upewniajac sie, ze jej
okragta, wypukta strona jest skierowana do gory. Umiesé pierscien
uszczelniajgcy na soczewce.

14. Ostroznie ztéz soczewke i glowice laserowg, wykonujgc te same
czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

®WYCZYSC LUSTRO .

Jesli na powierzchni lustra znajdujg sie jakiekolwiek zanieczyszczenia lub
zamglenia, nalezy je rowniez wyczysci¢, aby poprawi¢ wydajnosé i unikngé
trwatego uszkodzenia. Pierwszy strzat znajduje sie za lewg strong
urzagdzenia, poza dalszym koncem osi Y. Druga soczewka znajduje sie na
osi Y, na lewym koncu osi X. Trzecia soczewka znajduje sie na gorze
gtowicy lasera na osi X. Najwieksze nagromadzenie zanieczyszczen
znajduje sie na trzecim lustrze i nalezy je codziennie sprawdzac za
pomocg soczewki skupiajgcej. Pierwszg i drugg soczewke mozna
sprawdzac codziennie w razie potrzeby, ale jesli sg sprawdzane tylko raz w
tygodniu, sg one
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zwykle w porzadku.

:: '3:.5 o

1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Lustra mozna czysci¢ na miejscu za pomocg chusteczek lub sciereczek do
czyszczenia soczewek, albo zdejmowac je, obracajgc je w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Nalezy uwazac, aby nie dotykac
bezposrednio powierzchni lustra. Unikac¢ zbyt mocnego naciskania, aby nie
zetrze¢ zanieczyszczenh i nie spowodowac zarysowan. Jesli lustra sg
zdejmowane do czyszczenia, zamontuj je ponownie, obracajgc je zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara, aby je umiesci¢ na miejscu, ale uwazaj, aby
ich nie zarysowac.
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4.Ustawianie Sciezki laserowej.

Prawidtowe ustawienie wigzki laserowej jest niezwykle wazne dla ogdinej
wydajnosci i jakosci pracy maszyny. Maszyna jest w petni ustawiona przed
wysyika. Jednak po pierwszym dostarczeniu grawerki, mniej wiecej raz w
tygodniu podczas normalnej pracy, zaleca sie uzytkownikowi sprawdzenie,
czy ustawienie wigzki laserowej jest nadal na akceptowalnym poziomie
oraz czy lustro i soczewka ogniskujgca nie poruszajg sie w wyniku ruchu
maszyny.

P |
Na kazdym etapie Sciezki lasera nalezy umiesci¢ kawatek tasmy,
zaznaczajgc go, aby upewnic¢ sie, ze platforma jest prawidtowo
wyosiowana. W przeciwnym razie nalezy uzy¢ uchwytu tuby laserowej lub
srub z tytu nieprawidtowo wyosiowanego lustra, aby naprawi¢ problem. Po
wyczerpaniu dostarczonych tadm zalecamy uzycie taSm maskujgcych,
poniewaz sg fatwe w uzyciu i obstudze.

Nieostrozne ustawienie wigzki moze narazi¢ operatora na niewielkg dawke
promieniowania. Nalezy postepowac zgodnie z tymi procedurami i zawsze
zachowac ostroznosc podczas ustawiania wigzki .

Przeprowadz regulacje wigzki przy niskich poziomach mocy: 15% lub
nizszych. Wyzszy poziom spowoduje, ze laser zapali pasek testowy
zamiast go oznaczy¢. Upewnij sie, ze maksymalna moc (a nie minimalna)
wynosi 15%.
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®| ASEROWE USTAWIANIE RURY .

Aby sprawdzi¢ ustawienie tuby laserowej wzgledem pierwszego lustra,
odetnij pasek tasmy i umie$¢ go na ramie lustra.

Nie umieszczaj tasmy bezposrednio na lustrze. Wigcz urzadzenie i ustaw
moc na 15% lub mniej.

Nacisnij przycisk PULSE, aby recznie uruchomi¢ laser. Powinienes
zobaczy¢ maty slad na tasmie. Jesli go nie zauwazysz, nacisnij przycisk
PULSE ponownie.

Nacisnij przycisk impulsu, aby aktywowacé laser. Zawsze upewnij sie, ze
droga miedzy laserem a celem jest swobodna. Nigdy nie dopus¢, aby
miedzy laserem a celem znalazty sie jakie$ obce przedmioty. Podczas
naciskania

Nacisnij przycisk PULSE, uwazaj, aby zadna cze$¢ ciata nie znalazta sie
na $ciezce lasera.

Znak lasera powinien znajdowac sie blisko srodka otworu. Jesli laser nie
jest wySrodkowany na pierwszym lustrze, wytgcz zasilanie lasera i
ostroznie wyreguluj tube laserowg w uchwycie. Moze to wymagacé
poluzowania srub mocujgcych. Uwazaj, aby nie poluzowac ani nie dokrecic
Srub zbyt mocno. Mozna regulowaé tylko jeden stojak na raz.
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These m arks are OK These m arks require ad justm ent

OPIERWSZE USTAWIENIE LUSTRA..

Po upewnieniu sig, ze $wiatto lasera jest prawidtowo ustawione miedzy
tubg laserowg a pierwszym lustrem, sprawdz ustawienie pierwszego i
drugiego lustra. Najpierw uzyj strzatek kierunkowych na panelu sterowania,
aby przesungc¢ drugie lustro do tytu stotu wzdtuz osi Y.

Po ustawieniu umies¢ kawatek taSmy na ramie drugiego lustra. Nie
przyklejaj tasmy bezposrednio do lustra. Powtérz poprzedni krok. Jesli
laser nie jest wysrodkowany na drugim lustrze, nalezy wyregulowac¢ sruby
regulacyjne pierwszego lustra. W zwigzku z tym .
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Aby wyregulowac lustro, poluzuj nakretke na srubie i delikatnie obroc¢ ja
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara lub przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara. Kazda $ruba reguluje inng pozycje lub kat. Sledz $ruby, ktére
regulujesz, i kierunek regulacji. Nie obracaj $ruby o wiecej niz 1/4 obrotu
na raz, a szczegolnie sprawdzaj potozenie lasera po kazdej regulacji, aby
zobaczy¢ efekt kazdej zmiany. Testuj, az wigzki bedg prawidtowo
ustawione, a nastepnie dokre¢ nakretki na srubach po wykonaniu
wszystkich regulacji.

Nastepnie nalezy uzy¢ strzatek kierunkowych na panelu sterowania, aby
przesungc¢ drugie lustro na przdd t6zka wzdtuz osi Y.

Po ustawieniu, natéz kolejny pasek tasmy na rame drugiego lustra. Nie
umieszczaj taSmy bezposrednio na lustrze. Powtorz kroki z punktu 5.4.1 i,
jesli to konieczne, wyreguluj $ruby regulacyjne pierwszego lustra.
Przeprowadz ponowny test, az belki bedg prawidtowo ustawione, a
nastepnie dokre¢ nakretki na Srubach.

®DRUGIE USTAWIENIE LUSTRA.

Znak lasera powinien znajdowac sie blisko srodka otworu. Jesli laser nie
jest wysrodkowany na pierwszym lustrze, wytgcz zasilanie lasera i
ostroznie wyreguluj tube laserowg w uchwycie. Moze to wymagaé
poluzowania srub mocujgcych. Uwazaj, aby nie poluzowac ani nie dokrecic
srub zbyt mocno. Mozna regulowaé tylko jeden stojak na raz.
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OUSTAWIENIE TRZECIEGO LUSTRA.

Po upewnieniu sie, ze laser jest prawidtowo ustawiony miedzy drugim a
trzecim lustrem, sprawdz ustawienie trzeciego lustra wzgledem stotu.
Najpierw odigcz przewdd powietrza wspomagajgcego od gtowicy lasera.
Nastepnie umies¢ kawatek tasmy na spodzie gtowicy lasera i mocno
docisnij jg do dyszy. Pozostawi to $lad w ksztatcie pierscienia, ktéry
pomoze Ci sprawdzi¢ doktadnosé. Powtorz kroki z punktu 5.4.1. Jesli laser
nie jest wysrodkowany w gtowicy lasera, odpowiednio wyreguluj srube
nastawczg trzeciego lustra, jak pokazano w punkcie 5.4.2. Przeprowadz
test, az wigzki bedg prawidtowo ustawione, a nastepnie dokre¢ nakretki na
Srubach.

©ZAMONTUJ TUBE LASEROWA .
Schematyczny diagram instalacji tuby laserowej:

Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

Water outlet Water inlet




1. Zainstaluj urzgdzenie zgodnie z logo na laserze, a takze prawidtowo
podigcz przewody katody i anody, doptyw wody i odptyw wody lasera.

2. Wiacz chtodziarke i wyreguluj kat lasera, aby upewnic sie, ze ptyn
chtodzacy jest peten lasera i nie ma w nim zadnych zatkan.

3. Usun oznaczenie otworu optycznego, a nastepnie wigcz zasilanie lasera
w celu debugowania Sciezki optyczne;j.

®PROBLEMY | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW .

Problem 1: Laser zawsze pracuje z maksymalng mocg lub nie mozna
regulowaé pradu.

(DLaser jest wyposazony w nieprawidtowo podigczony zacisk

sterowania moca; nalezy doktadnie sprawdzi¢ podtgczenie zacisku.

@Laser ulegt awarii zasilania. Sprobuj wymieni¢ zasilacz.

(3Awaria ptyty sterujgcej urzadzenia laserowego. Prosimy o kontakt z

obstugg klienta.

Problem 2: Laser nie emituje swiatta.

(DLaser jest wyposazony w nieprawidtowo podtgczony zacisk
sterowania zasilaniem lub przewdd potgczeniowy sterowania jest
uszkodzony; Sprawdz dokfadnie, czy zaciski i przewody potgczeniowe
nie sg zle podtgczone i czy urzgdzenie sie nie wtgcza.

(2) Zabezpieczenie wodne agregatu chtodniczego ulegto awarii i ilo$é
chtodziwa w agregatze jest niewystarczajgca; Wymien zabezpieczenie
wodne lub uzupetnij chtodziwo.

(3)Lasery sg wyposazone w awarie zasilania lub problemy z zasilaniem;
sprobuj wymienié przewdd zasilajgcy na zasilacz lub przewdd sieciowy.
(@Awaria ptyty sterujgcej urzadzenia laserowego. Prosimy o kontakt z
obstugg klienta.

(B)Awaria lasera. Prosimy o kontakt z obstugg klienta.

Problem 3: Zapton wytadowczy.

(D Przewdd tgczacy laser z zasilaczem jest uszkodzony lub zerwany;
sprobuj wymienié przewdd.

@Awaria lasera; Prosimy o kontakt z obstugg klienta.

Problem 4: Wymagania dotyczgce srodowiska.

(DLaser jest wyposazony w zasilacz i musi pracowa¢ w dobrze
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wentylowanym pomieszczeniu.

(2 Miejsce pracy musi spetniac lokalne normy bezpieczenstwa
dotyczgce obstugi sprzetu laserowego.

Uwaga : Wymagania srodowiskowe .

Temperatura pracy: 10°C~38°C

Temperatura przechowywania: -10°C~35°C Wilgotno$¢ przechowywania:
20%RH~80%RH
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5.INSTRUKCJE SMAROWANIA.

Aby uzyskac najlepsze rezultaty, nalezy czy$cic¢ i smarowaé szyny
maszyny grawerujgcej co dwa tygodnie.

®\Wylgcz maszyne do grawerowania laserowego.
®Delikatnie odsun gtowice lasera.

®\Wytrzyj caty kurz i zanieczyszczenia z szyn osi X i Y suchg bawetniang
szmatka

az beda btyszczgce i czyste.
®\Wykonaj te samg czynnos¢ ze srubami osi Z.
®Nasmaruj szyny i Sruby smarem.

®Delikatnie przesun gtowice lasera i 0s X, aby rownomiernie rozprowadzic
Srodek smarny.

rozprowadzane wzdtuz dwoch szyn, a nastepnie podnoszenie i
opuszczanie tézka w celu rownomiernego rozprowadzania smaru
wzdtuz Srub.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

WYDANIE

PRZYCZYNA PROBLEMU

ROZWIAZANIE

Panel wskazuje, ze
maszyna jest chroniona

Drzwi nie sg dozowane

Zamknij drzwi

Uszkodzony jest wytgcznik
zabezpieczajgcy pokrywe

Wymien na nowy

Panel wskazuje, ze
maszyna ma wade
zabezpieczenia przed
wnikaniem wody

Rury z wodg sg zatkane i nie ma
cyrkulacji wody

Wyczysé rury
wodociggowe

Pompa nie wychodzi, pompa sie
psuje

Wymien na nowy

Ostabiona wodoodpornos¢

Wymien na nowy

Panel wyswietla
komunikaty

0 uruchomieniu
hiperinterfejsu

Rozmiar papieru do ciecia jest
za duzy

Zmien rozmiar obrazu

Nieprawidtowy punkt mocowania
maszyny

Remarketing

Ciecie laserowe jest
nieprzepuszczalne

Droga Swiatta lasera jest
nieprawidiowa

Dostosuj sciezke
optyczng

Lustra i soczewki sg brudne

My¢ alkoholem

Nie emituje laserow

Problemy z tubami laserowymi

Wymien na nowy

Problemy z zasilaniem piwa

Wymien na nowy

OS Y sie nie
porusza

Przetacznik obrotowy nie jest
wytgczony

Wytacz przetgcznik
obrotowy

Stabe potaczenie przekaznika

Zmien potozenie
przekaznika lub wymien
go na

nowy

Panel skanowania
wskazuje,

ze odlegtos¢ buforowa jest
niewystarczajgca

Gtlowica lasera osi X jest zbyt
daleko od jednego z asystentow

Zmien potozenie
gtowicy lasera osi X tak,
aby

znajdowata sie ona 50
mm od punktu
poczatkowego

Przetacznik resetowania w
maszynie nie jest
wytgczony

Wytacznik krancowy jest
uszkodzony lub linia graniczna
jest uszkodzona, a wytgcznik w
fancuchu elektrycznym jest
odtgczony

Wymien na nowy
czerwony wyfgcznik
krancowy
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ACCESSORIES LIST

Instrukcje *1

Rury odprowadzajgce dymy *1
Tasma dwustronna *1

Zaciski *1

Srubokret *1

Klucz imbusowy *1 SET

Przewdd uziemiajgcy *1

©® N o ok~ wWwDN =

Przewdd zasilajgcy *1

9. Kabel danych *1

10. Kabel sieciowy Crystal *1
11. Torba na dokumenty *1

12. pendrive *1
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1. Ostrzezenie - aby zminimalizowa¢ ryzyko obrazen, uzytkownik
powinien uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.

2. Produkt jest zgodny z odpowiednimi normami i przepisami.
Instalacja tego urzgdzenia musi by¢ zgodna ze wszystkimi
obowigzujgcymi przepisami i powinno by¢ ono uzytkowane
wylacznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Przed
instalacjg i uzytkowaniem urzgdzenia nalezy zapoznaé sie z
instrukcjg obstugi.

3. Urzadzenie to nie jest przeznaczone do uzytku przez osoby (w
tym dzieci) o ograniczonej sprawnosci fizycznej, sensorycznej lub
umystowej, a takze osoby nieposiadajgce odpowiedniego
doswiadczenia lub wiedzy, chyba Zze znajdujg sie pod nadzorem
osoby odpowiedzialnej za ich bezpieczenstwo lub otrzymaty od niej
instrukcje dotyczgce korzystania z urzgdzenia.

4. Dzieci nie mogag bawi¢ sie urzgdzeniem.

5. Urzadzenie to jest przeznaczone do uzytku domowego i
podobnych zastosowan, takich jak:— miejsce pracy

6. Produkt nalezy uzywac zgodnie z przeznaczeniem, ostrzegajgc
przed potencjalnymi obrazeniami spowodowanymi niewfasciwym
uzyciem.

7. Wytgcz urzadzenie i odtgcz je od zasilania przed wymiang
akcesoridow lub zblizaniem sie do czesci ruchomych podczas
uzytkowania.

8. Zawsze odigczaj urzadzenie od zasilania, jesli pozostawiasz je
bez nadzoru, a takze przed montazem, demontazem Ilub
czyszczeniem.

9. OSTRZEZENIE: Uzywaj wylgcznie zasilacza dotgczonego do
tego urzadzenia.

10.0STRZEZENIE: Uzywaj wytgcznie zewnetrznego zrédta
zasilania o nastepujgcych parametrach: patrz tabela , DANE
TECHNICZNE ”

NIEBEZPIECZENSTWO : Promieniowanie laserowe! Niewidzialny laser
moze spowodowal powazne oparzenia oczu i skory, a nawet trwaig
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Slepote. Nigdy nie patrz bezposrednio na wigzke laserowg ani na wigzke
odbitg. Podczas pracy zawsze nos$ okulary ochronne odpowiednie do
dtugosci fali lasera. Ostona zabezpieczajgca musi by¢ zamknieta podczas
pracy; nie uzywaj jej z otwartg ostona.

OSTRZEZENIE: Urzadzenie moze byé obstugiwane, instalowane i
konserwowane wytgcznie przez odpowiednio przeszkolony personel.

Gdy laser jest aktywny, nie nalezy wkfada¢ rgk, gtowy ani Zzadnych
przedmiotow w obszar dziatania lasera, aby unikng¢ oparzen laserowych,
pozaru lub obrazen mechanicznych.

Grawerowanie materiatow tatwopalnych (drewna, plastiku, papieru, tkanin
itp.) jest niezwykle tatwopalne. Osoba musi by¢ stale nadzorowana, a
gasnica musi by¢ dostepna.

Nie graweruj materiatéw toksycznych lub wybuchowych zawierajgcych
chlor, fluor, PCV, zywice, pianke, asfalt, metale ciezkie itp., aby unikngé
emisji toksycznych gazow lub wybuchu.

Czesci ruchome (brama, szyny prowadzgce, galwanometr, skaner, stot)
mogg poruszaé sie z duzg predkoscig podczas pracy. Zachowaj odstep,
aby zapobiec zmiazdzeniu lub uderzeniu.

Urzgdzenie zawiera podzespoty wysokiego napiecia i wysokiej temperatury.
Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych nalezy odtgczy¢ zasilanie
sieciowe i poczeka¢ na jego ostygniecie.

Upewnij sie, ze systemy oddymiania, usuwania pytu i wentylacji dziatajg
prawidtowo. Dym i opary powstajgce podczas obrobki laserowej mogag byc¢
szkodliwe dla zdrowia.

Dzieciom, osobom niepetnoletnim i osobom nieupowaznionym surowo
zabrania sie zblizania sie do sprzetu i obstugiwania go.

Nie wolno usuwac, pomija¢ ani wytgcza¢ wytgcznikdbw bezpieczenstwa,
blokad, przyciskbw zatrzymania awaryjnego ani innych urzadzenh
zabezpieczajgcych.

Aby zapobiec ryzyku porazenia pradem elektrycznym, wytadowaniom
elektrostatycznym i zaktdceniom elektromagnetycznym, urzadzenie musi
by¢ prawidtowo uziemione.

UWAGA: Przed obréobkg nalezy upewni¢ sie, ze materiaty nadajg sie do
obrébki laserowej. Nie nalezy obrabia¢ nieznanych materiatéw.
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Utrzymuj soczewki, lustra i skaner galwanometru w czystosci.
Zanieczyszczenie moze spowodowacC przegrzanie, uszkodzenie lub
nieprawidtowg moc lasera.

Podczas pracy powierzchnie mogg by¢ gorace. Nie dotykaé, aby unikngé
oparzen.

Tuba laserowa i zasilacz lasera sg elementami wysokiego napiecia.
Demontaz przez osoby nieprzeszkolone jest zabroniony.

Srodowisko musi byé suche, wolne od kurzu, materiatéw fatwopalnych,
oddalone od wody, chemikaliéw i zrodet ciepta.

W przypadku wystgpienia nietypowego hatasu, dymu, zapachu, pozaru lub
alarmu o usterce, nalezy natychmiast nacisng¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego i odtgczy¢ zasilanie.

Regularnie czy$¢ kanaly wentylacyjne, filtry i rury wydechowe, aby
zapobiec powstaniu pozaru spowodowanego nagromadzeniem sie
zanieczyszczen.

Tylko do grawerowania i ciecia zgodnie z przeznaczeniem. Nie uzywac do
innych niebezpiecznych czynno$ci.
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VEVOR

Upgrade -The Home Creator Way

LASERGRAVEERMACHINE
GEBRUIKSAANWIJZING

MODEL: KH5030/KH6040/KH7050/KH906/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490



VEVOR LASER ENGRAVING MACHINE

Upgrade - The Home Creator Way

MODEL: KH5030/KH6040/KH7050/KH9060/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Waarschuwing: Om het risico op letsel te verminderen, dient
de gebruiker de gebruiksaanwijzing zorgvuldig te lezen.

® O

Dit apparaat voldoet aan Deel 15 van de FCC-regels. De
werking is onderworpen aan de volgende twee voorwaarden:
(1) Dit apparaat mag geen schadelijke interferentie
veroorzaken, en (2) dit apparaat moet alle ontvangen
interferentie accepteren, inclusief interferentie die een
ongewenste werking kan veroorzaken.

34

Dit product valt onder de bepalingen van de Europese Richtlijn
2012/19/EC. Het symbool met een doorgestreepte
afvalcontainer geeft aan dat dit product in de Europese Unie
apart moet worden ingezameld. Dit geldt voor het product en
alle accessoires die met dit symbool zijn gemarkeerd.
Producten die zo zijn gemarkeerd, mogen niet bij het normale
huisvuil worden weggegooid, maar moeten worden ingeleverd
bij een inzamelpunt voor de recycling van elektrische en
elektronische apparaten.




IMPORTANT NOTES

De CO2-lasergraveermachine is geschikt voor zowel persoonlijk als
professioneel gebruik. Bij gebruik volgens deze instructies is het een
lasersysteem van klasse 1, maar sommige onderdelen zijn nog steeds
zeer gevaarlijk. Schakel nooit de voorgeinstalleerde
veiligheidsvoorzieningen uit en gebruik de laser altijd veilig en
verantwoord.

Voordat de gebruiker de apparatuur in gebruik neemt, dient hij/zij de
gebruiksaanwijzing zorgvuldig te lezen.

Volg de gebruiksaanwijzing nauwkeurig op. Deze handleiding is van

toepassing op meerdere productmodellen.

®Deze apparatuur maakt gebruik van vier soorten lasers volgens de
internationale standaard (sterk).

laserstraling). Laserstraling kan de volgende verschijnselen
veroorzaken:

1. Ontsteek de omringende brandbare materialen.

2. Tijdens de laserbewerking kunnen er, vanwege de verschillende te
bewerken objecten, andere

Er kunnen straling en andere qiftige stoffen ontstaan, evenals
schadelijke gassen.

3. Directe laserstraling kan persoonlijk letsel veroorzaken. Daarom moet
de apparatuur zijn uitgerust met brandblusapparatuur. Het is ten
strengste verboden om brandbare en explosieve materialen op de
werkbank en rondom de apparatuur te stapelen. Zorg tegelijkertijd
voor goede ventilatie. Niet-professionele operators mogen de
apparatuur niet benaderen.

®|aserbewerking van objecten en de daarbij vrijkomende emissies
moeten voldoen aan de lokale wetgeving.

en regelgeving.

®Laserbewerking kan aanzienlijke risico's met zich meebrengen, dus u

dient dit zorgvuldig te overwegen.
Of het object geschikt is voor laserbewerking.
®De interne laserapparatuur staat onder hoge spanning en brengt andere

-3-



gevaren met zich mee, met uitzondering van
Voor machinebedieners is het ten strengste verboden om de machine te
demonteren.
®\Wanneer de apparatuur wordt ingeschakeld, moet er iemand aanwezig
Zijn om toezicht te houden.
Ongeautoriseerd vertrek is verboden en alle stroom moet worden
afgeschakeld voordat personeel vertrekt.
®Het is verboden om deuren te openen wanneer de apparatuur in werking
is.
®\Voordat de werkzaamheden beginnen, moeten deze apparatuur en
andere apparatuur worden geinstalleerd.
Veilig en effectief geaard.
®Plaats geen irrelevante objecten die totale reflectie of diffuse reflectie
vertonen.
De apparatuur is voorzien van afschermingen om te voorkomen dat de
laserstraal op het menselijk lichaam of brandbare voorwerpen wordt
weerkaatst.
®Tijdens het gebruik van de apparatuur moet de bediener altijd
Observeer de werking van de apparatuur. Als er zich een abnormale
situatie voordoet, meld dit dan onmiddellijk.
®De apparatuur moet zich in een droge, schone, trillingsvrije en stevige
omgeving bevinden.
Elektromagnetische interferentiecomgeving, met een werktemperatuur
van 5-40 graden Celsius en een luchtvochtigheid van 5-95%
(niet-condenserende wateromgeving).
®De apparatuur moet altijd ver verwijderd zijn van elektrische apparatuur.
gevoelig voor elektromagnetische interferentie, anders kan het
elektromagnetische interferentie veroorzaken.
®De werkspanning van het apparaat is: Europese wisselstroom 220V of
Noord-Europese wisselstroom.
Amerikaanse wisselstroom 120V (controleer de werkspanning van het
apparaat voor gebruik).
®De belangrijkste koolstofdioxidelaser in de apparatuur is een
Dit is een verbruiksartikel en een kwetsbaar product. Ga er voorzichtig

-4-



mee om tijdens gebruik. De koolstofdioxidelaser heeft koud water nodig
om af te koelen. Let erop dat de watertemperatuur tijdens gebruik niet
hoger is dan 30 graden Celsius, anders raakt de laser beschadigd.
Wanneer de omgevingstemperatuur onder het vriespunt daalt, vul het
water dan met een antivriesvioeistof om schade aan de
koolstofdioxidelaser te voorkomen.

®Het is verboden de apparatuur in te schakelen wanneer de netspanning

instabiel is.

of niet op elkaar afgestemd. De fabrikant en verkoper zijn niet
aansprakelijk voor schade veroorzaakt door onjuist gebruik of het niet
naleven van bovenstaande voorschriften.

BASIC INFORMATION

Deze handleiding is een specifieke gebruikersgids voor de installatie,
configuratie, veilige bediening en het onderhoud van een laser
graveermachine voor kasten. De handleiding bevat algemene informatie,
veiligheidsinstructies, installatiestappen, bedieningsinstructies,
onderhoudsprocedures en contactgegevens.

Alle personen die betrokken zijn bij de installatie, configuratie, bediening,
onderhoud en reparatie van deze machine, dienen deze handleiding te
lezen en te begrijpen, met name de veiligheidsinstructies. Sommige
componenten werken op extreem hoge spanningen en/of genereren
krachtige laserstraling. Het niet begrijpen en opvolgen van deze instructies
kan leiden tot verminderde prestaties en levensduur, materiéle schade en
persoonlijk letsel.

Uw lasergraveermachine werkt door een krachtige laserstraal uit te
zenden vanuit een glazen buis gevuld met isolerend koolstofdioxide (CO2).
Deze straal wordt weerkaatst door drie spiegels en vervolgens door een
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focuslens. Met dit gefocusseerde licht wordt het ontwerp in bepaalde
materialen geétst. De eerste spiegel is vast gemonteerd aan het uiteinde
van de laserbuis, de tweede spiegel beweegt langs de Y-as van de
machine en de derde spiegel is bevestigd aan de laserkop en beweegt
langs de X-as. Omdat er tijdens het graveerproces stof op de spiegels
neerslaat, moeten deze regelmatig worden schoongemaakt. Omdat de
spiegels tijdens het gebruik bewegen, moeten ze ook periodiek worden
bijgesteld met de stelschroeven om de juiste laserbaan te behouden. Een
waterkoelsysteem (meestal een pomp of koeler) is noodzakelijk om de
warmte die door de laserbuis wordt gegenereerd af te voeren. Evenzo is
een afzuigsysteem (meestal een externe ventilatieopening of een speciale
luchtreiniger) nodig om het stof en de gassen die tijJdens het graveerproces
ontstaan, te verwijderen.

Als u uw laser continu boven de 70% van zijn maximale vermogen
gebruikt, verkort dit de levensduur aanzienlijk. Voor optimale prestaties en
een lange levensduur wordt aanbevolen het vermogen in te stellen op
10-70% van het maximale vermogen.

Let op: dit is een apparaat met hoge spanning. Om veiligheidsredenen
wordt aangeraden de onderdelen tijdens gebruik slechts met één hand
tegelijk aan te raken.

Let op: actieve lasers zijn onzichtbaar voor het menselijk oog. Dit

apparaat mag niet worden gebruikt met een open ooglid om mogelijk
blijvend letsel te voorkomen.
Het is van belang te benadrukken dat zowel het koelwatersysteem als het
afzuigsysteem absoluut noodzakelijk zijn voor een veilig gebruik van deze
apparatuur. Gebruik de graveermachine niet zonder dat deze twee
systemen naar behoren functioneren. Het water moet altijd schoon zijn en
op kamertemperatuur worden gehouden. Het afzuigsysteem moet te allen
tijde voldoen aan alle wet- en regelgeving met betrekking tot de werkplek
en de omgevingsluchtkwaliteit.

SYMBOL GUIDELINES

De volgende symbolen worden gebruikt op het label van dit apparaat of
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in deze handleiding:

>

®Deze artikelen brengen het risico met zich mee van ernstige materiéle
schade of persoonlijk letsel.

>

®Deze projecten lossen vergelijkbare, ernstige problemen op die verband
houden met laserstralen.

>

®Deze projecten losten vergelijkbare ernstige problemen met elektriciteit

op.
onderdelen.

@

®ledereen die zich in de buurt van het apparaat bevindt, dient tijdens de
werking een veiligheidsbril te dragen.

INTENDED PURPOSE

®De machine is geschikt voor het graveren van logo's en andere
consumentenproducten.
Producten op geschikte ondergronden. Deze laser kan diverse
materialen bewerken, waaronder hout en kurk, papier en karton, de
meeste kunststoffen, glas, textiel en leer, en steen. Hij kan ook worden
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gebruikt met sommige speciaal gecoate metalen. Gebruik van dit
systeem voor andere doeleinden of materialen dan waarvoor het is
gespecificeerd, is niet toegestaan.
®Het systeem moet worden bediend, onderhouden en gerepareerd door
een persoon die
is bekend met het toepassingsgebied en de risico's van de machine en
de graveermaterialen, waaronder de reflectiviteit, elektrische
geleidbaarheid, het potentieel voor de productie van schadelijke of
brandbare dampen, enz.
®Laserstralen zijn gevaarlijk. De fabrikant en/of verkoper mag niet
aansprakelijk worden gesteld.
De gebruiker is niet aansprakelijk voor oneigenlijk gebruik van dit
apparaat of voor schade of letsel als gevolg van het gebruik ervan. Het is
de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze laser
graveermachine uitsluitend te gebruiken in overeenstemming met het
beoogde gebruik, de overige instructies in de handleiding en alle
toepasselijke lokale en nationale wet- en regelgeving.



SPECIFICATIONS

Model KH5030 KH6040 KH7050 KH9060 KH1490
KH-5030 KH-6040 KH-7050 KH-9060 KH-1490
Ingangsspann AC 120V AC 120V AC 120V AC 120V AC 120V
ing AC 230V 230V AC 230V AC 230V AC 230V
wisselstroo
m
Totaal 420W 560W 680W 830W 900W
vermogen
Laservermog 50W 60W 80W 100W 130W
en
Werkgebied | 500*300 mm | 600*400 mm | 700*500 mm | 900*600 mm | 1400*900mm
temperatuur 5-50 'C
vochtigheid 5%-95% niet-condensaat
Lasertype CO2-glaslasers
Lasermodel KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7
Materiaal Steen, hout, keramiek, metaal, stof, papier, enz.
Werkbank Mobiel platform
Snijsnelheid 0-400 mm/s
Graveersnelheid 0-500 mm/s




MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! . Err]ergency stop
switch
1. Schematische weergave van het onderdeel.
Laser—controlled switch ®
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input

-10 -



Top rear access door
®

Rear through door

a

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2.0Onderdeelbeschrijving.
®Kijkvenster: Dit beige acrylvenster stelt u in staat om de
Het apparaat is geschikt voor graveerprocessen, maar absorbeert de
hoge infraroodstraling van de laser slechts gedeeltelijk en biedt verder
geen bescherming. Draag altijd een veiligheidsbril bij gebruik van de
actieve laser met bescherming en kijk er nooit langdurig in.
®LED-verlichting: Deze lichtgroene lamp verlicht de werkbank voor een
duidelijk zicht.
Overzicht van het graveerproces véor, tijdens en na de bewerking.
®Y-asgeleidingen: Y-asgeleidingen zorgen ervoor dat X-asgeleidingen
heen en weer kunnen bewegen.
op de tafel.
®\\Vaterkoelingsschakelaar: Nadat de schakelaar is geactiveerd, wordt het
ingebouwde waterkoelingssysteem ingeschakeld.
De koeling start en de realtime temperatuurweergave licht op.
®X-asrail: De X-asrail houdt de tweede spiegel vast en ondersteunt deze.
De laserkop kan naar links en rechts bewegen.
®\Vaterinlaat: Deze wordt gebruikt om het deksel tegen de klok in los te
draaien tijdens het vullen.
het ingebouwde circulatiesysteem voor het water.
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®\Waterpeilweergave: Via dit observatievenster kunt u het waterpeil
bekijken.
Waterniveau in de watertank in de romp. (geel: te hoog / groen: goed /
rood: te laag).
®Rechte voordeur: Deze deur opent om grotere materialen door te laten.
via de werkbank. Uiterste voorzichtigheid is geboden om de laserstraal
en de reflecties ervan niet te zien of er last van te hebben. Hier bevond
zich ook de accessoiretas toen de graveermachine voor het eerst
arriveerde.
®Toegangsdeur aan de voorzijde: Deze deur geeft toegang tot de ruimte
onder de
Werkblad voor eenvoudige reiniging.
oL uifel: Het deksel biedt toegang tot de hoofdbeugel voor het plaatsen en
Het ophalen van materialen, het corrigeren van de laseruitlijning en
ander onderhoud. Wanneer het deksel wordt geopend, wordt de laser
automatisch uitgeschakeld.
®\Werkingsindicator: Deze kan de operator helpen de laser beter in de
gaten te houden.
Emissiestatus: rood licht: laser in werking, groen licht: laser inactief.
®Bedieningspaneel: Het bedieningspaneel biedt handmatige bediening
van de
Het graveerproces, inclusief de beweging van de handmatige laserkop
en het uitzenden van de laser.
®Hoofdschakelaar: hiermee regelt u de totale stroomtoevoer naar de
gehele machine.
®Bedieningsschakelaars voor de Z-as: Met deze knoppen beweegt u de
tafel omhoog of omlaag.
Helpt je snel te wennen aan de verschillende diktes van de tafel en je
daarop te concentreren.
®Aansluitpoorten: Deze poorten verbinden het moederbord van de
graveermachine.
De machine wordt via een USB- of Ethernetkabel aangesloten op de
besturingscomputer en de graveersoftware.
®Rechter toegangsklep: Deze klep biedt toegang tot het moederbord en
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de motor.
drivers en voeding. De ventilatieopeningen voorkomen oververhitting
van de componenten tijdens gebruik en mogen niet worden
geblokkeerd.
®Koelventilator voor het moederbord: Deze ventilator wordt gebruikt voor
de warmteafvoer van de processor.
apparaten zoals ingebouwde moederborden en
laserstroomvoorzieningen.
®Noodstopknop: In geval van nood zal deze knop
Schakel onmiddellijk alle stroom naar de laserbuis uit.
®Laserkop: De laserkop bevat de derde spiegel, de focuslens en de rode
stip.
begeleiding en luchtuitlaat.
®Tafel: De tafelhoogte kan worden aangepast aan zowel dunnere als
dikkere tafels.
materialen, en ook de relatie tussen aluminium en cellulaire platforms.
®| aserbedieningsschakelaar: Deze schakelaar moet ingeschakeld zijn bij
gebruik van een laser.
®Lichtschakelaar: Zet het licht op de werkbank aan.
®Schakelaar voor de draaias: Deze schakelaar moet ingeschakeld zijn bij
gebruik van de draaias.
as (uitgeschakeld wanneer de draai-as niet in gebruik is), als de Y-as
niet beweegt, controleer dan of deze schakelaar uit staat.
®\/oedingsingang: Deze voedingsconnector moet worden aangesloten
voordat u het apparaat kunt gebruiken.
machine.
®Toegangsdeur bovenaan de achterzijide: Deze deur leidt naar de
laserruimte waar de laser zich bevindt.
De buis en de bijbehorende aansluitingen zijn vastgezet.
®Achterdeur: Deze deur is het equivalent van een voordeur en vereist
vergelijkbare instructies.
Voorzichtigheid geboden tijdens gebruik.
®Toegangsdeur aan de achterzijde (onderkant): Deze deur biedt toegang
tot de luchtvering.
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pomp en riem voor de Z-as.
® Afzuigventilator: Deze ventilator zuigt gassen en stofdeeltjes uit de lucht.
De lucht wordt gezuiverd door een milieuvriendelijk filter en vervolgens
weer afgevoerd naar de werkbank.
®Koelventilator voor watertank: Deze ventilator wordt gebruikt om het
circulerende water te koelen.

3. Beschrijving van het laserpad.

A. Laserbuis: Deze glazen buis, gevuld met koolstofdioxide, is
gemonteerd op een beugel en kan niet worden verplaatst. De
aansluitspanning tussen de buis en de laservoeding is extreem hoog
en uiterst gevaarlijk.

B. Eerste reflector — Deze spiegel met verstelbare hoek wordt op zijn
plaats gehouden om de graveerlaser van de buis naar de tweede
spiegel over te brengen.

C. Tweede spiegel: Deze instelbare hoekspiegel beweegt langs de
X-asgeleider, waardoor de laserstraal langs de Y-as kan bewegen.

D. Derde spiegel: Deze in hoek verstelbare spiegel beweegt mee met de
laserkop, waardoor de laserstraal zich langs de X-as kan verplaatsen.

E. Focuslens: Deze lens richt en focust het laserlicht op het materiaal.

F. Werkbank: De hoogte van de zichtbare werkbank is verstelbaar.
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4. Sluit de ingangen aan.

A. USB-lijnpoort: Deze poort gebruikt een van de USB-poorten om
verbinding te maken met de Dbesturingscomputer en de
graveersoftware.

B. USB-poort: Met deze poort kunt u ontwerpen en parameters
rechtstreeks naar de graveermachine laden en opslaan.

C. Ethernetpoort: Deze poort maakt rechtstreeks of via internet
verbinding met de besturingscomputer en de bijbehorende software.

USB input Network
interface

5. Laserkopassemblage.
A. Derde spiegel van de laserkop: Deze in hoek verstelbare spiegel stuurt
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laserlicht van de tweede spiegel naar de focusseerlens.

B. X-asgeleiding: Deze geleiding beweegt langs de Y-as en de beweging
ervan wordt geregeld door een eindschakelaar.

C. Luchtassistentie: Dit apparaat blaast perslucht om vonken te doven
en gassen en vuil weg te blazen tijdens het graveren.

D. Focuslens: Deze lens richt en focust de laserstraal op het contactpunt
met het graveermateriaal.

E. Rode stipaanwijzer: Met dit apparaat kunt u de exacte locatie van de
onzichtbare graveerlaser zien.

F. Laser: De graveerlaser zelf is onzichtbaar, maar zeer gevaarlijk.
Vermijd direct contact met huid of ogen.

G. Werkbank: Gebruik de meegeleverde acrylgereedschappen om de
perfecte scherpstelling te bereiken voor materiaal van elke dikte.

6. Rechter toegangsdeur.
A. Moederbord: Dit bord bestuurt het graveerproces en reageert op
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commando's van de graveersoftware of het bedieningspaneel van de
machine.

BX-as aandrijving: Dit apparaat beweegt de laserkop langs de X-rail.

CY-as aandrijving: Dit apparaat beweegt de X-rail langs de Y-rail.

D. Laservermogen: Dit apparaat zet standaard elektriciteit om in de
extreem hoge spanning die nodig is voor een laserbuis.

E. Voeding—Dit apparaat levert stroom aan het moederbord en de

Ll RDCO44SG(EC) o\
STV
Ce rous Fe [

7. Laservoeding.

A. Hoogspanningsdraad: Deze draad is verbonden met de anode of
positieve pool van de laserbuis en levert de hoogspanningsstroom om
de laser van stroom te voorzien.

B. Montagegaten: Deze standaard sleuven maken eenvoudige installatie
en verwijdering mogelijk.

8. Bedien het scherm.
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®Knopbeschrijving

68

¢

zl
o |

Frame

| Reset button: System reset

Stop button: Stop machining or motor shaft movement

Delete key: This parameter is used to delete the parameter

Anchor key: Set the anchor point

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light

OK key: Used for user confirmation

Autofocus key: Automatically finds the focus point

Speed key: Sets the current machining speed value

Z-axis key: Used to move the Z-axis

U-axis key: Used to move the U-axis

00060066006

Start/Pause key: Start work or pause/restart work

Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum
power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion
switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key
combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel
parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters
language settings, etc

Border Key: Performs a boundary traversal operation on the
file being processed

File Keys: Memory file and USB flash drive file management

D-pad: Used to move options when setting parameters in
the menu

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys

®\\Veergavebeschrijving
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B C

DSP:23. 01 2:59
HMI : 3. 00. ()( 20 l‘)’ 0/29
Speed: 100mm/s D
Power: 99.9%/33. 3%
X: 10000. 0
Y: 10000.0 | g
U: 10000. 0
100 99.9%
100 99.9% E
100 99.9%
: W:638. 8 inue |
Idle 99:59:59 Copies 65535 oz 5 o COMUIRMC
| H G

A. Grafisch weergavegebied: Toont het spoor en de afgelegde afstand van
het gehele bestand.

B. Versienummer: Toont het versienummer van het paneel en het
moederbord.

C. Systeemtijd: Geeft de huidige systeemtijd weer.

D. Parameterweergavegebied: toont het bestandsnummer, de snelheid,
het maximale vermogen, enz. van het actieve bestand.

E. Codrdinatenweergavegebied: Toont de huidige cooérdinaten van de
laserunit.

F. Laagweergavegebied: Hier worden de laagparameters van het huidige
of voorbeeldbestand weergegeven. De parameters van links naar rechts
zijn het aantal lagen, kleur, snelheid en maximaal vermogen.

G. Verwerkte framegrootte: Toont de afmetingen van het huidige bestand.

H. Aantal onderdelen: Geeft het aantal voltooide uitvoeringen voor het
huidige bestand weer.

I. Systeemstatus: Geeft de huidige status van de machine weer: inactief,
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actief, gepauzeerd of voltooid. De verwerkingstijd wordt rechts
weergegeven.

J. Verwerkingsvoortgangsbalk: Toont de voortgang van het huidige
bestand.

Let op: wanneer het systeem inactief is of wanneer het werk is voltooid,
zZijn alle knoppen beschikbaar. Gebruikers kunnen aan bestanden werken,
parameters instellen, bestanden bekijken en meer. Sommige knoppen
werken niet wanneer het werk actief is of gepauzeerd (bijvoorbeeld
oorsprong en frame).

SAFETY INFORMATION

1. UITSLUITING VAN GARANTIES

Uw graveermachine kan enigszins afwijken van de afbeelding in deze
handleiding vanwege opties, updates, enz. Als uw graveermachine een
verouderde handleiding heeft of als u andere vragen heeft, neem dan
contact met ons op.

2. ALGEMENE VEILIGHEIDSINFORMATIE

Op de volgende plaatsen op uw apparaat zou een instructielabel moeten
zitten:
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®Als een van deze labels ontbreekt, onleesbaar is of beschadigd is, moet
deze worden vervangen.

Vervangen.

®Gebruik dit lasergraveerapparaat uitsluitend in overeenstemming met
alle toepasselijke voorschriften.

lokale en nationale wetten en regelgeving.
®Gebruik dit apparaat uitsluitend volgens de instructies in deze
gebruiksaanwijzing.
Anderen die deze handleiding hebben gelezen en begrepen, mogen het
apparaat installeren, bedienen, onderhouden, repareren, enz. Als dit
apparaat is weggegeven of verkocht aan een derde partij, zorg er dan
voor dat deze handleiding bij het apparaat wordt meegeleverd.
®Loop niet langer dan 3,5 uur achter elkaar. Stop minstens één keer per
dag.
30 minuten tussen de gebruiksbeurten.
®L aat dit apparaat tijdens gebruik niet onbeheerd achter. Neem de
instructies in acht.
Tijdens het gebruik van de apparatuur dient u, indien er zich een storing
voordoet, onmiddellijk de stroomtoevoer naar de machine te
onderbreken en contact op te nemen met onze klantenservice of een
gespecialiseerde reparatiedienst. Zorg er bovendien voor dat het
apparaat na elk gebruik volledig is uitgeschakeld (ook via de noodstop).
®Laat geen minderjarigen, ongetraind personeel of personen met een
fysieke beperking toe.
mentale beperkingen die hun vermogen belemmeren om deze
handleiding en softwarehandleidingen te volgen voor het installeren,
bedienen, onderhouden of repareren van deze apparatuur.

®Ongetraind personeel dat zich in de nabijheid van de apparatuur bevindt.
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Tijdens het gebruik moet de gebruiker worden geinformeerd dat de
apparatuur gevaarlijk is en moeten hem of haar adequate instructies
worden gegeven over hoe letsel tijdens het gebruik kan worden
voorkomen.

®Plaats brandblussers, waterleidingen of andere brandvertragende
materialen altijd op een veilige plaats.

Zorg voor de juiste systemen in de buurt om ongelukken te voorkomen.
Zorg ervoor dat het telefoonnummer van de plaatselijke brandweer
duidelijk zichtbaar is. Schakel in geval van brand de stroomtoevoer uit
voordat u de vlammen blust. Maak uzelf voor gebruik vertrouwd met het
juiste bereik van de brandblusser. Wees voorzichtig en gebruik de
brandblusser niet te dicht bij de vlam, aangezien de hoge druk een
terugslag kan veroorzaken.

3. VEILIGHEIDSINSTRUCTIES VOOR LASERGEBRUIK.

Bij correct gebruik is het apparaat voorzien van een klasse 1
lasersysteem dat veilig is voor zowel gebruikers als omstanders.
Onzichtbare lasers, laserbuizen en hun elektrische aansluitingen blijven
echter zeer gevaarlijk. Ze kunnen ernstige materiéle schade en persoonlijk
letsel veroorzaken als ze niet zorgvuldig worden gebruikt of &
waaronder, maar niet beperkt tot, het volgende:

®| asers kunnen gemakkelijk brandbare materialen in de buurt doen
ontbranden.
®Sommige werkmaterialen kunnen tijdens het proces straling of
schadelijke gassen produceren.
Verwerking .
®Direct contact met de laser kan lichamelijk letsel veroorzaken, waaronder
ernstig letsel.
brandwonden en onherstelbare oogbeschadiging.

®\Wijzig of schakel de beveiligingsfuncties van dit apparaat niet uit.

Wijzig of demonteer de laser niet en gebruik de laser niet als deze is

gewijzigd of gedemonteerd door iemand anders dan een getrainde en
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bekwame professional. Het gebruik van aangepaste, gewijzigde of
anderszins incompatibele apparatuur kan leiden tot gevaarlijke
stralingsblootstelling en andere verwondingen.

®| aat tijdens gebruik nooit een deel van de kast openstaan, tenzij

(Vereist) door deuren. Onderbreek de laserstraal nooit, plaats geen
enkel lichaamsdeel op enig deel van het laserpad tijdens de bewerking
en probeer nooit rechtstreeks naar de laser te kijken. Wanneer u een
doorgangsdeur gebruikt of anderszins het risico loopt blootgesteld te
worden aan een laserstraal, neem dan maatregelen om uzelf te
beschermen tegen mogelijk weerkaatste laserstralen, waaronder het
gebruik van persoonlijke beschermingsmiddelen, zoals speciaal
ontworpen veiligheidsbrillen, om graveermachines met een optische
dichtheid (OD) van 5 of hoger te filteren voor specifieke golflengten van
lasers.

OKijk tijdens gebruik niet naar de laserstraal en sta ook niet toe dat
anderen ernaar kijken.

continu, zelfs als het deksel gesloten is en/of een veiligheidsbril wordt
gedragen.

®Gebruik deze graveermachine alleen wanneer de automatische
uitschakelfunctie is ingeschakeld.

Als u de graveermachine voor het eerst gebruikt en daarna problemen
ondervindt, test deze dan eerst voordat u andere werkzaamheden
uitvoert (zie hieronder). Als de machine niet sluit, gebruik hem dan niet
verder. Schakel het apparaat uit en neem contact op met de
klantenservice of de reparatiedienst. Schakel deze sluitingen nooit uit.

O®Als het waterkoelsysteem niet goed werkt, gebruik deze laser dan niet.
Gebruik de graveermachine onder geen enkele omstandigheid. Activeer
altijd het waterkoelsysteem en controleer visueel of het water door het
hele systeem stroomt voordat u de laserbuis inschakelt. Gebruik geen
ijswater of water met een temperatuur hoger dan 38 °C (100 °F). Voor de
beste resultaten dient de temperatuur tussen 15 en 21 °C (60-70 °F) te
liggen.
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®Gebruik geen generieke koelvloeistof of antivries in het koelwater,
aangezien deze mogelijk

Ze laten een corrosief residu achter en stollen in de slang en leidingen,
wat kan leiden tot defecten of zelfs explosies. Gebruik speciale
laserveilige formules of gebruik en bewaar uw graveermachine in een
klimaatgecontroleerde ruimte.

®L aat geen potentieel ontvlambare, ontvlambare, explosieve of corrosieve
materialen achter.

Plaats materialen in de buurt om te voorkomen dat ze worden
blootgesteld aan directe of gereflecteerde laserstralen.

®Gebruik geen gevoelige EMI-apparatuur en plaats deze niet in de buurt.
Zorg ervoor dat de

De omgeving rond de laser is tijdens elk gebruik vrij van sterke
elektromagnetische interferentie.

®Gebruik deze machine uitsluitend voor de verwerking van materialen
zoals beschreven in de

Zie het gedeelte over materiaalveiligheid in deze handleiding. De
laserinstellingen en het graveerproces moeten op de juiste wijze worden
aangepast aan het specifieke materiaal.

®Zorg ervoor dat het gebied vrij is van andere luchtverontreinigende
stoffen, aangezien deze een risico kunnen vormen.

vergelijkbaar risico op reflectie, verbranding, enz.

4. INSTRUCTIES VOOR ELEKTRISCHE VEILIGHEID.

®Gebruik dit apparaat uitsluitend met een compatibele en stabiele voeding
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met een
Spanningsschommeling van minder dan 10%.

®S|uit geen andere apparaten aan op dezelfde zekering als het
lasersysteem.

Vereist het volledige amperage. Niet gebruiken met standaard
verlengsnoeren of stekkerdozen. Gebruik uitsluitend
overspanningsbeveiligingsapparaten met een nominale waarde van
meer dan 2000 J.

®Schakel dit apparaat alleen in als het goed geaard is, bijvoorbeeld door
een stevige aardingskabel.

Aansluiting op een 3-polige stekkerdoos of via een speciale
aardingskabel die stevig is aangesloten op de juiste aansluiting in de
behuizing. Niet gebruiken met een niet-geaarde 3-naar-2-polige adapter.
Controleer regelmatig of de aarding van de apparatuur beschadigd is of
los zit.

®Daarom moet het gebied rondom dit lasergraveerapparaat vrijgehouden
worden.

Een droge, goed geventileerde en gecontroleerde omgeving met een
temperatuur tussen 5 en 35 °C (40-95 °F) is vereist. Voor het beste
resultaat kunt u de temperatuur het beste op 25 °C (75 °F) of lager
houden. De luchtvochtigheid mag niet hoger zijn dan 70%.

®\Wanneer de pomp is aangesloten op de stroombron, mag u deze niet
aanraken.

De pomp of het water waarin deze ondergedompeld is, moet in het water
worden geplaatst voordat u deze op een stroombron aansluit en moet
weer van de stroom worden losgekoppeld voordat u deze eruit haalt.

® Afstellingen, onderhoud en reparaties van de elektrische componenten
van

Deze apparatuur mag alleen worden bediend door getrainde en
gekwalificeerde professionals om brand en andere storingen te
voorkomen, waaronder mogelijke blootstelling aan straling als gevolg
van schade aan lasercomponenten. Omdat het testen van de elektrische
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componenten van dit markeersysteem gespecialiseerde technieken
vereist, wordt aanbevolen dat dergelijke tests alleen worden uitgevoerd
door fabrikanten, verkopers of reparatiebedrijven.

®Tenzij anders vermeld, dient u het apparaat zelf af te stellen, te
onderhouden en te repareren.

wanneer het apparaat is uitgeschakeld, losgekoppeld van de stroom en
volledig is afgekoeld.

5. VEILIGHEIDSINSTRUCTIES VOOR HET MATERIAAL.

®Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker van deze
lasergraveermachine om

Bevestig dat het te verwerken materiaal bestand is tegen de hitte van de
laser en geen emissies of bijproducten produceert die schadelijk zijn
voor mensen in de omgeving of die in strijd zijn met lokale of nationale
wet- en regelgeving. Gebruik deze apparatuur in het bijzonder onder
geen enkele omstandigheid voor de verwerking van polyvinylchloride
(PVC), Teflon of andere halogeenhoudende materialen.

®Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker van deze
lasergraveermachine om

Zorg ervoor dat iedereen die tijdens de werkzaamheden aanwezig is,
over de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen beschikt om letsel
door emissies en bijproducten van het te verwerken materiaal te
voorkomen. Naast de hierboven genoemde laserbeschermingsbrillen
kunnen dit ook veiligheidsbrillen, maskers of ademhalingsbescherming,
handschoenen en andere beschermende bovenkleding vereisen.

O®Als het uitlaatsysteem niet goed werkt, gebruik deze laser dan niet.

Gebruik de graveermachine onder geen enkele omstandigheid. Zorg er
altijd voor dat de afzuigventilator stof en gassen uit het graveerproces
kan afvoeren, in overeenstemming met alle geldende lokale en nationale
wet- en regelgeving. Als de afzuigventilator of de afzuigpijp defect raakt,
stop dan onmiddellijk met het gebruik ervan.

®Gebruikers moeten extra voorzichtig zijn bij het werken met geleidende
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materialen.

materialen, aangezien de ophoping van stof en omgevingsdeeltjes
elektrische componenten kan beschadigen, kortsluiting kan veroorzaken
of andere effecten kan hebben, waaronder weerkaatste laserstraling.

®Deze machine is veilig te gebruiken met de volgende materialen:
1. kunststoffen.

* Acrylonitril-butadieen-styreen (ABS)

* Nylon (polyamide, PA, enz.)

-polyethyleen

* Polyethyleen met hoge dichtheid (polyethyleen met hoge dichtheid,
polyethyleen, enz.)

* Biaxiaal georiénteerd polyethyleentereftalaat (BoPET, polyester, enz.)
* Polyethyleentereftalaat (PETG, PET-G, enz.)

* Polyimide (PI, Kapton, enz.)

» Polymethylmethacrylaat (PMMA, acryl, plexiglas, fluoriet, enz.)

* Polyoxymethyleen (POM, acetaal, DL, enz.)

* Polypropyleen (PP, enz.)

-styreen

2.0verig.
-karton
» Keramiek, waaronder bestek, tegels, enz.
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-glas

‘leer

* Papier en karton

‘rubber

«Steen, waaronder marmer, graniet, enz.

* Textiel, waaronder katoen, suéde, vilt, hennep, enz.

* Hout, waaronder kurk, MDF, multiplex, balsahout, berkenhout,
kersenhout, eikenhout, populierenhout, enz.

Opmerking : Raadpleeg de aanbevolen parameters voor de meest
gebruikte graveermaterialen.

®Dit apparaat kan niet worden gebruikt met de volgende materialen of met
andere materialen.

Ze bevatten:

» Kunstleer dat zeswaardig chroom (Cr[VI]) bevat vanwege de giftige
dampen.

* Astatine vanwege de giftige dampen
* Berylliumoxide, vanwege de giftige dampen
* Broom, vanwege de giftige dampen

* Chloor, inclusief polyvinylbutyral (PVB) en polyvinylchloride (PVC, vinyl,
Sintra, enz.), vanwege de giftige dampen.

* Fluor, inclusief Teflon (Teflon, Teflon, enz.), vanwege de giftige
dampen.

 Jodium, vanwege de giftige dampen
*Metalen, vanwege hun elektrische geleidbaarheid en reflectiviteit

* Fenolharsen, waaronder diverse vormen van epoxyharsen, omdat
deze giftige dampen produceren.

* Polycarbonaat (PC, Lexan, enz.) vanwege de giftige dampen

Opmerking : Voor alle andere materialen geldt dat als u twijfelt over de
veiligheid of laserbaarheid van dit apparaat, u de
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veiligheidsinformatie van het apparaat moet raadplegen.

Veiligheidsinformatieblad (MSDS). Bijzondere aandacht wordt
besteed aan informatie over veiligheid, toxiciteit, corrosiviteit,
reflectiviteit en reactie bij hoge temperaturen. U kunt ook contact
opnemen met onze klantenservice voor meer informatie.

INSTALLATION

1. INSTALLATIEOVERZICHT.
®Een compleet werkend systeem omvat de lasergraveerkast, de
De machine wordt geleverd inclusief ventilatieopeningen, alle benodigde
aansluitkabels, de laser en de toegangssleutel. De machine kan
gebruikmaken van het ontwerp dat wordt aangeboden door de
meegeleverde graveersoftware door rechtstreeks verbinding te maken
met uw computer of internet; het is ook mogelijk om ontwerpen te
graveren die rechtstreeks vanaf een USB-stick worden geladen.
Gebruikers kunnen naar behoefte extra accessoires configureren, zoals
roterende assen.
®Gebruik uitsluitend de hardware, bekabeling en voedingen die bij het
apparaat worden geleverd of die door de fabrikant worden
aanbevolen.
Compatibel met dit apparaat. Het installeren van apparatuur die niet
geschikt is voor gebruik kan leiden tot slechte prestaties, een kortere
levensduur, hogere onderhoudskosten, materi€le schade en persoonlijk
letsel.
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®L et goed op de specifieke installatie-eisen van het systeem.
ledere klant dient zich v6ér de installatie bewust te zijn van deze
aandachtspunten om een correcte installatie en veilige laserprestaties te
garanderen. Neem bij installatieproblemen contact op met onze technici
en klantenservice.
®Alle hulpapparatuur moet op de hoofdeenheid worden afgestemd. Bij
twijfel,
Neem voor meer informatie rechtstreeks contact op met de dealer of
fabrikant van dergelijke apparatuur.

2. Selectie van de installatielocatie
®\/oordat u de graveermachine installeert, kiest u de geschikte locatie voor
gebruik.
®Zorg ervoor dat het voldoet aan alle eisen die in de bovenstaande
veiligheidsvoorschriften worden besproken.

Informatie. De locatie moet stabiel, vlak, droog en klimaatgecontroleerd
Zijn om een omgevingstemperatuur van 5-35 °C (40-95 °F) en een
luchtvochtigheid onder de 70% te garanderen. In het bijzonder mogen
temperatuur en luchtvochtigheid samen het dauwpunt niet benaderen.
Het is ook raadzaam om ruimtes zonder ramen te gebruiken of om
jaloezieén en/of gordijnen te gebruiken om blootstelling aan de
mogelijke extra warmte van direct zonlicht te vermijden. De locatie moet
vrij zijn van stof en andere luchtverontreinigingen en voldoende
geventileerd zijn om eventuele dampen die tijdens het graveerproces
ontstaan, af te voeren in overeenstemming met alle toepasselijke wet-
en regelgeving. Afhankelijk van het te bewerken materiaal kan dit de
aanleg van een speciaal ventilatiesysteem vereisen. Het apparaat moet
buiten bereik van kinderen, ontvlambare, ontvlambare, explosieve of
corrosieve materialen en gevoelige EMI-apparatuur worden gehouden.
Het netsnoer moet
Het apparaat moet aangesloten zijn op een compatibele en stabiele
stroombron via een geaard stopcontact met drie pinnen. Er mogen geen
andere apparaten op dezelfde zekering aangesloten zijn.
Brandweerapparatuur moet in de buurt aanwezig zijn en het
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telefoonnummer van de plaatselijke brandweer moet duidelijk zichtbaar
zZijn.
®Het is ten zeerste aan te raden een extra werkbank in de buurt van het
apparaat te plaatsen.
Om te voorkomen dat er voorwerpen op of direct in de buurt van het
apparaat worden geplaatst, aangezien deze brand- of lasergevaar
kunnen opleveren.

3. AARDING VAN DE DRAAD.
®Het apparaat maakt gebruik van een krachtige laser. Zoals vermeld in de
veiligheidsinformatie.
Bovenstaande bevat extreem hoge spanningen en potenti€le gevaren,
dus de gebruiker moet het apparaat stevig aarden om statische opbouw
te voorkomen. Een standaard stopcontact met drie pinnen biedt
voldoende aarding. Als u geen toegang hebt tot een stopcontact met drie
pinnen, moet u een aardingskabel gebruiken en ervoor zorgen dat deze
correct is aangesloten. Het uiteinde van de kabel moet stevig worden
bevestigd aan een metalen staaf op een diepte van minstens 2,5 meter,
of aan twee afzonderlijke metalen staven die minstens 1,5 meter van het
apparaat in de grond zijn geslagen.
®Slechte aarding kan leiden tot uitval van apparatuur en een ernstig risico
vormen.
elektrische schok. De fabrikant en/of verkoper is niet aansprakelijk voor
schade, ongevallen of letsel veroorzaakt door een slechte
aardverbinding.
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4. PAK DE GRAVEERMACHINE UIT.
®Uw graveermachine wordt geleverd in een houten kist met alle
accessoires (inclusief
(Deze handleiding) is verpakt in de ruimte achter de voordeur. U dient de
krat op een ruime, vlakke plek te plaatsen om deze uit te pakken, en
idealiter bent u van plan de machine permanent te gebruiken.
®Stap 1: Als je dat nog niet hebt gedaan, verwijder dan de krat volledig uit
de krat.
Rond de graveermachine. Rol de machine vervolgens op zijn plaats.
®Stap 2: Houd de remblokken op hun plaats door ze tegen de 2 te
drukken.
voorwielen.
®Stap 3: Haal de toegangssleutel uit het hoofdvak aan de voorkant van de
machine. Haal de accessoiretas uit het vak achter de voorkant via de
deur. Controleer of u alle volgende items hebt ontvangen: netsnoer,
aardingskabel, USB- en Ethernetkabels, USB-stick met graveersoftware,
uitlaatpijp met slangklem, inbussleutelset, acryl focusgereedschap,
sleutels en deze handleiding.
®Stap 4: Controleer zorgvuldig de assemblage van de laserbuis en het
kijkvenster.
het venster en de rest van de machine. De laserbuis is een zeer
kwetsbaar onderdeel en moet met zorg en zo min mogelijk stoten
worden behandeld.
®Stap 5: Verwijder binnen de hoofdbeugel de X-as en de
honingraattafel.
®Stap 6: U kunt de verpakking bewaren voor eventuele retourzendingen,
maar als u deze weggooit, dient u de verpakking te bewaren.
Zorg er bij gebruik van het apparaat of eventuele accessoires voor dat u
de geldende afvalverwerkingsvoorschriften naleeft.
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5. HOOFDVOEDINGSAANSLUITING.
®Controleer of het label naast het aangesloten stopcontact op het
apparaat correct is.
De spanning moet overeenkomen met uw voeding. Sluit het ene uiteinde
van de netsnoer aan op een aansluitpunt en het andere uiteinde op een
aardingsaansluiting. Schakel het apparaat in geen geval in als de
spanning niet overeenkomt.
®De schommelingen langs de lijn moeten minder dan 10% bedragen. Als
deze waarde
Als de spanning te hoog wordt, zal de zekering doorslaan. Deze bevindt
zich in het aansluitpunt en is van buitenaf bereikbaar. Sluit dit apparaat
niet aan op een standaard verlengsnoer of stekkerdoos. Sluit het
rechtstreeks aan op een geaard stopcontact of gebruik een
overspanningsbeveiliging met een vermogen van meer dan 2000 J.

6. WATERGEKOELDE INSTALLATIE.
®De meegeleverde waterpomp is cruciaal voor de prestaties en
levensduur van de pomp.
De graveermachine. Wanneer zo'n laser werkt zonder een goed

onderhouden koelsysteem, kan de glazen buis door oververhitting
exploderen.

®Raak de watertoevoer van de graveermachine nooit aan en stel deze ook
nooit bij.
De pomp is aangesloten.
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®0Om de waterpomp te gebruiken, vult u een daarvoor bestemde tank met
minimaal 2 gallon (7,5 liter).
liters) gedestilleerd of gezuiverd water. Dit zal de kwaliteit van de
graveermachine geleidelijk verminderen en kan zelfs leiden tot
gevaarlijke mineraalafzetting. Koelsysteem. Gebruik om dezelfde reden
nooit universele antivries. Gebruik speciale laserveilige formules of
bewaar graveermachines in klimaatgecontroleerde ruimtes.

Let op: Gebruik gedestilleerd water of gezuiverd water, geen
kraanwater of rioolwater, anders wordt de levensduur van het
product verkort.

®Draai de waterinlaat om de stofkap te verwijderen en voeg vervolgens
toe.
Vul de waterinlaat van de graveermachine met gezuiverd water of
gedestilleerd water. Het groene gedeelte van de waterniveau-indicator
geeft het veilige waterniveau aan. Vul vervolgens de waterinlaat met
water, plaats de stofkap erop en schakel de hoofdvoeding en de
watercirculatieschakelaar van de machine in.

Let op: het waterpeil mag niet te hoog zijn, om te voorkomen dat de
waterkoeler overstroomt.
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Waterinlaat

®\/oordat u de laser inschakelt, dient u visueel te controleren of het water
niet meer goed is.
stroomt door de laserbuis.
®Zorg ervoor dat het water in de tank nooit te heet wordt, zodat de laser
niet meer goed kan afkoelen. Installeer een
Schakel het hittealarm in of controleer regelmatig de watertemperatuur
bij langdurig gebruik. Als het water 38 °C (100 °F) bereikt, vervang het
dan door kouder water. Vervang tijdens dit proces het water gefaseerd of
schakel de laser uit: laat de laser nooit werken zonder een constante
toevoer van koelwater.

7. EERSTE TESTS.

O®NOODSTORP.

Vanwege het risico op brand en andere gevaren tijdens het graveerproces,
is de graveermachine voorzien van een grote, gemakkelijk bereikbare
noodstopknop nabij het bedieningspaneel. Druk hierop om de lase
onmiddellijk te stoppen. ﬁ

Wanneer uw graveermachine arriveert, is de noodstop ingedrukt. Deze
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moet naar rechts worden gedraaid en omhoog veren om de laser te
activeren. Voordat u de machine voor andere doeleinden gebruikt, dient u
te controleren of deze correct werkt. Start het waterkoelsysteem, plaats
een stuk laserbaar schroot op de werkbank, sluit het deksel en druk op
PULS om de laser te activeren. Druk op

Druk op de noodstopknop en controleer of de laser direct stopt. Als de
laser blijft werken, werkt de noodstop niet en moet deze worden vervangen
voordat u de Engcher kunt gebruiken. Schakel de machine uit en neem
contact op met de klantenservice.

ODEKSELSLUITING (VERGRENDELING).

Vanwege het risico op blindheid, brandwonden en andere verwondingen
door directe blootstelling aan de onzichtbare graveerstraal, is het apparaat
De laser wordt ook automatisch uitgeschakeld wanneer de beschermkap
tijdens gebruik wordt geopend.

Nadat u hebt gecontroleerd of de noodstopknop goed werkt, moet u ook
controleren of de deksel goed sluit voordat u verdergaat met de machine.
Start het waterkoelsysteem, plaats een stuk laserbaar schroot op de
werkbank, sluit de deksel en druk op PULSE om de laser te activeren. Laat
de knop los. Wees voorzichtig en voorkom dat u wordt blootgesteld aan of
geraakt door eventuele weerkaatsende laserstralen. Open de deksel zo
min mogelijk en probeer de laser opnieuw te activeren.

Let op: Als de laserstraal actief is, werkt de automatische uitschakeling niet
en moet deze gerepareerd worden voordat u de graveermachine
kunt gebruiken. Schakel de machine uit en neem contact op met de
klantenservice.

O\WATERAFSLUITING.

Vanwege de gevaren van ongekoelde laserbuizen schakelt de
graveermachine de laser ook automatisch uit wanneer het waterkoelsysteem
uitvalt.

Nadat u hebt gecontroleerd of zowel de noodstopknop als de
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dekselbeveiliging goed werken, moet u ook de waterafsluiting controleren
voordat u verdergaat met de machine. Start het waterkoelsysteem, plaats een
stuk laserbaar schroot op de werkbank, sluit het deksel en druk op PULSE om
de laser te activeren. Laat de knop los. Sluit de watertoevoer af door twee
slangen te buigen of vast te binden. Let erop dat u de slang zelf niet
beschadigt. Probeer de laser opnieuw te activeren. Als de laserstraal afgaat,
werkt de automatische uitschakeling niet en moet deze worden gerepareerd
voordat u de graveermachine kunt gebruiken. Schakel de machine uit en
neem contact op met de klantenservice. Als de laserstraal niet afgaat, werkt de
automatische uitschakeling naar behoren; maak beide slangen los om de
watercirculatie te hervatten en ga verder met het instellen van de
graveermachine.

O ASERPADKALIBRATIE.

Hoewel onze fabriek uw complete systeem tijdens de assemblage kalibreert,
kunnen de laserbuis, de focuslens en/of een of meer spiegels tijdens het
transport uit hun positie raken. Daarom raden wij u aan een optische
uitlijningstest uit te voeren bij het instellen van uw machine. Zie het
onderhoudsgedeelte hieronder voor een stapsgewijze handleiding.

O UCHTONDERSTEUNING.
Uw luchthulpapparatuur moet vooraf geinstalleerd en correct aangesloten zijn.
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Controleer of het correct is geconfigureerd en aangesloten zoals weergegeven
in de afbeelding. Indien nodig

Als leidingen of bedrading opnieuw moeten worden aangesloten, schakel dan
alle stroom naar de machine uit (inclusief het indrukken van de noodstop)
voordat u apparatuur afstelt.

8. BEVEILIGING.

Voor uw eigen veiligheid en die van voorbijgangers kan deze
graveermachine worden vergrendeld met de meegeleverde sleutel. Het is
aan te raden deze sleutel ook te gebruiken om uw computer tussen
sessies te vergrendelen, om ongeautoriseerde handelingen op uw
computer te voorkomen.
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OPERATION

1. OVERZICHT VAN DE WERKING.

®Gebruik deze lasergraveermachine uitsluitend volgens de instructies in deze
handleiding. Het niet opvolgen van de hierin beschreven richtlijnen kan
leiden tot materiéle schade en letsel.

®In dit gedeelte worden slechts enkele opties en functies van de
besturingssoftware beschreven. Voordat u het apparaat in gebruik neemt,
dient u de volledige handleiding (met name de bovenstaande
veiligheidsinformatie) en alle waarschuwingen van het apparaat zelf te
lezen.

2. ALGEMENE GEBRUIKSAANWIJZINGEN.
®Stap 1. Ontwerp het graveerontwerp. Dit kunt u direct in de
graveersoftware doen, of u kunt een ander programma gebruiken.

®Stap 2. Sluit de bijbehorende apparatuur en gereedschappen aan op het
product en sluit de stroomvoorziening aan. Raadpleeg hiervoor de
video op de cd/usb-stick. Vul de waterinlaat met gezuiverd of
gedestilleerd water voor de ingebouwde watercirculatie. Het
waterniveau moet tot aan de groene veiligheidslijn komen. Let op: (Het
waterniveau mag niet te hoog zijn om overlopen te voorkomen).

®Stap 3. Verwijder de rookbuis. Het ene uiteinde van de rookbuis is
aangesloten op de rookafvoeropening van het apparaat en het andere
uiteinde op een externe of extra rookafzuiginstallatie. Let op: (Gebruik
een buisklem om de verbinding vast te zetten en te voorkomen dat
deze losraakt.)

®Stap 4. Trek de noodstopknop omhoog en gebruik de knoppen aan de
voorkant van de behuizing om het bedieningspaneel van de
graveermachine te openen. Laad het gewenste ontwerp rechtstreeks
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vanaf een USB-stick of via een computerverbinding met de
graveermachine.

®Stap 5. Open de kap van de graveermachine, controleer of de
luchtassistentie goed werkt en stel de tafel indien nodig bij. Cellulaire
bedden worden aanbevolen voor de meeste toepassingen. Het bed kan
omhoog of omlaag worden gebracht met behulp van de Z-asbediening
aan de voorzijde van de behuizing om verschillende materialen met
uiteenlopende diktes te kunnen verwerken.

®Stap 6. Plaats het materiaalmonster op de werkbank. De standaardpositie
bevindt zich in de linkerbovenhoek van de tafel. Deze positie kan worden
gewijzigd door de locatie van uw ontwerp of het graveerpunt te
verplaatsen met behulp van het bedieningspaneel of de graveersoftware.
Voor grotere materialen kunt u de voor- of achterdeur, of beide tegelijk,
openen. Wanneer de laser actief is, mag u niets anders dan het materiaal
via een doorvoerdeur in het werkoppervlak steken. Besteed speciale
aandacht aan dampen en stof die via deze deuren kunnen vrijkomen.
Zorg ervoor dat uw ventilatiesysteem krachtig genoeg is om alle
bijproducten af te voeren of draag de noodzakelijke persoonlijke
beschermingsmiddelen (PBM's) om de gezondheid van gebruikers en
voorbijgangers te waarborgen.

®Stap 7. Stel de laser scherp door het acryl scherpstelgereedschap op het
materiaal te plaatsen.
Til de tafel voorzichtig op. De laserkop mag de bovenkant van het
acrylgereedschap nauwelijks raken, zonder enige druk uit te oefenen, zodat
de graveerafstand correct is. (Probeer dit nooit zonder materiaal op de
werkbank.) Zorg ervoor dat de laser scherp is. Sluit het deksel.

®Stap 8. Pas het contrast en de graveerdiepte van uw ontwerp aan door de
parameters in de graveersoftware of rechtstreeks via het
bedieningspaneel te wijzigen. Als in uw graveerinstructies de
vermogensinstelling in milliampére wordt vermeld, gebruik dan de
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volgende conversietabel om de juiste vermogensinstelling te vinden:

right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma

De minimale drempelwaarde is 10%. De laser zal niet uitzenden bij een lagere
instelling dan deze waarde. Het wordt afgeraden om de laserbuis op vol
vermogen te gebruiken, vooral niet gedurende langere perioden. Het
aanbevolen maximale vermogen is ingesteld op 70%, omdat langdurig gebruik
van meer dan dit vermogen de levensduur van de laser verkort. Om de
graveerdiepte te vergroten, verhoogt u de energie per oppervlakte-eenheid
door het vermogen van de laser of het aantal ringen te verhogen of de
snelheid te verlagen. Te diep graveren kan echter de beeldkwaliteit aantasten,
met name bij coatingmaterialen.

Houd er bij het werken met nieuwe materialen rekening mee dat je altijd moet
beginnen met de laagste mogelijke instellingen. Als het effect niet sterk
genoeg is, kun je de ontwerploop altijd meerdere keren herhalen, of herhalen
met krachtigere instellingen, totdat je het gewenste effect hebt bereikt.

De resolutie moet over het algemeen worden ingesteld op 500 dots per inch.
In sommige gevallen kan het verlagen van de beeldresolutie helpen, waardoor
inbranden wordt verminderd en de energie van de pulsen wordt verhoogd, wat
de beeldkwaliteit in bepaalde materialen, zoals bepaalde kunststoffen,
verbetert.

®Stap 9. Open de laserbuis door de lasersleutel erin te steken en te draaien.
Om het risico op een elektrische schok te verminderen, raak de
graveermachine na het openen van de laserbuis slechts met één hand
tegelijk aan.

®Stap 10. Druk op 'Uitvoeren' om het graveren van uw ontwerp te pauzeren.
Ook als u een veiligheidsbril draagt, mag u niet continu in de actieve laser
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kijken. Wees echter alert op mogelijke problemen zoals vonken of brand,
en wees voorbereid om branden snel te blussen indien nodig.

®Stap 11. Zodra de laser stopt, controleer dan de kwaliteit van de eerste
bewerking en pas de laserparameters in het bedieningspaneel of de
software naar behoefte aan om het gewenste effect te bereiken.
Controleer tijldens herhaaldelijk graveren en snijden regelmatig de
watertemperatuur in de tank van de pomp om deze onder de 38 °C
(100 °F) te houden. Als deze temperatuur wordt bereikt, stop dan met
werken en laat de graveermachine afkoelen alvorens deze verder te
gebruiken.

®Stap 12. Wanneer u klaar bent met graveren, sluit u de graveersoftware af
en schakelt u de machine in de volgende volgorde uit: laservermogen,
bedieningspaneel, eventuele ventilatie, waterkoelsysteem en
noodstroomknop. Verwijder de lasersleutel van het bedieningspaneel.

®Stap 13. Maak de werkbank volledig schoon en verwijder al het vuil uit de
onderste beugel.

3. SPECIFIEKE MATERIAALBESCHRIJVINGEN.

De volgende instructies zijn aanbevelingen die kunnen helpen om veilig te
werken met diverse materialen. Gebruikers dienen de veiligheids- en
graveervereisten voor hun specifieke materialen te onderzoeken om het risico
op potentiéle problemen zoals brand, gevaarlijk stof, corrosieve en giftige
dampen te vermijden. Zodra u weet dat het product veilig is of als u de juiste
beschermingsmiddelen gebruikt, kan het nuttig zijn om een testmatrix van
kleine vakjes te graveren met verschillende snelheden en
vermogensinstellingen om de ideale instellingen voor uw ontwerp te vinden. Of
begin met een laag vermogen en een snelle instelling, herhaal het ontwerp zo
vaak als nodig is en gebruik steeds een hogere laserintensiteit.

®KERAMIEK.
Bij het graveren op keramiek wordt over het algemeen een gemiddeld tot hoog
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vermogen gebruikt. Het gebruik van meer circuits in plaats van een hoger
vermogen en een lagere snelheid kan materiaalbreuk tijdens het werkproces
helpen voorkomen. Wees u bewust van de gezondheidsrisico's die stof met
zich meebrengt bij het graveren op keramiek, vooral bij repetitieve industriéle
toepassingen. Afhankelijk van het materiaal en de werkbelasting kan een
ventilator of zelfs een compleet ventilatiesysteem nodig zijn om dit probleem
op te lossen. Ook operators en anderen in de werkruimte moeten mogelijk
adembhalingsbeschermingsmiddelen dragen, zoals maskers en
ademhalingsmaskers.

®STEEN.

Bij het bewerken van allerlei soorten steen worden over het algemeen een
gemiddeld vermogen en een gemiddelde tot hoge snelheid gebruikt. Net als bij
keramiek en glas moet men rekening houden met het stof dat vrijkomt (vooral
bij repetitieve industriéle toepassingen) en soortgelijke maatregelen nemen
om de veiligheid van gebruikers en anderen in de werkruimte te waarborgen.

O TEXTIEL.

Bij het bewerken van textiel zoals stof en wol worden vaak een laag vermogen
en een hoge snelheid gebruikt. Net als bij leer moet er speciale aandacht
worden besteed aan het risico op brand en stof.

OGLAS.

Bij het graveren van glas worden over het algemeen een hoog vermogen en
een lage snelheid gebruikt. Net als bij keramiek is het raadzaam om meer cycli
met een lagere instelling uit te voeren om scheuren te voorkomen. Bij het
graveren van glas en koolstofvezels moet men voorzichtig zijn en geen
instellingen combineren die een laserintensiteit produceren die de structurele
integriteit van de vezels van de componenten aantast, wat resulteert in
onscherpe markeringen. Persoonlijke beschermingsmiddelen moeten worden
gedragen om blootstelling van ogen, neus, mond en huid aan stof van het
gebruikte materiaal te voorkomen, vooral bij repetitieve industriéle
toepassingen. Kleding die gedragen is tijdens het werken met glasvezel moet
daarna apart gewassen worden.
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®LEER.

Bij het graveren van glas worden over het algemeen een hoog vermogen en
een lage snelheid gebruikt. Net als bij keramiek is het raadzaam om meer cycli
met een lagere instelling uit te voeren om scheuren te voorkomen. Bij het
graveren van glas en koolstofvezels moet men voorzichtig zijn en geen
instellingen combineren die een laserintensiteit produceren die de structurele
integriteit van de vezels van de componenten aantast, wat resulteert in
onscherpe markeringen. Persoonlijke beschermingsmiddelen moeten worden
gedragen om blootstelling van ogen, neus, mond en huid aan stof van het
gebruikte materiaal te voorkomen, vooral bij repetitieve industriéle
toepassingen. Kleding die gedragen is tijdens het werken met glasvezel moet
daarna apart gewassen worden.

OMETAAL.

CO2-lasergraveermachines mogen niet worden gebruikt voor het markeren,
graveren of snijden van metaal. Ze zijn het meest geschikt voor het bewerken
van coatings die op metalen ondergronden zijn aangebracht, en men moet
ervoor zorgen dat men niet probeert het onderliggende metaal zelf te
bewerken. Er zijn diverse coatings beschikbaar die specifiek geschikt zijn voor
CO2-graveren, en gebruikers dienen de bijbehorende instructies te volgen,
aangezien de parameters variéren afhankelijk van het product en het metaal.
Over het algemeen geldt dat het bewerken van aluminiumcoatings sneller gaat
bij een lager vermogen, terwijl het bewerken van staalcoatings langzamer kan
gaan bij een hoger vermogen.

OKUNSTSTOFFEN.

Het plastic dat voor graveren wordt gebruikt, is verkrijgbaar in veel
verschillende kleuren en diktes en heeft diverse coatings en afwerkingen. De
meeste beschikbare kunststoffen kunnen goed met lasers worden gegraveerd
en gesneden. Kunststoffen met een microporeus oppervlak lijken de beste
resultaten te geven, omdat er minder opperviaktemateriaal hoeft te worden
verwijderd. Bij het graveren van kunststoffen worden over het algemeen
instellingen met een laag vermogen en een hoge snelheid gebruikt. Markeren
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en graveren met te veel vermogen of een te lage snelheid kan leiden tot een te
hoge energieconcentratie op het contactpunt, waardoor het plastic smelt. Dit
kan onder andere de volgende problemen veroorzaken:

Dit leidt tot een slechte graveerkwaliteit, giftige dampen en zelfs brandgevaar.
Graveren met een hoge resolutie kan hetzelfde probleem veroorzaken, dus
ontwerpen met een lage tot gemiddelde resolutie verdienen de voorkeur voor
de meeste kunststoffen.

O®RUBBER.

De verschillende samenstellingen en dichtheden van het rubber resulteren in
enigszins verschillende graveerdieptes. Het is sterk aan te raden om monsters
van het specifieke rubber te testen voor de beste resultaten. Bij het graveren
van rubber wordt vaak een constante hoge vermogensinstelling gebruikt, en
het effect wordt gecreéerd door de lasersnelheid te variéren. Microcellulaire
rubbermaterialen vereisen veel hogere snelheden dan standaardrubber. Het
graveren van elk type rubber produceert veel stof en gassen. Afhankelijk van
de werkbelasting kunnen ademhalingsbeschermingsmiddelen en/of een
compleet ventilatiesysteem nodig zijn om dit probleem op te lossen.

®PAPIER EN KARTON.

Bij het graveren van diverse papierproducten worden doorgaans lage tot
gemiddelde vermogens en hoge snelheden gebruikt. Test per batch monsters,
aangezien slechts kleine parameterverschillen het effect van een te lage
vermogensinstelling kunnen onderscheiden van het effect van doorbranden
van het substraat. Net als bij leer wordt speciale aandacht besteed aan het
risico op brand en de stofvorming bij herhaaldelijk gebruik.

OHOUT.

Net als bij rubber zijn er veel verschillende houtsoorten, en het is essentieel
om uw specifieke materiaal te testen om de beste resultaten te behalen. Over
het algemeen zijn houtsnijwerken met een consistente nerf en kleur uniformer.
Hout met knoesten zorgt voor een oneffen effect, terwijl harsachtig hout een
groter contrast aan de randen geeft. Sommige zachthoutsoorten, zoals balsa,
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kurk en grenen, laten zich goed snijden (zij het met weinig contrast) bij lage of
gemiddelde vermogensinstellingen en hoge snelheden. Andere vezels, zoals
sparrenhout, kunnen last hebben van oneffenheden in de vezels en zullen
vaak slechte resultaten opleveren, ongeacht wat u doet. Hardhoutsoorten
zoals kersen en eiken laten zich goed snijden bij hoge vermogensinstellingen
en lage snelheden. Kunstmatige houtproducten kunnen per merk verschillen,
voornamelijk op basis van de samenstelling en hoeveelheid lijm. MDF werkt
goed, maar creéert donkere randen bij het snijden.

Naast het brandrisico van elk houtproduct, moet extra voorzichtigheid worden
betracht met betrekking tot de rook van lijm die wordt gebruikt bij de productie
van multiplex en andere kunsthoutsoorten. Sommige materialen zijn te
gevaarlijk om te gebruiken, terwijl andere zorgvuldige ventilatie en
herhaaldelijk industrieel gebruik met ademende persoonlijke
beschermingsmiddelen vereisen. Ook de toxiciteit van hout moet worden
gecontroleerd, aangezien stof van sommige natuurlijke houtsoorten,
waaronder oleander en taxus, misselijkheid en hartproblemen kan
veroorzaken.
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®Raadpleeg de gebruiksgegevens.

Het wordt aanbevolen het vermogen op 80 in te stellen.

50W 60W 80W 100W 130W 150W
materi dikte Hoog Optim Hoog Optim Hoog Optim Hoog Optim Hoogs Optim Hoog Optim
aal ste ale ste ale ste ale ste ale te ale ste ale
snelh snelhe snelh snelhe snelh snelhe snelh snelh snelhe snelh snelh snelh
eid id eid id eid id eid eid id eid eid eid
3 mm 15/S 108 208 158 25/S 20/S 308 258 35/S 308 40/S 358
5mm 8S 58 108 718 12/S 8S 15/S 108 17/8 12/S 21/s 15/S
8 mm 48 28 58 3/1S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
acrylz 10 mm 48 2/S 6/S 38 718 48 8/S 58 11/S 78
uur
15 mm 3/S 18 48 28 5/S 38 718 48
20 mm 3/S 1/8 48 1,5/S
25 mm
30 mm
Laservermogen 90 % : Bij het snijden van acryl moet aandacht worden besteed aan de luchtstroomregeling . Het op het
materiaaloppervlak blazen moet klein zijn of zijdelings blazen om de gladheid van het acryl te garanderen . Bovendien moet er
luchtcirculatie op het acryloppervlak zijn om brand te voorkomen .
3 mm 9/S 718 15/S 128 20/S 158 23S 18/S 25/S 208 308 25/S
5 mm 5/S 38 108 8/S 13/S 108 158 13/5 18/S 15/S 2118 18/S
Acryl
10 mm 5/S 3s 718 58 98 6S 128 9/S
15 mm 48 3/S 7/ 5/S

Laservermogen 90

% : Bij het zagen v:

zaagsnelheid.

an hout is de luchtstroom de belangrijkste factor; hoe groter de luchtstroom, hoe sneller de

Jare Jare
2mm 35/S 32/s 508 458 60/S 58/S 68/S 80/S 78/S 88/S
n70 n 90
PVC Jare Jare
3mm 30/s 278 40/S 38S 50/S 48/S 58/S 0o/s 68/S 7alS
n 60 n 80
4 mm 25/S 208 35/S 308 45/S 408 558 50/S 65/S 63/S 758 7/
een 100/ 295/
lap 40/S 38/S 60/S 58S 98/S 200S | 195S | 300/S 400S | 395S
bed S S
leer E:Z 15/S 12/S 20/s 17/S 25/S 20/s 308 25/S 40/S 35/S 458 40/S
Het wordt aanbevolen om een focuslens met een brandpuntsafstand van 50,8 te gebruiken, in combinatie met een laserbuis van
60W-100W en een kleine
Het is aan te raden het vermogen van de luchtcompressor te beperken tot 50%-70%.
moncta 150/
Papier yer 80/S 408 1208 408 s 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/8
Blauw
kleurig
o 2mm 15/S 138 258 208 36/S 308 408 35/S 458 408 558 50/S
steek

Parameters voor het snijden van tweekleurige platen en PVC; bij het snijden van papier moet aandacht worden besteed aan de
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aanpassing van het laservermogen, hoe hoger het vermogen.
Hoe lager het laservermogen, hoe kleiner het percentage laservermogensaanpassing.

4. BESCHRIJVING VAN DE CONSOLE.
O®OVERZICHT .

U kunt de graveermachine rechtstreeks bedienen via het ingebouwde
bedieningspaneel, rechtstreeks aangesloten op een computer of via
internet. Raadpleeg de bijbehorende handleiding voor meer informatie
over de graveersoftware. Met het ingebouwde bedieningspaneel kan de
laser handmatig worden bediend, of kan het ontwerp worden gegraveerd
op USB-sticks en externe harde schijven die zijn aangesloten op de
USB-poort aan de rechterkant van de behuizing.

Voor handmatige bediening kunt u de laserkop met de pijltjestoetsen langs
de X- en Y-asgeleiders bewegen en de PULSE-knop gebruiken om de
laser te activeren. Telkens wanneer u op de pijltjestoets drukt, kunt u de
laserkop instellen om binnen een bepaalde afstand te blokkeren door op
MENU te tikken en de parameters onder "Handmatige instellingen+" aan te
passen. U kunt de laser ook instellen om gedurende een vaste tijdsperiode
te zenden door op MENU te drukken en de parameters onder
"Laserinstellingen+" aan te passen. Alle knoppen en menu's zouden in het
Engels moeten zijn. Zo niet, druk dan op MENU en ga naar de bovenste
knop in de rechterkolom.

om de taalinstellingen van de console te wijzigen.

-48 -



elea

F =S ’ IR

Om een ontwerp te laden vanaf een met FAT16 of FAT32 geformatteerde
flashdrive of externe harde schijf, drukt u op MENU, selecteert u 'Bestand',
vervolgens 'Udisk+' en daarna 'Kopiéren naar geheugen'. Selecteer het
ontwerp in het menu 'Bestand' en vervolgens 'Uitvoeren'. Diverse
parameters kunnen worden aangepast via de menu's en submenu's van
de console, waaronder het instellen van meerdere oorsprongen om een
ontwerp vier keer in één sessie op een materiaal te graveren .

Wanneer u het ontwerp vanaf de console uitvoert, is dit het hoofdscherm.
Het ontwerp wordt in de linkerbovenhoek weergegeven en de naam ervan,
samen met de huidige snelheids- en vermogensinstellingen, in de
rechterbovenhoek. De positie van de laserkop ten opzichte van de tafel
wordt weergegeven als X- (horizontaal) en Y- (verticaal) codrdinaten. De
Z-codrdinaat geeft de hoogte van de werkbank zelf aan. De U-codrdinaat
kan worden geconfigureerd om de rotatieas of automatische aanvoer te
regelen, indien geinstalleerd. Daaronder bevinden zich lagen met
instructies over de individuele snelheid (in mm/s) en het maximale
vermogen als percentage van het nominale vermogen van de machine.

Het aantal batches in de linkerbenedenhoek registreert hoe vaak het
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huidige ontwerp in één sessie is gegraveerd.

‘ File: TempFile

r_ ra.ra i orrar  W:638.8
Idle 99:59:59 Copies bﬁfi H:556. 2

DSP:23.01.66  12:59
FMI:T3.00200  2019/10/29
Speed: 100mm/'s
Power: 99.9%/33. 3%
Ao 10000. 0
¥ 10000. 0
U: 10000. 0
100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%
mmcontinue
mm slow

Zoals de knop al aangeeft, drukt u op Start/Pauze om het graveren van het
geladen patroon te starten en het graveren te pauzeren wanneer nodig.

In geval van nood, zoals brand, mag u het graveerproces niet pauzeren of
stoppen via het bedieningspaneel. Druk direct op de noodstopknop.

OSTEL HET LASERVERMOGEN IN .

Wanneer je in de hoofdinterface op ENT drukt, selecteert het cursorvak in
eerste instantie de parameter "Snelheid".

| §peea|

100mm/'s

| Power:

99. 9%/33. 3%

| X

10000. 0

i

10000. 0

U:

10000. 0
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Druk op de A en V¥ toetsen om tussen parameters te schakelen. Selecteer
de parameter 'Vermogen'.

Speed: 100mm/'s
99. 9%/33. 3%
X: 10000. 0
¥ S 10000. 0
U: 10000. 0

Druk op ENT wanneer de rode cursor zich boven Power bevindt. Gebruik
de A en V toetsen om de parameterwaarde te wijzigen.

MaxPower: 999 | %
MinPower: | 33.3 | %

Druk op ENT om je wijzigingen op te slaan.

Druk op ESC om de wijzigingen ongedaan te maken en terug te keren
naar de hoofdinterface.

OSTEL DE LASERSNELHEID IN

Wanneer je in de hoofdinterface op ENT drukt, selecteert het cursorvak
in eerste instantie de parameter "Snelheid" .
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100mm/s

Power: 99.9%/33. 3%
X: 10000. 0
X 10000. 0

U: 10000. 0

Druk nogmaals op de ENT-toets om deze interface te openen.

Druk op de A en V¥ toetsen om de parameterwaarde te wijzigen.

Druk op ENT om je wijzigingen op te slaan.

Druk op ESC om de wijzigingen ongedaan te maken en terug te keren naar
de hoofdinterface.

Speed:. 100 ' mm/s

OFUNCTIEMENU .

Druk op het menu op de hoofdinterface om het menu te openen:

Druk op de A en V¥ toetsen om het item te selecteren en druk vervolgens
op ENT om het bijbehorende submenu te openen .
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Para setting : Language
Laser set Diagnoses
Manual set System info

Axes reset Set default para

Origin set Restore default
 Screen refset Controller set |

Panel lock Permission

®PAS DE Z-AS AAN .

Wanneer Z Move is geselecteerd, drukt u op <« of » om de beweging van
de Z-as te besturen terwijl de sensorkit is geinstalleerd.

OSTEL DE U-AS AF .

Wanneer U Move is geselecteerd, drukt u op <« of » om de beweging van
de U-as te regelen. Hiermee kunt u de rotatiepositie van de rotatieas of de
lineariteit van de automatische voeding regelen (posities worden apart
verkocht) als beide Installatie.

ORESET DEAS .

Wanneer Shaft Reset+ is geselecteerd, drukt u op ENT. Op het
linkerscherm verschijnt dan: Druk op A of ¥ om een item te selecteren.
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- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Druk op ENT om het resetten van de geselecteerde as te starten. Het
bericht "Reset bezig" verschijnt op het scherm.

Als het klaar is, verdwijnt het bericht automatisch en keert het systeem
terug naar de hoofdinterface.

OPAS DE LASERINSTELLINGEN AAN .

Nadat u de laserinstellingen hebt geselecteerd en op ENT hebt gedrukt,
verschijnt het volgende op het linkerscherm: De bedieningsmethode is
hetzelfde als bij de vorige instelling. Wanneer u 'Doorgaan’ selecteert,
drukt u op PULSE om de laser te activeren en laat u de toets los om het
activeren te voltooien. Wanneer u klaar bent met het aanpassen van de
instellingen, kunt u deze opslaan door op de ENT-toets te drukken om ze
op te slaan of door op de ESC-toets te drukken om het scherm te verlaten
zonder de wijzigingen op te slaan. Het lezen van de opgeslagen
parameters is mogelijk.

Laser mode: [ Co{ti nué_ ‘

Laser time: 100 ms

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters
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®PAS DE LASERBEWEGINGSMODUS AAN .

Wanneer u Handmatige instellingen selecteert, drukt u op ENT. Het scherm
aan de linkerkant wordt dan weergegeven: Wanneer de bewegingsmodus
'Continu' is, werkt de handmatige jog-parameter niet. Bij gebruik van deze
parameter beweegt de laserkop continu met de pijltjestoetsen totdat deze
worden losgelaten. Wanneer de bewegingsmodus 'Jog' is, beweegt de
laserkop telkens wanneer u de pijltjestoetsen indrukt, precies de afstand
die in deze parameter is opgeslagen. Gebruik de richting- en ENT-toetsen
om omhoog of omlaag te bewegen. Wanneer u klaar bent met het
aanpassen, kunt u de wijzigingen opslaan door op de ENT-toets te drukken
om ze op te slaan of door op de ESC-toets te drukken om de instellingen te
sluiten zonder de wijzigingen op te slaan. Het lezen van de instellingen kan
opgeslagen parameters laden.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

Read
Write

®BEPAAL DE OORSPRONG .

Wanneer het selectievakje in de oorspronkelijke instellingen is aangeklikt,
drukt u op ENT. Het dialoogvenster aan de linkerkant verschijnt dan:
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.Muli-Origin cnable

Origin enablel ‘ Setting
Origin enable2 ]| Setting

Origin enable3 ‘ Setting

Origin enable4 \ Setting
Start origin: | ¢

Druk op FN om een item te selecteren. Nadat u 'Multi-Source Enable' hebt
geselecteerd, drukt u op ENT om het item in of uit te schakelen. Wanneer
het is ingeschakeld, is het kleine vakje rood; wanneer het is uitgeschakeld,
is het kleine vakje grijs. Wanneer u 'Set Origin' of 'Next Origin' selecteert,
drukt u op « of » om een waarde te selecteren. Vergeet niet op ENT te
drukken wanneer u de parameter 'Set Origin' wijzigt om de wijziging te
bevestigen. Wanneer u de interface sluit, worden de parameters
automatisch opgeslagen.

De details van elk item zijn als volgt:

» Stel oorsprong 1/2/3/4 in: Nadat u de instelling voor meerdere
oorsprongen hebt ingeschakeld, plaatst u de cursor boven 'Instellen op
oorsprong 1/2/3/4'. Druk op ENTER op uw toetsenbord.

De sleutel is dat het systeem de codrdinaten beschouwt als de
corresponderende codrdinaten van de oorsprong 1/2/3/4.

-Bron inschakelen 1/2/3/4: Wanneer de instelling voor meerdere bronnen is
ingeschakeld, kunnen vier bronnen ook afzonderlijk worden in- en
uitgeschakeld.

Wanneer de logica voor meerdere oorsprongen is geselecteerd, en het
nummer van de volgende oorsprong 1 is, en er vier oorsprongen zijn
ingeschakeld, wordt de bewerking elke keer uitgevoerd wanneer de functie
voor het opslaan van bestanden wordt gestart (via toetsenbord of pc) of
wanneer een verwerkingsbestand naar een pc wordt gelipload en bij het
selecteren van "Gebruik oorsprong als oorsprong" de juiste optie is.
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Verschillende oorsprongen. De volgorde van rotatie van de oorsprong is
1-2—-3—4—1-2... Als u een bewerkingsbestand naar uw pc uploadt en

u selecteert 'Huidige oorsprong' voor het bestand, zal het systeem altijd de
huidige oorsprong gebruiken.
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0 STANDAARDPARAMETERS INSTELLEN .

Wanneer de gegevens zijn vastgelegd, selecteert u de alinea. De huidige
parameters van de machine worden dan opgeslagen als
standaardwaarden. Deze kunnen vervolgens worden hersteld met de
opdracht 'Standaardparameters herstellen'. Het is raadzaam om de
daadwerkelijke fabrieksinstellingen van uw machine op te slaan, zodat
deze indien nodig eenvoudig kunnen worden hersteld.

Als het wachtwoord is ingeschakeld, druk dan op « of » en A of ¥ om
het wachtwoord te selecteren en druk vervolgens op ENT om het
wachtwoord op te slaan.

OHERSTEL DE STANDAARDPARAMETER.

Bij het definiéren van feiten. Zodra een parameter is geselecteerd,
vervangt het systeem alle huidige parameters door de opgeslagen
standaard fabrieksparameters. De werkwijze is hetzelfde als bij het
instellen van de standaardparameters.

OSTEL DE INTERFACETAAL IN.

Bij het selecteren van een taal drukt u op ENT. Op het linkerscherm
verschijnt dan het volgende:

English | EN | Deutsch | DE

Frangais | FR | Espaiol 'ES

L

= | pu | Tid Sar | g
| pyceknii | RU | Tieng Vigt | VN
L

Portugués ' PT ltalia 1T
| Turk TR

De bedieningsmethode is hetzelfde als hierboven. Druk op ENT nadat u de
gewenste taal hebt geselecteerd en keer terug naar de hoofdinterface.

OSTEL HET IP-ADRES VAN DE MACHINE IN .

Nadat u uw IP-instellingen hebt geselecteerd, drukt u op ENT. Op het
linkerscherm verschijnt het volgende:
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IP address:

192 [.l1wes |.[ 1 |.[ 100

Write

Druk op « of » en A of ¥ en ENT om de parameters te wijzigen. Het
standaardadres voor de graveermachine is 192.168.1.100. Als deze
functie al in gebruik is op uw lokale netwerk, gebruik dan 192.168.1 voor
de eerste drie secties en kies een unieke waarde voor het laatste deel.
Over het algemeen is elke waarde tussen 2 en 252 geschikt, met
uitzondering van 47, maar vermijd waarden die al door andere apparaten
in het netwerk worden gebruikt.

Het rechtstreeks aansluiten van de machine op het openbare internet
brengt het risico van ongeoorloofd gebruik met zich mee en wordt
afgeraden. Als u dit toch wilt doen, moet u een uniek openbaar
TCP/IP-adres registreren en gebruiken. Wanneer u klaar bent met het
aanpassen van de instellingen, kunt u deze opslaan door op de ENT-toets
te drukken om ze op te slaan of op de ESC-toets om af te sluiten zonder de
wijzigingen op te slaan. Het uitlezen van opgeslagen parameters kan deze
laden.

®DIAGNOSTISCHE HULPMIDDELEN .

Nadat u Diagnostiek hebt geselecteerd, verschijnt het dialoogvenster aan
de linkerkant:
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INPUT:

B LntX- [ Lmu+ we

| | Lmty- ] LmtU- |l
| JEx-Run l_l Intlock n2
OUTPUT:

P outt [7]our

. Status [ _]Aux.z\ir

Deze interface toont de informatie over de hardware-I/O-poorten van het
systeem:

Invoer: Lees de hardware-informatie van het systeem. Wanneer een
hardwaresignaal wordt geactiveerd, wordt het kleine vakje links van de
betreffende invoer rood weergegeven. Anders blijft het grijs.

Uitvoer: Gebruik de cursor om de uitvoer te selecteren. Druk op ENT om
de uitvoerstatus te wijzigen en op ESC om terug te keren naar het
hoofdmenu zonder wijzigingen aan te brengen.

oDE SCHERMREFERENTIE INSTELLEN .

Nadat je de schermoorsprong hebt geselecteerd, verschijnt het
dialoogvenster aan de linkerkant:

Screenorigin;  Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

Deze interface toont de locatie van de oorsprong. Verschillende
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oorsprongposities kunnen verschillende spiegelingen van de grafiek op de
X/Y-as opleveren. De bedieningsmethode is hetzelfde als hierboven.

®DE SCULPTLAAG AANPASSEN .

Wanneer het systeem inactief is of het werk is voltooid, drukt u op ENT om
naar het gedeelte met laagparameters te gaan .

100 99.9% Lavero: [

Speed: 100 | mm/s

100 99.9%, MinPower: | B5.5 | %

MaxPower: 85.5

100 99.9% Write
|

100 99.9%, Modify 1o press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

Druk op A of ¥ om de gewenste laag te selecteren.

Druk op ENT om de parameters van de geselecteerde laag te controleren,
zoals weergegeven in de afbeelding: Standaard staat de rode cursor
boven Lagen.

Druk op de « en P toetsen om de gewenste laag te selecteren.

Plaats de cursor op 'Schrijven' en druk op ENT om de
parameterwijzigingen op te slaan, of druk op ESC om af te sluiten zonder
op te slaan.

De bedieningswijze is hetzelfde als bij de maximale/minimale
vermogensinstelling.

®PAS DE BEWEGINGSPARAMETERS AAN .

In het submenu Parameterinstellingen selecteert u Parameters
verplaatsen om de linkerinterface weer te geven: selecteer en pas
parameters aan door op de pijltjes te drukken.
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Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: mm/s2

Fast feed Acc: 500 |mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: 100 mm/s2
Start speed: 50 mm/s
Cut jerk: 5 (0-200)%
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Als u klaar bent met aanpassen, verplaatst u de cursor naar 'Schrijven’ en
drukt u op ENT om de parameterwijzigingen op te slaan, of drukt u op ESC
om af te sluiten zonder op te slaan.

Bij het lezen kunnen opgeslagen parameters worden geladen.

®STEL DE FRAMEPARAMETERS IN .

In het submenu 'Para-instellingen' selecteert u 'Frame-instellingen' om de
linkerinterface weer te geven: selecteer en pas parameters aan door op de
pijltjes te drukken. Wanneer u klaar bent met aanpassen, verplaatst u de
cursor naar 'Schrijven' en drukt u op 'ENT' om de parameterwijzigingen op
te slaan, of drukt u op 'ESC' om af te sluiten zonder op te slaan. 'Lezen'
kan opgeslagen parameters laden. 'Frame snijden starten' snijdt het frame
volgens de huidige parameters.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

®STEL DE BLAASPARAMETERS IN .

In het submenu Alinea-instellingen selecteert u Blaasinstellingen om de
linkerinterface weer te geven: selecteer en pas parameters aan door op de
pijltjes te drukken. Wanneer u klaar bent met aanpassen, verplaatst u de
cursor naar Schrijven en drukt u op ENT om de parameterwijzigingen op te
slaan, of drukt u op ESC om af te sluiten zonder op te slaan. Lezen kan
opgeslagen parameters laden.
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Auxiair mode: Blow When laser

Open auxnair delay: 10. 0 ms
Close auxiair delay: - 10. 0 ms
Read | Write

®PAS DE RESETSNELHEID AAN .

In het submenu "Parameterinstellingen” selecteert u
"Snelheidsinstellingen" om de linker interface weer te geven:

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mm/'s
U work speed: 100 mmn's

Manual fast: 100 mnvs
Manual slow: 10 mm/s

~ Read | Write |

Selecteer en pas parameters aan door op de pijltjes te drukken. Wanneer u
klaar bent met aanpassen, verplaatst u de cursor naar 'Schrijven' en drukt

u op ENT om de parameterwijzigingen op te slaan, of drukt u op ESC om af
te sluiten zonder op te slaan. Bij het lezen kunnen opgeslagen parameters
worden geladen.

OPAS DE MACHINE-INSTELLINGEN AAN .

Selecteer in het submenu Parameterinstellingen de optie
Computerconfiguratie om de interface aan de linkerkant weer te geven:
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Reset to origin: YES

Return pusilion::_ Ol'igi_t; po-s

{Origin on overscale: NO

U Focus distance: 100 mm

[ Read : Write

Selecteer en pas parameters aan door op de pijlties te drukken. Wanneer u
klaar bent met aanpassen, verplaatst u de cursor naar 'Schrijven' en drukt

u op ENT om de parameterwijzigingen op te slaan, of drukt u op ESC om af
te sluiten zonder op te slaan. Bij het lezen kunnen opgeslagen parameters
worden geladen.

®PAS DE PARAMETERS VAN DE ROTATIEAS AAN .

In het submenu Parameterinstellingen selecteert u
Rotatiefunctie-instellingen om de linkerinterface weer te geven:

Enable rotary Func: YES
PPR: 50

Diameter: 10,0 mm

Read || Write |

Selecteer en pas parameters aan door op de pijlties te drukken. Wanneer u
klaar bent met aanpassen, verplaatst u de cursor naar 'Schrijven' en drukt

u op ENT om de parameterwijzigingen op te slaan, of drukt u op ESC om af
te sluiten zonder op te slaan. Bij het lezen kunnen opgeslagen parameters
worden geladen.

OSTEL HET INTERFACEWACHTWOORD IN .

Wanneer de cursor zich op de paneelvergrendeling bevindt, drukt u op
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ENT. Het dialoogvenster aan de linkerkant verschijnt dan:

Password Sct

Keyboard locked

Druk op de A en ¥V toetsen om het item te selecteren. Wanneer de blauwe
cursor zich boven het gewenste item bevindt, drukt u op ENT om de
bijbehorende interface te openen.

®BACK-UP- EN HERSTELPARAMETERS.

Selecteer in het hoofdmenu 'Controllerinstellingen’ om het scherm aan
de linkerkant weer te geven:

Backup to U disk
Restore para from U disk‘|
Upgrade from U disk |

Time Seting+ |

Back-up maken naar USB-flashstation: Sla de huidige parameters op een
USB-flashstation op.

Parameters herstellen vanaf een USB-flashstation: Herstel opgeslagen
parameters van een flashstation.

Upgraden via USB-flashstation: Upgrade de controllersoftware vanaf een
flashstation.

OSTEL DE DATUM EN TIJD VAN DE MACHINE IN.

In het submenu Controllerinstellingen selecteert u Tijdinstellingen+ om de
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weergave te openen.

linker interface:

2019 1 12

Write

Modify to press <ENT> Select
<Write> to set paramelers

Selecteer en pas parameters aan door op de pijlties te drukken. Als je klaar
bent...

Aanpassing: verplaats de cursor naar Schrijven en druk op ENT om de
parameter op te slaan.

wijzigingen, of druk op ESC om af te sluiten zonder op te slaan. Lezen kan
opgeslagen gegevens laden.

parameters.

O AUTORISATIEBEHEER EN TOETSENBORDINDELING .

Uw graveermachine zou al geautoriseerd en klaar voor gebruik moeten zijn.
Als u uw graveermachine via een verhuurprogramma hebt aangeschaft en
nog geen licentiecode hebt ontvangen, neem dan contact op met de
klantenservice. U kunt de code invoeren door naar het hoofdmenu te gaan
en 'Machtigingen' te selecteren. Het venster aan de linkerkant verschijnt.

Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

__ Change permission code

Druk één keer op ENT om het eerste veld te selecteren en druk vervolgens
nogmaals op ENT om het linker toetsenbord te openen.

Gebruik de pijltiestoetsen en ENT om de juiste tekens te selecteren. Als er
fouten zijn, druk dan op ESC en vervolgens op ENT om het veld opnieuw
in te vullen. Gebruik de pijltjestoetsen om naar een ander invoerveld te

gaan en voer de inhoud op dezelfde manier in. Zodra alle velden correct
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Zijn ingevuld, selecteer je 'Autorisatiecode wijzigen' en druk je op ENT om
dit scherm te verlaten en terug te keren naar het hoofdmenu.

MAINTENANCE

1. OVERZICHT ONDERHOUD.

Het gebruik van andere procedures dan die hierin zijn gespecificeerd, kan
leiden tot gevaarlijke blootstelling aan laserstraling. Schakel het apparaat
altijd uit en koppel het los van de stroomvoorziening voordat u reinigings-
of onderhoudswerkzaamheden uitvoert. Houd het systeem altijd schoon,
aangezien brandbaar materiaal in de werk- en uitlaatgebieden
brandgevaar oplevert. Alleen getrainde en gekwalificeerde professionals
mogen deze apparatuur wijzigen of demonteren.

* Het systeem moet te allen tijde worden voorzien van schoon en koel
water.

» De werkbank moet dagelijks worden schoongemaakt en de afvalbak
moet dagelijks worden geleegd.

* De derde spiegel en de scherpstellens moeten dagelijks worden
gecontroleerd en indien nodig worden schoongemaakt.

» Qverige spiegels en uitlaatsystemen moeten wekelijks worden
gecontroleerd en indien nodig worden gereinigd.

* De uitlijning van de lichtbundel moet wekelijks worden gecontroleerd.

* Controleer wekelijks op losse verbindingen met de bedrading, vooral bij
de voeding van de laserbuis.

* De rails moeten minstens twee keer per maand worden
schoongemaakt en gesmeerd.

* De luchtvering moet maandelijks worden gecontroleerd en indien nodig
worden gereinigd.

* De gehele lasermachine, inclusief andere onderdelen zoals het
waterkoelsysteem, moet maandelijks worden geinspecteerd en indien
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nodig gereinigd.

2. Waterkoelsysteem.
®Raak de watertoevoer van de graveermachine nooit aan en stel deze niet
bij terwijl de pomp nog draait.
aangesloten op stroom.
®De laserbuis moet worden gekoeld met schoon gedestilleerd water om
oververhitting te voorkomen.
Oververhitting. Water op kamertemperatuur of iets warmer is ideaal.
Laserbuizen hebben minimaal 7,5 liter gekoeld, schoon, gedestilleerd
water of een andere laserveilige koelvloeistof nodig om oververhitting te
voorkomen. Als de watertemperatuur de 38 °C nadert, stop dan met
werken totdat het water is afgekoeld of zoek een manier om de
temperatuur te verlagen zonder de watertoevoer naar de laserbuis te
onderbreken. Het water mag ook niet te koud worden, omdat dit ervoor
kan zorgen dat de glazen laserbuis tijdens gebruik breekt. Zorg er in de
wintermaanden of bij gebruik van ijs om heet water te koelen voor dat de
temperatuur nooit onder de 10 °C komt.
®\/oeg om de paar dagen wat extra water toe om verdamping te
voorkomen.
Hierdoor komt de pomp tijdens gebruik niet bloot te liggen .

3. REINIGEN
OREINIG HET HOOFDCOMPARTIMENT EN DE GRAVEERMACHINE .

Controleer minstens één keer per dag op stofophoping in de
hoofdgraveerkamer. Zo ja, dan moet u dit verwijderen. De exacte
reinigingsintervallen en -vereisten zijn sterk athankelijk van het te
verwerken materiaal en de bedrijfsduur van de apparatuur. Schone
machines garanderen optimale prestaties, verlagen de onderhoudskosten
en verminderen de kans op beschadiging.

Risico op brand of letsel.

Reinig het kijkvenster met een mild reinigingsmiddel en een brillendoek of

een katoenen doek. Gebruik geen papieren handdoeken, omdat deze

krassen op het acryl kunnen veroorzaken en de beschermende werking
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van het deksel tegen laserstraling kunnen verminderen. Reinig de
binnenkant van de hoofdcabine grondig om vuil, deeltjes of bezinksel te
verwijderen. Papieren handdoeken en glasreinigers worden aanbevolen.
Reinig indien nodig het deksel van de laserbuis nadat deze volledig is
afgekoeld. Laat alle gebruikte reinigingsvioeistoffen volledig drogen
voordat u de graveermachine verder gebruikt .

OREINIG DE SCHERPSTELLENS .

De lens is voorzien van een duurzame coating die bij een juiste en
zorgvuldige reiniging niet beschadigd raakt.

Controleer de lens en spiegel op de derde dag en reinig ze indien er vuil of
aanslag op het oppervlak aanwezig is. De laserwerking zal afnemen en
warmteontwikkeling door olie of stof kan de lens beschadigen.

1. Plaats de graveertafel op een afstand van ongeveer 10 cm onder de
lensvatting.

2. Plaats de laserunit in het midden van de tafel en leg een doek onder
de lensvatting, zodat de lens niet beschadigd raakt als deze per ongeluk
van de vatting valt.

3. Draai de lensvatting los en draai deze naar links.
4. Verwijder de persluchtslang en de laserrailverbinding.

5. Nadat u de lens op een schoon lensreinigingspapiertje hebt geplaatst,
draait u de lenshouder voorzichtig zodat de lens en de O-ring op het
reinigingsdoekje vallen en verwijdert u de lens uit de lensvatting.

6. Controleer de o-ring en reinig deze indien nodig met een
wattenstaafje en een lensreinigingsdoekje of -papier.

7. Blaas lucht op het lensoppervlak om zoveel mogelijk grof stof te
verwijderen.

8. Controleer het lensoppervlak en reinig de lens indien nodig met
lensreinigingsvloeistof en lenspapier of -doekjes.

9. Houd de rand van de lens vast met een lensreinigingsdoekje en
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gebruik lensreinigingsvloeistof. Houd de lens schuin en spoel beide
opperviakken af om het vuil te verwijderen.

10. Plaats de lenzen op een schoon lensreinigingsdoekje en breng wat
lensreinigingsvloeistof aan op één kant van de lens. Laat de vloeistof
ongeveer een minuut inwerken en veeg de lens vervolgens voorzichtig
af met een in lensreinigingsdoekje gedoopt doekje. Droog deze kant van
de lens af met een droog doekje.

11. Herhaal hetzelfde reinigingsproces aan de andere kant van de lens.
Gebruik nooit twee keer dezelfde reinigingsdoekjes. Stof dat zich in de
doekjes ophoopt, kan krassen op het lensoppervlak veroorzaken.

12. Controleer de lens. Als deze nog steeds vuil is, herhaal dan de
bovenstaande reinigingsprocedure totdat de lens schoon is. Raak het
lensoppervilak na het reinigen niet aan.

13. Plaats de lens voorzichtig in de lensvatting en zorg ervoor dat de
ronde, bolle kant naar boven wijst. Plaats de O-ring bovenop de lens.

14. Monteer de lens en de laserkop voorzichtig in omgekeerde volgorde
weer in elkaar.

®MAAK DE SPIEGEL SCHOON .

Als er vuil of waas op het spiegeloppervlak zit, moet de spiegel ook worden
schoongemaakt om de prestaties te verbeteren en permanente schade te
voorkomen. De eerste lens bevindt zich aan de linkerkant achter de
machine, voorbij het uiteinde van de Y-as. De tweede lens bevindt zich op
de Y-as aan het linkeruiteinde van de X-as. De derde lens bevindt zich
bovenop de laserkop op de X-as. De grootste ophoping van vuil bevindt
zich op de derde spiegel en deze moet dagelijks worden gecontroleerd met
de focuslens. De eerste en tweede lens kunnen indien nodig dagelijks
worden gecontroleerd, maar als ze slechts eenmaal per week worden
gecontroleerd, zijn ze niet geschikt.

Meestal prima.
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1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Spiegels kunnen ter plaatse worden schoongemaakt met
lensreinigingsdoekijes of -tissues, of ze kunnen worden verwijderd door ze
tegen de klok in te draaien. Wees voorzichtig en raak het spiegelopperviak
niet direct aan. Druk niet te hard om vuil te verwijderen en krassen te
voorkomen. Als de spiegels worden verwijderd voor reiniging, Plaats ze
terug door ze met de klok mee op hun plek te draaien, en let er daarbij op
dat u geen krassen maakt.
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4. LASERPADUITLIJNING.

Een correcte uitlijning van de laserstraal is essentieel voor de algehele
efficiéntie en kwaliteit van het werk van de machine. Deze machine wordt
voor verzending volledig uitgelijnd. Echter, na ontvangst van de
graveermachine wordt de gebruiker geadviseerd om tijdens normaal
gebruik, ongeveer eenmaal per week, te controleren of de uitlijning nog
steeds op een acceptabel niveau is en of de spiegel en focuslens niet
verschuiven door de bewegingen van de machine.

P |
U moet op elke stap van het laserpad een stukje tape plakken om te
markeren of het platform correct uitgelijnd blijft. Zo niet, dan kunt u de
beugel van de laserbuis of de schroeven aan de achterkant van de
scheefstaande spiegel gebruiken om het probleem te verhelpen. Als de
meegeleverde tapes op zijn, raden we aan om afplaktape te gebruiken,
omdat deze gemakkelijker te hanteren en te gebruiken is.

Bij onzorgvuldige uitlijning van de stralingsbundel kan de operator worden
blootgesteld aan een kleine hoeveelheid straling. Volg deze procedures
nauwkeurig op en wees altijd voorzichtig bij het uitlijnen van de
stralingsbundel .

Voer de straaluitlijning uit bij een laag vermogen: 15% of minder. Bij een

hoger percentage zal de laser de teststrip ontsteken in plaats van

markeren. Zorg ervoor dat u het maximale vermogen (niet het minimale)
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instelt op 15%.

O ASERBUISUITLIJNING .

Om de uitlijning van de laserbuis met de eerste spiegel te testen, knipt u
een strook plakband af en plakt u deze op het frame van de spiegel.

Plak de tape niet direct op de spiegel. Schakel het apparaat in en stel het
vermogen in op 15% of lager.

Druk op PULSE om de laser handmatig te activeren. Je zou een klein
streepje op de tape moeten zien. Als je niets ziet, druk dan nogmaals op
PULSE.

Druk op de pulsknop om de laser te activeren. Zorg er altijd voor dat de
weg tussen de laser en het doel vrij is. Laat nooit vreemde voorwerpen
tussen de laser en het doel komen. Bij het indrukken van de pulsknop...

Druk op de PULSE-knop en let erop dat geen enkel deel van uw lichaam
zich in de laserstraal bevindt.

De lasermarkering moet zich dicht bij het midden van het gat bevinden. Als
de laser niet gecentreerd is op de eerste spiegel, schakel dan de laser uit
en stel de laserbuis voorzichtig af in de houder. Dit kan betekenen dat u de
bouten van de beugel moet losdraaien. Zorg ervoor dat u de bouten niet te
los en niet te vast aandraait. Er kan slechts één statief tegelijk worden
afgesteld.
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These m arks are OK These m arks require ad justm ent

OEERSTE SPIEGELUITLIIJNING .

Nadat u ervoor hebt gezorgd dat het laserlicht correct is uitgelijnd tussen
de laserbuis en de eerste spiegel, controleert u de uitlijning tussen de
eerste en de tweede spiegel. Gebruik eerst de richtingspijlen op het
bedieningspaneel om de tweede spiegel langs de Y-as naar de achterkant
van het bed te bewegen.

Zodra alles is ingesteld, plak je een stukje tape op het frame van de
tweede spiegel. Plak de tape niet direct op de spiegel. Herhaal de vorige
stap. Als de laser niet gecentreerd is op de tweede spiegel, moeten de
stelschroeven van de eerste spiegel worden bijgesteld. daarom .




Om de spiegel af te stellen, draai je de moer op de schroef los en draai je
de schroef voorzichtig met de klok mee of tegen de klok in. Elke schroef
stelt een andere positie of hoek af. Houd bij welke schroeven je afstelt en
in welke richting. Draai de schroef niet meer dan een kwartslag per keer,
en test vooral na elke afstelling de positie van de laser om het effect van
elke aanpassing te zien. Test totdat de stralen correct zijn uitgelijnd en
draai de moeren op de schroeven weer vast als alle afstellingen zijn
gedaan.

Gebruik vervolgens de richtingspijlen op het bedieningspaneel om de
tweede spiegel langs de Y-as naar de voorkant van het bed te sturen.

Zodra de eerste spiegel is uitgelijnd, plakt u een tweede strook tape op het
frame van de tweede spiegel. Plak de tape niet direct op de spiegel zelf.
Herhaal de stappen in 5.4.1 en stel indien nodig de stelschroeven van de
eerste spiegel bij. Test opnieuw totdat de lichtbundels correct zijn uitgelijnd
en draai vervolgens de moeren op de schroeven weer vast.

OUITLIJNING VAN DE TWEEDE SPIEGEL .

De lasermarkering moet zich dicht bij het midden van het gat bevinden. Als
de laser niet gecentreerd is op de eerste spiegel, schakel dan de laser uit
en stel de laserbuis voorzichtig af in de houder. Dit kan betekenen dat u de
bouten van de beugel moet losdraaien. Zorg ervoor dat u de bouten niet te
los en niet te vast aandraait. Er kan slechts één statief tegelijk worden
afgesteld.
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®DERDE SPIEGELUITLIIJNING .

Nadat u ervoor hebt gezorgd dat de laser correct is uitgelijnd tussen de 2e
en 3e spiegel, controleert u de uitlijning tussen de 3e spiegel en de tafel.
Verwijder eerst de luchtslang van de laserkop. Plak vervolgens een stukje
tape op de onderkant van de laserkop en druk dit stevig tegen de nozzle.
Dit laat een ringvormige afdruk achter die u kan helpen de nauwkeurigheid
te controleren. Herhaal de stappen in 5.4.1. Als de laser niet gecentreerd is
door de laserkop, stelt u de stelschroef van de derde spiegel
dienovereenkomstig af, zoals weergegeven in 5.4.2. Test opnieuw totdat
de stralen correct zijn uitgelijnd en draai vervolgens de moeren op de
schroeven weer vast.

®INSTALLEER DE LASERBUIS .

Schematische weergave van de installatie van de laserbuis:

Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

Water outlet Water inlet




1. Installeer het apparaat volgens het logo op de laser en sluit de kathode-
en anode-aansluitdraden, de waterinlaatbuis en de wateruitlaatbuis van
de laser correct aan.

2. Schakel de koeler in en stel de laserhoek zo af dat de laser volledig
gevuld is met koelvloeistof en er geen verstopping optreedt.

3. Verwijder de markering van de optische opening en schakel vervolgens
de laservoeding in voor het debuggen van het optische pad.

O®PROBLEMEN EN PROBLEEMOPLOSSING .

Probleem 1: De laser levert altijd maximaal vermogen, of de
stroomsterkte is niet instelbaar.

(DDe laser is voorzien van een voedingsaansluiting die verkeerd is

aangesloten; controleer de aansluiting zorgvuldig.

@De laser heeft een stroomstoring; probeer de voeding te vervangen.

(3)Storing in de besturingsprintplaat van de lasermachine; neem contact

op met de klantenservice.

Probleem 2: De laser zendt geen licht uit.

(DDe laser is voorzien van een stroomregelterminal die verkeerd is
aangesloten, of de aansluitkabel is onderbroken; controleer zorgvuldig of
de terminals en aansluitdraden verkeerd zijn aangesloten en of de laser
niet inschakelt.

2De waterbeveiliging van de koelmachine is defect en er is
onvoldoende koelvloeistof in de koelmachine; vervang de
waterbeveiliging of vul koelvloeistof bij.

(3Lasers kunnen te maken krijgen met stroomuitval of problemen met de
stroomvoorziening; probeer het netsnoer te vervangen door een ander
netsnoer.

@ Storing in de besturingsprintplaat van de lasermachine; neem contact
op met de klantenservice.

(B)Laserstoring; neem contact op met de klantenservice.

Probleem 3: Ontsteking door ontlading.

(DDe verbindingskabel tussen de laser en de voeding van de laser is
beschadigd of gebroken; probeer de kabel te vervangen.
(@Laserstoring; neem contact op met de klantenservice.
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Probleem 4: Eisen aan de omgeving.

(DDe laser is voorzien van een voeding en moet in een goed
geventileerde omgeving werken.

2De werkruimte moet voldoen aan de lokale veiligheidsnormen voor het
gebruik van laserapparatuur.

Opmerking : Milieuvoorschriften .

Bedrijfstemperatuur: 10°C~38°C
Opslagtemperatuur: -10°C~35°C Opslagvochtigheid: 20% RH~80% RH
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5. SMEERINSTRUCTIES.

Voor het beste resultaat dient u de rails van de graveermachine elke twee
weken te reinigen en te smeren.

®Schakel de lasergraveermachine uit.
®Schuif de laserkop voorzichtig opzij.

®\/erwijder al het stof en vuil van de rails van de X- en Y-as met een droge
katoenen doek.

totdat ze glanzend en schoon zijn.
®Doe hetzelfde voor de schroeven van de Z-as.
®Smeer de rails en schroeven in met vet.

®Beweeg de laserkop en de X-as voorzichtig heen en weer zodat het
smeermiddel gelijkmatig verdeeld wordt.

Verdeel het smeermiddel over de twee rails en beweeg het bed omhoog
en omlaag om het smeermiddel gelijkmatig over de schroeven te
verdelen.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

PROBLEEM

OORZAAK VAN HET PROBLEEM

OPLOSSING

Het paneel geeft aan
dat

de machine beveiligd is.

De deur is niet gedoseerd.

Sluit de deur

De beschermschakelaar van de
behuizing is beschadigd.

Vervangen door een
nieuwe

Het paneel geeft aan
dat

de machine een defect
heeft aan de
waterdichtheid.

De waterleidingen zijn verstopt en er
is geen watercirculatie.

Reinig de
waterleidingen.

De pomp komt er niet uit, de pomp
is kapot.

Vervangen door een
nieuwe

Verminderde waterbestendigheid

Vervangen door een
nieuwe

Het paneel activeert de
werkende
hyperinterface.

Het formaat van het snijpapier is te
groot.

Verklein de afbeelding

Het bevestigingspunt van de
machine is onjuist.

Retargeting

Lasersnijden is
ondoordringbaar.

Het lichtpad van de laser is niet
correct.

Pas het optische pad
aan.

Spiegels en lenzen zijn vuil.

Wassen met alcohol

Zendt geen lasers uit.

Problemen met laserbuizen

Vervangen door een
nieuwe

Lagere stroomproblemen

Vervangen door een
nieuwe

beweegt niet.

De draaischakelaar is niet
uitgeschakeld.

Schakel de
draaischakelaar uit.

Slechte relaisverbinding

Plaats het relais
opnieuw of vervang het
door een nieuw
exemplaar.

Het scanpaneel geeft
aan

dat de bufferafstand
onvoldoende is.

De laserhoofdkop op de X-as
bevindt zich te ver van een van de
hulppunten.

Plaats de laserkop op
de X-as zo dat

deze zich op 50 mm
afstand van het nulpunt
bevindt.

De resetknop op het
apparaat is niet
uitgeschakeld

De eindschakelaar is beschadigd of
de eindschakelaarkabel is
beschadigd en de schakelaar in de
e-chain@ is losgekoppeld.

Vervang door een
nieuwe rode
eindschakelaar.
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ACCESSORIES LIST

Instructies *1
Rookafvoerpijpen *1
Dubbelzijdig plakband *1
Klemmen *1
Schroevendraaier *1
Inbussleutel *1SET
Aardingsdraad *1
Stroomkabel *1

9. Datakabel *1

10. Kristallen netwerkkabel *1

©® N o o bk 0N~

11. Documententas *1
12. USB-stick *1
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1. Waarschuwing - Om het risico op letsel te verminderen, dient de
gebruiker de gebruiksaanwijzing zorgvuldig te lezen.

2. Het product voldoet aan de relevante normen en voorschriften. De
installatie van dit apparaat moet voldoen aan alle geldende
voorschriffen en het mag alleen worden gebruikt in goed
geventileerde ruimtes. Lees de gebruikershandleiding voordat u dit
apparaat installeert en gebruikt.

3. Dit apparaat is niet bedoeld voor gebruik door personen (inclusief
kinderen) met beperkte fysieke, zintuiglijke of mentale vermogens, of
gebrek aan ervaring en kennis, tenzij zij onder toezicht staan of
instructies hebben gekregen over het gebruik van het apparaat van
een persoon die verantwoordelijk is voor hun veiligheid.

4. Kinderen mogen niet met het apparaat spelen.

5. Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in huishoudens en
soortgelijke toepassingen, zoals: — Werkplek

6. Gebruik het product volgens het beoogde gebruik. Er bestaat een
waarschuwing voor mogelijk letsel door verkeerd gebruik.

7. Schakel het apparaat uit en haal de stekker uit het stopcontact
voordat u accessoires verwisselt of onderdelen benadert die tijdens
gebruik bewegen.

8. Koppel het apparaat altijd los van de stroomvoorziening als het
onbeheerd wordt achtergelaten en voordat u het monteert,
demonteert of schoonmaakt.

9. WAARSCHUWING: Gebruik uitsluitend de voedingseenheid die
bij dit apparaat is meegeleverd.

10. WAARSCHUWING: Gebruik uitsluitend een externe voeding met
de volgende specificaties: zie tabel “ SPECIFICATIES ”

GEVAAR : Laserstraling! Onzichtbare laserstraling kan ernstige
brandwonden aan ogen en huid veroorzaken, en zelfs blijvende blindheid.
Kijk nooit rechtstreeks in de laserstraal of de weerkaatste straal. Draag
tijdens gebruik altijd een laserbril die geschikt is voor de golflengte. De
beschermkap moet tijdens gebruik gesloten zijn; gebruik het apparaat niet
met een open kap.
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WAARSCHUWING: Deze apparatuur mag uitsluitend worden bediend,
geinstalleerd en onderhouden door naar behoren opgeleid personeel.
Steek tijdens het laserproces uw handen, hoofd of voorwerpen niet in het
behandelgebied om laserbrandwonden, brand of mechanisch letsel te
voorkomen.

Het graveren van brandbare materialen (hout, plastic, papier, textiel, enz.)
is zeer risicovol. Er moet te allen tijde toezicht worden gehouden en er
moet een brandblusser aanwezig zijn.

Graveert u geen giftige of explosieve materialen die chloor, fluor, pvc, hars,
schuim, asfalt, zware metalen, enz. bevatten, om giftige gassen of
explosies te voorkomen.

Bewegende onderdelen (portaal, geleiderails, galvanometerscanner, tafel)
kunnen tijdens gebruik met hoge snelheid bewegen. Blijf uit de buurt om
beknellings- of stootletsel te voorkomen.

De apparatuur bevat componenten met een hoge spanning en hoge
temperatuur. Schakel de hoofdvoeding uit en laat de apparatuur afkoelen
voordat u onderhoudswerkzaamheden uitvoert.

Zorg ervoor dat de rookafzuiging, stofverwijdering en ventilatiesystemen
goed functioneren. Rook en dampen van laserbewerking kunnen
schadelijk zijn voor de gezondheid.

Kinderen, minderjarigen en onbevoegde personen mogen de apparatuur
absoluut niet benaderen of bedienen.

Verwijder, omzeil of schakel geen veiligheidsschakelaars, vergrendelingen,
noodstopknoppen of andere veiligheidsvoorzieningen uit.

De apparatuur moet correct geaard zijn om risico's op elektrische
schokken, statische elektriciteit en elektromagnetische interferentie te
voorkomen.

LET OP: Controleer of de materialen geschikt zijn voor laserbewerking
voordat u ze verwerkt. Verwerk geen onbekende materialen.

Houd de lenzen, spiegels en galvanometerscanner schoon. Vervuiling kan
leiden tot oververhitting, schade of een abnormaal laservermogen.

De oppervlakken kunnen tijdens gebruik heet zijn. Raak ze niet aan om
brandwonden te voorkomen.

De laserbuis en de laservoeding zijn hoogspanningscomponenten.
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Demontage door ongetraind personeel is verboden.

De omgeving moet droog, stofvrij en vrij van brandbare materialen zijn, en
uit de buurt van water, chemicalién en warmtebronnen.

Bij abnormaal lawaai, rook, geur, brand of een storing, druk dan op de
noodstopknop en schakel de stroom onmiddellijk uit.

Reinig regelmatig de luchtkanalen, filters en uitlaatpijpen om brand door
opgehoopt vuil te voorkomen.

Uitsluitend voor de aangegeven graveer- en snijwerkzaamheden. Niet
gebruiken voor andere gevaarlijke werkzaamheden.
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VEVOR LASER ENGRAVING MACHINE

Upgrade - The Home Creator Way

MODELL: KH5030/KH6040/KH7050/KH9060/KH1490
KH-5030/KH-6040/KH-7050/KH-906/KH-1490

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



Varning — For att minska risken for skador maste anvandaren
lasa instruktionsmanualen noggrant.

® O

Denna enhet uppfyller del 15 i FCC-reglerna. Anvandning ar
underkastad féljande tva villkor: (1) Denna enhet far inte
orsaka skadliga stérningar, och (2) denna enhet maste
acceptera alla mottagna stérningar, inklusive stérningar som
kan orsaka odnskad drift.

|54

Denna produkt omfattas av bestammelserna i EU-direktiv
2012/19/EG. Symbolen som visar en 6verstruken soptunna
indikerar att produkten kraver separat sophamtning inom
Europeiska unionen. Detta galler produkten och alla tillbehér
som ar markta med denna symbol. Produkter som ar markta
som sadana far inte kasseras med vanligt hushallsavfall, utan
maste lamnas till en insamlingsplats for atervinning av
elektriska och elektroniska apparater.




IMPORTANT NOTES

CO2-lasergravoren ar lamplig for bade personligt och professionellt
bruk. Vid anvandning i enlighet med dessa instruktioner inkluderar den ett
klass 1-lasersystem, men vissa komponenter ar fortfarande mycket farliga.
Inaktivera aldrig forinstallerad sékerhetsutrustning och anvand alltid lasern
sakert och ansvarsfullt.

Innan utrustningen anvands maste anvandaren noggrant lasa igenom
bruksanvisningen och f6lj den strikt. Denna manual galler for flera
produktmodeller.
®Denna utrustning anvander fyra internationella standarder av lasrar

(starka

laserstralning). Laserstralning kan orsaka foljande handelser:

1. antdnd omgivande brannbara amnen.

2. Under laserbearbetningen, pa grund av olika bearbetade objekt,
andra

Stralning och andra giftiga @mnen kan genereras. Skadlig gas.

3. Direkt laserstralning kan orsaka personskador. Darfor maste
utrustningen vara utrustad med brandbekdmpningsutrustning. Det ar
strangt forbjudet att stapla brandfarliga och explosiva material pa
arbetsbanken och runt utrustningen. Samtidigt maste god ventilation
sakerstallas. Icke-professionella operatérer far inte narma sig
utrustningen.

® L aserbearbetningsobjekt och emissioner ska folja lokala lagar

och foreskrifter.

®|aserbearbetning kan medfoéra hoga risker, sa du bér noggrant évervaga

om objektet ar lampligt fér laserbearbetning.

®Den interna laserutrustningen har hégspanning och andra faror, forutom

For operatorer av utrustningen ar det strangt forbjudet att demontera
den.

®Nar utrustningen ar paslagen maste nagon vara bevakad,

Obehdrigt lamnande ar férbjudet, och all strdm maste stdngas av innan
personalen lamnar.

®Det ar forbjudet att 6ppna nagon doérr nar utrustningen ar i drift.
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®|nnan driftsattning maste denna utrustning och annan utrustning
sakert och effektivt jordat.

®Placera inte nagon irrelevant totalreflektion eller diffus reflektion.
projekt i utrustningen for att férhindra att lasern reflekteras pa
manniskokroppen eller brandfarliga foremal.

®Under drift av utrustningen maste operatoren alltid
observera utrustningens funktion. Om en onormal situation uppstar,
vanligen kontakta omedelbart.

®Utrustningen ska férvaras torrt, féroreningsfritt, vibrationsfritt och starkt
elektromagnetisk storningsmiljo, med en arbetstemperatur pa 5-40
grader Celsius och en luftfuktighet pa 5-95 % (icke-kondenserande
vattenmiljo).

e Utrustningen ska alltid vara langt ifran elektrisk utrustning
kanslig for elektromagnetisk storning, annars kan det orsaka
elektromagnetisk storning.

® Apparatens arbetsspanning ar: europeisk AC220V eller nordlig
Amerikansk AC120V (vanligen bekrafta enhetens arbetsspanning fore
anvandning).

®Den viktigaste koldioxidglaslasern i utrustningen ar en
forbrukningsvara och ett kansligt foremal. Var férsiktig under anvandning.
Koldioxidglaslasern behodver rent kallt vatten for att kylas ner. Var
uppmarksam pa att vattentemperaturen inte éverstiger 30 grader Celsius
under anvandning, annars kommer lasern att skadas. Nar
omgivningstemperaturen ar pa vag att sjunka under 0 grader Celsius,
byt ut den mot frostskyddsvatska for att undvika skador pa
koldioxidglaslasern.

®Det ar forbjudet att sla pa utrustningen nar natspanningen ar instabil.
eller inte 6verensstdmmer. Tillverkaren och saljaren ansvarar inte for
forluster som orsakas av felaktig anvandning eller bristande efterlevnad
av ovanstaende foreskrifter.



BASIC INFORMATION

Denna manual ar avsedd att anvandas av gravorer for installation,
konfigurering, séker anvandning och underhall av skaplasrar. Den omfattar
allman information, sakerhetsinstruktioner, installationssteg,
bruksanvisningar, underhallsprocedurer och kontaktinformation.

All personal som ar involverad i installation, uppstallning, drift, underhall
och reparation av denna maskin bor lasa och forstd denna manual, sarskilt
dess sakerhetsinstruktioner. Vissa komponenter har extremt hdga
spanningar och/eller genererar kraftig laserstralning. Undermalig
prestanda och livslangd, egendomsskador och personskador kan uppsta
om man inte forstar och foljer dessa instruktioner.

Din lasergravor fungerar genom att avge en kraftfull laserstrale fran ett
glasror fyllt med isolerande koldioxid (CO2). Den reflekteras sedan fran tre
speglar och genom en fokuserande lins. Detta fokuserade ljus anvands for
att etsa in monstret pa vissa underlag. Den foérsta spegeln ar fast nara
anden av laserroret, den andra spegeln fardas langs maskinens Y-axel och
den tredje spegeln ar fast vid laserhuvudet Idngs X-axeln. Eftersom en del
av dammet fran graveringsprocessen fastnar pa spegeln maste den
rengoras ofta. Eftersom de ror sig under drift maste de ocksa justeras
regelbundet med de stallskruvar som de ar fasta pa for att bibehalla ratt
laserbana. Ett vattenkylt system (vanligtvis en pump eller kylare) maste
anvandas med denna gravor for att avleda varmen som genereras av
laserroret. Pa liknande satt maste ett avgassystem (vanligtvis en extern
ventil eller en dedikerad luftrenare) anvandas for att avlagsna damm och
gaser som genereras under graveringsprocessen.

Att kéra lasern konsekvent éver 70 % av dess maximala effekt kommer
att forkorta dess livslangd avsevart. Det rekommenderas att stélla in den
pa 10-70 % av den maximala nominella effekten for optimal prestanda och
livslangd.

Observera att detta ar en hdgspanningsenhet och av sakerhetsskal
rekommenderas det att endast vidrora dess komponenter med en hand at
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gangen under anvandning.

Observera att aktiva lasrar ar osynliga for det manskliga 6gat. Denna

apparat bor inte anvandas med locket dppet for att undvika potentiella
permanenta skador.
Det bor ocksa noteras att bade kylvattensystemet och avgassystemet ar
absolut nédvandiga for saker anvandning av denna utrustning. Anvand inte
gravyrmaskinen utan att dessa tva system fungerar korrekt. Vattnet ska
alltid vara rent och hallas runt rumstemperatur, och avgassystemet ska
alltid uppfylla alla lagar och férordningar som galler for arbetsplatsen och
luftkvaliteten.

SYMBOL GUIDELINES

Foljande symboler anvands pa etiketten pa den har maskinen eller i den

har manualen:

®Dessa foremal medfor risk for allvarliga egendomsskador eller

personskador

®Dessa projekt I6ser liknande allvarliga problem relaterade till laserstralar.

N

®Dessa projekt 16ste liknande allvarliga problem med el
komponenter.



@

®Alla som befinner sig i narheten av enheten bér bara skyddsglaségon
under drift.

INTENDED PURPOSE

®Maskinen ar lamplig for gravering av logotyper och andra
konsumentprodukter.
produkter pa lampliga underlag. Denna laser kan bearbeta en mangd
olika material, inklusive trd och kork, papper och kartong, de flesta
plaster, glas, tyg och lader samt sten. Den kan ocksa anvandas med
vissa specialbelagda metaller. Anvandning av detta system fér andra
andamal eller material &n de som det ar specificerat for ar inte tillatet.

@ Systemet maste anvandas, underhallas och repareras av en person som
ar bekant med anvandningsomradet och riskerna med maskinen och
gravyrmaterialen, inklusive dess reflektionsformaga, elektriska
ledningsférmaga, potential for produktion av skadliga eller brannbara
angor etc.

®L aserstralar ar farliga. Tillverkaren och/eller séljaren far inte
ansvarar inte for felaktig anvandning av denna enhet eller for skador
eller personskador som uppstar till foljd av anvandning. Det ar
operatorens skyldighet att anvanda denna lasergravor i skapet endast i
enlighet med dess avsedda anvandning, andra instruktioner i manualen
och alla tillampliga lokala och nationella lagar och férordningar.



SPECIFICATIONS

Modell KH5030 KH6040 KH7050 KH9060 KH1490
KH-5030 KH-6040 KH-7050 KH-9060 KH-1490
Ingangsspann AC 120V AC 120V AC 120V AC 120V AC 120V
ing AC 230V AC 230V AC 230V AC 230V AC 230V
Total effekt 420W 560W 680W 830W 900W
Laserkraft 50W 60W 80W 100W 130W
Arbetsomrade | 500*300mm | 600*400mm | 700*500mm | 900*600mm | 1400*900mm
temperatur 5-50 C
fuktighet 5%—-95% icke-kondenserande
Lasertyp CO2-glaslasrar
Lasermodell KH-LT50 KH-LT60 R3 R5 R7
Material Sten, tra, keramik, metall, tyg, papper etc.
Arbetsbank Mobilplattform
Skarhastighet 0—400 mm/s
Graveringshastig 0-500 mm/s

het







MAIN COMPONENTS AND DESCRIPTIONS

Laser head
[ ]

Observation window &

Canopy

SR —
LED lights ® & Work indicator

Y-axis guides __-*control panel

Water—cooled

_—# Master switch
switch

X-axis guides * Z-axis control
) switch
Waterinlet s

Connect the port
Water level display

o — Right access door
Front through door &/

\
f - » v
Front access doore——————/ Motherboard cool

ing fan
workt.)ench ! . Err]ergency stop
switch
1. Schematiskt diagram &ver delen.
Laser—controlled switch #
Light switches

Rotary shaft switch

e Power input
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Top rear access door
®

Rear through door

a

Lower rear access door#®

*
Exhaust fan Radiator cooling fan

2. Delbeskrivning.
®Fonster: Detta fonster i brun akryl later dig dvervaka
graveringsprocessen, men absorberar endast delvis den hoga infrarbda
lasern och har inget annat skydd. Anvand alltid glaségon nar du
anvander den skyddande observationsaktiva lasern och stirra aldrig pa
den under langre perioder.
O ED-lampa: Denna ljusgrona lampa lyser upp arbetsbanken fér en tydlig
Vy 6ver materialgraveringen fore, under och efter arbetet.
®Y-axelns styrningar: Y-axelns styrningar gor att X-axelns styrningar kan
réra sig fram och tillbaka
pa bordet.
®\attenkylningsbrytare: Efter att brytaren aktiverats, kommer den
inbyggda vattenkylningen att
Kylningen startar och realtidstemperaturdisplayen tands.
@ X-axelskenan: X-axelskenan haller den andra spegeln och stéder
laserhuvudet for att réra sig at vanster och hoger.
®Vatteninlopp: Detta anvands for att skruva av locket moturs vid pafylining
den inbyggda cirkulerande vattentanken.
®\Vattennivavisning: Denna observationsport kan anvandas for att
observera
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Vattennivan i vattentanken i flygkroppen. (gul: for hég / gron: 1amplig /
rod: for 1ag).
®Rak framre dorr: Denna dorr Oppnas for att l1ata storre material passera
genom arbetsbadden. Extrem forsiktighet maste iakttas for att undvika
att se eller paverkas av laserstralen och dess reflektioner. Det var ocksa
har tillbehdérspasen lag nar gravoren forst anlande.
®Framre atkomstdorr: Denna dorr ger atkomst till omradet under
bank for enkel rengoring.
®Kapell: Locket ger atkomst till huvudfastet for placering och
hamtning av material, samt fixering av laserbanans justering och annat
underhall. Nar locket 6ppnas sténgs laserns strom automatiskt av.
®Arbetsindikator: Den kan hjalpa operatdren att battre observera lasern
Emissionsstatus, rétt ljus: lasern arbetar, gront ljus: lasern ar inaktiv.
®Kontrollpanel: Kontrollpanelen ger manuell styrning av
graveringsprocessen, inklusive det manuella laserhuvudets rérelse och
laserns utstralning.
®Huvudstrombrytare: styr hela maskinens strémbrytare.
®Z-axelkontrollbrytare: Dessa knappar flyttar bordet uppat eller nedat for
att
hjadlpa dig att snabbt anpassa dig och fokusera pa bordets olika
tjocklekar.
® Anslutningsportar: Dessa portar ansluter gravyrenhetens huvudkort
maskinen till styrdatorn och dess gravyrprogramvara via en USB- eller
Ethernet-kabel.
®Hoger atkomstlucka: Denna lucka ger atkomst till moderkortet, motorn
drivrutiner och stromforsorjning. Ventilationsdppningarna forhindrar att
komponenterna éverhettas under anvandning och bér inte blockeras.
®Moderkortsflakt: Denna flakt anvands for varmeavledning av k&rnan
apparater som inbyggda moderkort och lasernataggregat.
®Nodstoppsknapp: | nddfall aktiveras den har knappen
omedelbart avbryta all strom till laserréret.
®Laserhuvud: Laserhuvudet haller den tredje spegeln, fokuseringslinsen
och den réda punkten.
vagledning och luftassistansuttag.
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®Bord: Bordhojden kan justeras for att passa tunnare och tjockare bord
material, samt mellan aluminium och cellulara plattformar.
®Laserkontrollbrytare: Denna brytare maste vara paslagen nar du
anvander en laser.
®L jusstrombrytare: Tand lampan pa arbetsbanken.
®Rotationsaxelbrytare: Denna brytare maste vara paslagen nar
rotationsaxeln anvands
axel (avstadngd nar den roterande axeln inte anvands), om Y-axeln inte
ror sig, kontrollera om den har brytaren ar avstangd.
@ Stromingang: Denna stromkontakt maste anslutas innan du anvander
maskin.
o Ovre bakre atkomstddrr: Denna dorr leder till laserfacket dar lasern
roret och dess anslutningar ar sakrade.
®Bakdorr: Denna dérr motsvarar en ytterdorr och kraver liknande
forsiktighet under anvandning.
®Nedre bakre atkomstdorr: Denna dorr ger atkomst till luftassistansen
pump och Z-axelrem.
®Avgasflakt: Denna flakt suger ut gas och skrap fran luften fran
arbetsbanken och skickar ut luften efter att ha renats av ett miljovanligt
filter.
®\/attentankens kylflakt: Denna flakt anvands for att kyla det cirkulerande
vattnet.

3. Beskrivning av laserstralningsbanan.

A. Laserror: Detta glasror fyllt med koldioxid ar monterat pa ett faste och
kan inte flyttas. Anslutningsspanningen mellan det och laserns
stromforsorjning ar extremt hog och extremt farlig.

B. Forsta reflektorn — Denna justerbara vinkelspegel halls pa plats for
att dverfora gravyrlasern fran roret till den andra spegeln.
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C. Andra spegeln: Denna justerbara vinkelspegel ror sig langs X-axelns
styrning for att lata laserstralen fardas langs Y-axeln.

D. Tredje spegeln: Denna vinkeljusterbara spegel rér sig med
laserhuvudet, vilket gor att laserstralen kan fardas langs X-axeln.

E. Fokuseringslins: Denna lins riktar och fokuserar laserljuset pa
materialet.

F. Arbetsbank: Hojden pa den exponerade arbetsbanken kan justeras.

4. Anslut ingangarna.
A. USB-linjeport: Den har porten anvander vilken som helst av sina
USB-portar for att ansluta till styrdatorn och dess gravyrprogramvara.
B. USB-port: Med den har porten kan du ladda och spara design och
parametrar direkt till gravoren.
C. Ethernetport: Den har porten ansluter direkt eller via internet till
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styrdatorn och dess programvara.

A B €
USB input M Network
interface

@
= —
‘ Ii L 4

@
l
s

—
@ @

5. Laserhuvudmontering.
A. Laserhuvudets tredje spegel: Denna vinkeljusterbara spegel éverfor
laserljus fran den andra spegeln till fokuseringslinsen.
B. X-axelstyrning: Denna styrning ror sig langs Y-axeln och dess rorelse
styrs av en gransbrytare.
C. Luftassistans: Den har enheten blaser tryckluft for att déda gnistor
och blasa bort gaser och skrap under gravering.
D. Fokuseringslins: Denna lins riktar och fokuserar laserstralen till dess
kontaktpunkt med gravyrmaterialet.
E. Rddpunktspekare: Den har enheten hjalper dig att se den exakta
platsen fér den osynliga gravyrlasern.
F. Laser: Sjalva gravyrlasern ar osynlig, men mycket farlig. Undvik
direktkontakt med hud eller 6gon.
G. Arbetsbank: Anvand de medfdljande akrylverktygen for att uppna
perfekt fokus for alla materialtjocklekar.
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6. Hoger atkomstdorr.

A. Moderkort: Detta kort styr graveringsprocessen och svarar pa
kommandon fran gravyrprogramvaran eller maskinens kontrollpanel.

BX-axeldrivare: Den har enheten flyttar laserhuvudet Iangs X-skenan.

CY-axeldrivning: Denna enhet flyttar X-skenan langs Y-skenan.

D. Laserkraft: Denna enhet omvandlar vanlig elektricitet till den extremt
hdga spanningsladdning som kravs for ett laserror.

E. Stromforsorjning—Denna enhet forser maskinens moderkort och
harddiskar med strém.
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7. Laserstromforsorjning.

A. Hégspanningstrad: Denna tradd ar ansluten till anoden eller den
positiva anden av laserroret och tillhandahaller hdgspanningsstréom for
att driva lasern.

B. Monteringshal: Dessa standardspar mojliggor enkel installation och
borttagning.

8. Styr skarmen.
®Knappbeskrivning

-17 -



68

¢

o At 2 B

.

Frame

Enter

| Reset button: System reset

Stop button: Stop machining or motor shaft movement

Delete key: This parameter is used to delete the parameter

Anchor key: Set the anchor point

Point Shot Button: The laser tube is pointed at the light

OK key: Used for user confirmation

Autofocus key: Automatically finds the focus point

Speed key: Sets the current machining speed value

Z-axis key: Used to move the Z-axis

U-axis key: Used to move the U-axis

00060066006

Start/Pause key: Start work or pause/restart work

Decimal Point: Used to set parameters with decimals

Power button: Set the current maximum and minimum
power values

Jog/Continuous Key: Jog motion and continuous motion
switching

Toggle keys: Combine with number keys to form key
combinations, or toggle special functions

Exit key: Used to return to the previous menu cancel
parameter settings, etc

Menu keys: user parameters, manufacturer parameters
language settings, etc

Border Key: Performs a boundary traversal operation on the
file being processed

File Keys: Memory file and USB flash drive file management

D-pad: Used to move options when setting parameters in
the menu

Numeric keys 0~9: used to set parameters, the keys with characters in the upper right corner can be combined with the toggle keys

®\/isa beskrivning
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B C

File: TenpFils WS wlin]
Speed: 100mm/s D
Power: 99.9%/33. 3%
X 10000. 0
Y: 10000.0 | g
1z 10000. 0

100 99.9%

100 99.9%

100 99.9%

e il =5 W:638.8 mmcontinue|
Idle 99:59:59 Copies 6—5035 H:556.2 mm  slow |
| H G

A. Grafiskt visningsomrade: Visar sparet och det pagaende sparet for hela
filen.

B. Versionsnummer: Visar versionsnumret fér panelen och moderkortet.

C. Systemtid: Visar aktuell systemtid.

D. Parametervisningsomrade: visar filnummer, hastighet, maximal effekt
etc. for den pagaende filen.

E. Koordinatvisningsomrade: Visar laserhuvudets aktuella koordinater.

F. Lagervisningsomrade: Visar lagerparametrarna for den aktuella filen
eller forhandsgranskningsfilen. Parametrarna fran vanster till hoger ar
antal lager, farg, hastighet och maximal effekt.

G. Bearbetad bildstorlek: Visar matten pa den aktuella filen.

H. Antal enheter: Visar antalet slutférda kérningar for den aktuella filen.

I. Systemstatus: Visar maskinens aktuella status: inaktiv, kérs, pausad
eller klar. Bearbetningstiden visas till hoger.

J. Bearbetningsférloppsindikator: Visar forloppet for den aktuella filen.
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Obs: Nar systemet ar i vilolage eller nar arbetet ar klart anvands alla
knappar. Anvandare kan arbeta med filer, stalla in parametrar,
férhandsgranska filer med mera. Vissa knappar fungerar inte nar arbetet
kors eller ar pausat (till exempel origo och frame).

SAFETY INFORMATION

1. FRISKRIVNING FRAN GARANTIER

Din gravor kan skilja sig nagot fran den som visas i den har manualen pa
grund av tillval, uppdateringar etc. Om din gravér levereras med en
foraldrad manual eller om du har andra fragor, vanligen kontakta oss.

2. ALLMANT SAKERHETSMEDDELANDE
Din enhet ska ha en instruktionsetikett fast pa féljande platser:

®0Om nagon av dessa etiketter saknas, ar olasliga eller skadade maste de
Ersatt.
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®Anvand endast denna lasergraveringsenhet i enlighet med alla tillampliga

lokala och nationella lagar och foérordningar.

®Anvand endast denna apparat i enlighet med denna bruksanvisning.
Andra som har last och forstatt denna manual har tillatelse att installera,
anvanda, underhalla, reparera etc. Om denna enhet har givits bort eller
salts till en tredje part, se till att denna manual medfdljer enheten.

@ Spring inte kontinuerligt i mer an 3 och en halv timme. Stanna i minst
30 minuter mellan anvandningarna.

®Lamna inte denna enhet utan uppsikt under drift. Observera
Om utrustningen fungerar felaktigt under hela driften, stang omedelbart
av all strom till maskinen och kontakta var kundtjanst eller din
specialiserade reparationstjanst. Se aterigen till att apparaten ar helt
avstangd efter varje anvandning (inklusive via nédstoppsknappen).

®Tillat inte minderariga, outbildad personal eller personer med fysiska eller
psykiska funktionsnedsattningar som skulle hindra deras férmaga att
félja denna manual och programvarumanualer for att installera, anvanda,
underhalla eller reparera denna utrustning.

®All outbildad personal som kan befinna sig i narheten av utrustningen
maste under anvandning informeras om att utrustningen ar farlig och fa
tillrackliga instruktioner om hur man undviker skador under anvandning.

®Placera alltid brandslackare, vattenledningar eller andra
flamskyddsmedel

brandkarssystem i narheten for att foérhindra olyckor. Se till att
telefonnumret till den lokala brandkaren finns tydligt i narheten. Vid
brand, stang av strommen innan du slacker lagorna. Bekanta dig med
brandslackarens ratta rackvidd fére anvandning. Var forsiktig sa att du
inte anvander brandslackaren for nara lagan, eftersom dess hdga tryck
kan skapa en bakre glapp.

3. SAKERHETSINSTRUKTIONER FOR LASER.

Nar den anvands enligt anvisningarna har maskinen ett lasersystem av
klass 1 som ar sakert for bade anvandare och askadare. Osynliga lasrar,
laserrdr och deras elektriska anslutningar ar dock fortfarande mycket
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farliga. De kan orsaka allvarliga egendomsskador och personskador om de
inte anvands eller modifieras med forsiktighet, inklusive men inte
begransat till féljande:

®L asrar kan latt branna narliggande brannbara material.

®\Vissa arbetsmaterial kan producera stralning eller skadliga gaser under
Bearbetning .

®Direkt kontakt med lasern kan orsaka kroppsskada, inklusive allvarliga
brannskador och irreparabla 6gonskador.

®Andra eller inaktivera inte sdkerhetsfunktionerna som tillhandahalls av
den har enheten.

Modifiera eller demontera inte lasern, och anvand inte lasern om den har
modifierats eller demonterats av ndgon annan an en utbildad och
skicklig yrkesperson. Farlig stralningsexponering och andra skador kan
uppsta vid anvandning av anpassad, modifierad eller pa annat satt
inkompatibel utrustning.

®Hall aldrig nagon del av skapet 6ppet under drift om inte

(obligatoriskt) genom dorrar. Stor aldrig laserstralen, placera inte nagon
kroppsdel pa nagon del av laserbanan under operationen och férsok
aldrig observera lasern direkt. Nar du anvander en genomgangsdorr
eller pa annat satt riskerar att exponeras for en laserstrale, vidta
atgarder for att skydda dig mot potentiellt reflekterade laserstralar,
inklusive anvandning av personlig skyddsutrustning, sasom
specialdesignade skyddsglaségon, for att filtrera gravorer med en optisk
densitet (OD) pa 5+ for specifika vaglangder av lasrar.

®Stirra inte in i laserstralen under anvandning, och lat inte andra titta in i
den.

kontinuerligt, aven om locket ar stangt och/eller skyddsglaségon bars.

®Anvand endast denna gravyrmaskin nar dess automatiska
avstangningsfunktion ar avstangd.

fungerar korrekt. Om du marker nagra problem nar du forst far den har
gravoren, testa den innan du utfér nagot annat arbete (se nedan). Om
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den inte stangs, fortsatt inte att anvanda den. Stang av enheten och
kontakta kundtjanst eller reparationsservice. Inaktivera aldrig dessa
sténgningar.

®Om vattenkylningssystemet inte fungerar korrekt, anvand inte denna

laser

gravor under inga omstandigheter. Aktivera alltid vattenkylningssystemet
och kontrollera visuellt att vattnet flédar genom hela systemet innan du
slar pa laserroret. Anvand inte isvatten eller vatten med temperaturer
hogre an 38 °C. For basta resultat, hall det mellan 15 och 21 °C.

®Anvand inte generisk kylvatska eller frostskyddsvatska i kylvattnet,
eftersom de kan

ldamna en fratande rest och stelna inuti slangen och réren, vilket kan leda
till fel eller till och med explosion. Anvand anpassade lasersakra
formuleringar, eller anvand och forvara din gravor i ett klimatkontrollerat
utrymme.

®L amna inte potentiellt brandfarliga, explosiva eller fratande amnen

material i narheten for att undvika att de utsatts for direkta eller
reflekterade laserstralar.

®Anvand eller placera inte kanslig EMI-utrustning i narheten. Se till att

att omradet runt lasern ar fritt fran starka elektromagnetiska stérningar
under all anvandning.

®Anvand endast denna maskin fér bearbetning av material som beskrivs i

Avsnittet Materialsdkerhet i denna manual. Laserinstallationen och
graveringsprocessen maste justeras pa lampligt satt for det specifika
materialet.

®Se till att omradet ar fritt fran andra luftféroreningar eftersom dessa kan
utgdra en

liknande risk for reflektion, forbranning etc.
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4. ELEKTRISKA SAKERHETSINSTRUKTIONER.
®Anvand endast den har enheten med en kompatibel och stabil
stromforsorjning med en
spanningsfluktuation pa mindre an 10 %.
®Anslut inte andra enheter till samma sakring som lasersystemet

kraver sin fulla stromstyrka. Anvand inte med vanliga
forlangningssladdar eller grenuttag. Endast 6éverspanningsskydd med en
belastning pa mer an 2000 J anvands.

®S|a endast pa den har enheten om den ar val jordad, antingen av en fast

anslutning till ett 3-poligt uttag eller via en dedikerad jordkabel som ar
ordentligt ansluten till ratt uttag pa skapet. Anvand inte med en ojordad 3
till 2-polig adapter. Utrustningens jordning bor kontrolleras regelbundet
for eventuella skador eller 16sa anslutningar.

®Darfor bér omradet runt denna lasergraveringsenhet hallas

torr, valventilerad och miljdkontrollerad for att halla
omgivningstemperaturen mellan 5-35 °C. Foér basta resultat, hall
temperaturen pa 25 °C eller lagre. Den omgivande luftfuktigheten bér
inte dverstiga 70 %.

®Hantera inte pumpen nar den ar ansluten till stromkallan.

pumpen eller vattnet den ar nedsankt i. Lagg den i vattnet innan du
ansluter den till en strémkalla och koppla bort den fran
stromforsorjningen innan du tar ut den.

@ Justeringar, underhall och reparationer av elektriska komponenter hos

Denna utrustning far endast utféras av utbildad och skicklig personal for
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att undvika brand och andra fel, inklusive potentiell stralningsexponering
pa grund av skador pa laserkomponenter. Eftersom testning av de
elektriska komponenterna i detta markningssystem kraver
specialiserade tekniker rekommenderas det att sadan testning endast
utférs av tillverkare, séljare eller reparationsserviceorganisationer.

®0Om inget annat anges, justera, underhall och reparera endast apparaten

nar den ar avstangd, bortkopplad fran strommen och helt nedsvalnad.

5. MATERIALSAKERHETSINSTRUKTIONER.
®Det ar anvandarens ansvar av denna lasergraveringsmaskin att

Bekrafta att materialet som ska bearbetas tal laserns varme och inte
producerar nagra utslapp eller biprodukter som ar skadliga for
manniskor i narheten eller som bryter mot lokala eller nationella lagar
eller férordningar. Anvand sarskilt inte denna utrustning for att bearbeta
polyvinylklorid (PVC), teflon eller andra halogenhaltiga material under
nagra omstandigheter.

®Det ar anvandarens ansvar av denna lasergraveringsmaskin att

Se till att alla narvarande under arbetet har tillracklig personlig
skyddsutrustning for att undvika skador orsakade av utslapp och
biprodukter fran materialet som bearbetas. Utdver de ovan namnda
laserskyddsglasdgonen kan detta krava skyddsglaségon, masker eller
andningsskydd, handskar och andra skyddande ytterklader.

®0Om avgassystemet inte fungerar korrekt, anvand inte denna laser

gravyrmaskinen under inga omstandigheter. Se alltid till att utsugsflakten
kan avlagsna damm och gaser fran gravyrprocessen i enlighet med alla
tildmpliga lokala och nationella lagar och férordningar. Om utsugsflakten
eller avgasroret gar sonder, sluta anvanda den omedelbart.

®Anvandare maste vara sarskilt forsiktiga vid arbete med ledande material

material, eftersom ansamling av damm och miljopartiklar kan skada
elektriska komponenter, orsaka kortslutningar eller ha andra effekter,
inklusive reflekterad laserstralning.
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®Denna maskin ar saker att anvanda med féljande material:
1.plast.

-Akrylnitrilbutadienstyren (ABS)

‘Nylon (polyamid, PA, etc.)

-polyeten

-Hogdensitetspolyeten (hdgdensitetspolyeten, polyeten, etc.)
-Biaxiellt orienterad polyetylentereftalat (BoPET, polyester, polyester, etc.)
-Polyetylentereftalat (PETG, PET-G, etc.)

-Polyimid (PI, Kapton, etc.)

-Polymetylmetakrylat (PMMA, akryl, plexiglas, fluorit, etc.)
-Polyoximetylen (POM, acetal, DL, etc.)

-Polypropen (PP, etc.)

-styren

2. annat.

-kartong

-Keramik, inklusive bestick, kakel etc.
-glas

-lader

- Papper och kartong

-gummi

- Sten, inklusive marmor, granit etc.

-Textiler, inklusive bomull, mocka, filt, hampa etc.
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-Timmer, inklusive kork, MDF, plywood, balsatra, bjork, korsbar, ek, poppel
etc.

Obs : Se rekommenderade parametrar fér de vanligaste
gravyrmaterialen.

®Denna enhet kan inte anvandas med foljande material eller andra
material

innehaller dem:
- Konstlader som innehaller sexvart krom (Cr[VI]) pa grund av dess giftiga
angor
-Astat pa grund av dess giftiga angor
-Berylliumoxid, pa grund av dess giftiga angor
‘Brom, pa grund av dess giftiga angor
-Klor, inklusive polyvinylbutyral (PVB) och polyvinylklorid (PVC, vinyl,
Sintra, etc.), pa grund av dess giftiga angor
‘Fluor, inklusive teflon (Teflon, Teflon, etc.), pa grund av dess giftiga
angor
- Jod, pa grund av dess giftiga angor
‘Metaller, pa grund av deras elektriska ledningsférmaga och
reflektionsférmaga
-Fenolhartser, inklusive olika former av epoxihartser, eftersom de
producerar giftiga angor
‘Polykarbonat (PC, Lexan, etc.) pa grund av dess giftiga angor
Obs ! For alla andra material, om du ar osaker pa sakerheten eller
laserbarheten hos denna enhet, leta efter dess sakerhetsdatablad.

Sakerhetsdatablad (MSDS). Sarskild uppmarksamhet agnas at
information om sakerhet, toxicitet, korrosivitet, reflektionsformaga
och reaktion pa héga temperaturer. Alternativt, vanligen kontakta
var supportavdelning for ytterligare vagledning.
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INSTALLATION

1. INSTALLATIONSOVERSIKT.

®Ett komplett fungerande system inkluderar lasergraveringsskapet, dess
ventilationséppningar, alla tillampliga anslutningskablar, samt laser och
atkomstnyckel. Skapet kan anvanda designen fran den medfdljande
gravyrprogramvaran genom att ansluta direkt till din dator eller internet.
Det kan ocksa gravera designer som laddas direkt fran USB-minnen.
Anvandare kan konfigurera andra ytterligare tillbehdr, till exempel
roterande axlar, for att mota sina behov.

®Anvand endast hardvara, kablar och nataggregat som medfdljer eller ar
kompatibel med den har enheten. Installation av utrustning som inte ar
ldmplig for anvandning kan leda till dalig prestanda, minskad servicetid,
Okade underhallskostnader, egendomsskador och personskador.

®\ar uppmarksam pa de specifika kraven for systeminstallation.
Varje kund maste vara medveten om dessa 6vervaganden fore
installation for att kunna utféra korrekt installation och uppna saker
laserprestanda. Om du har nagra installationsproblem, vanligen
kontakta vara tekniker och kundsupportteam.

® All extrautrustning maste anpassas till huvudenheten. Om du ar osaker,
vanligen kontakta aterforsaljaren eller tillverkaren av sadan utrustning

direkt.

2. Val av installationsplats
®Innan du installerar gravoren, valj lamplig plats for anvandning.
®Se till att den uppfyller alla krav som diskuteras i ovanstaende
sakerhetsforeskrifter.
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information. Platsen bér vara stabil, plan, torr och klimatkontrollerad for
att sakerstalla en omgivningstemperatur pa 5-35 °C och en luftfuktighet
under 70 %. | synnerhet bor temperatur och luftfuktighet tillsammans inte
narma sig daggpunkten. Det ar ocksa lampligt att anvanda fonsterldsa
rum eller att anvanda persienner och/eller gardiner for att undvika
exponering for potentiell extra varme fran direkt solljus. Platsen bor vara
fri fran damm och andra luftféroreningar och tillrackligt valventilerad for
att hantera eventuella angor som genereras under graveringsprocessen
i enlighet med alla tillampliga lagar och férordningar. Beroende pa vilket
material som ska bearbetas kan detta krava att ett sarskilt
ventilationssystem byggs. Det bor hallas utom rackhall for barn;
brandfarliga, explosiva eller fratande material; och kanslig
EMI-utrustning. Natsladden ska vara
ansluten till en kompatibel och stabil stromkalla via ett jordat 3-poligt
uttag. Det ska inte finnas nagra andra féremal som drar strém fran
samma sakring. Brandutrustning ska finnas i narheten och telefonnumret
till den lokala brandkéaren ska vara tydligt synligt.

®Det rekommenderas starkt att placera en extra bank nara maskinen.
for att undvika att placera foremal pa eller direkt i narheten av maskinen,
vilket kan utgbra en brand- eller laserrisk.

3. TRADJORDNING.
®Enheten anvander en kraftfull laser. Som namnts i
sakerhetsinformationen

ovanfor har den extremt héga spanningar och potentiella faror, sa
anvandaren maste jorda den ordentligt for att undvika statisk elektricitet.
Att anvanda ett vanligt 3-poligt uttag ger tillracklig jordning. Om du inte
har tillgang till ett 3-poligt uttag maste du anvanda en jordkabel och se till
att den ar korrekt ansluten. Kabelns distala &nde ska vara ordentligt fast
vid en metallstang som ar minst 2,5 meter djup, eller vid tva separata
metallstavar som har drivits ner i jorden minst 1,5 meter fran maskinen.

®Dalig jordning kan leda till utrustningsfel och skapa allvarlig risk for
elektrisk stot. Tillverkaren och/eller saljaren ansvarar inte for skador,
olyckor eller personskador som orsakats av dalig jordanslutning.
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4. PACKA UP GRAVYRMASKINEN.
®Din gravor levereras i ett trafodral med tillbehor (inklusive
(denna manual) packad i omradet bakom den framre dérren. Du boér
placera ladan pa ett generdést, plant omrade for uppackning, och helst
planerar du att anvanda maskinen permanent.
®Steg 1: Om du inte redan har gjort det, avsluta borttagningen av ladan
fran
runt gravoren. Rulla sedan maskinen pa plats.
®Steg 2: Hall bromsbelaggen pa plats genom att trycka pa bromsbelaggen
pa de 2
framhjulen.
®Steg 3: Hamta atkomstnyckeln fran huvudfacket pa framsidan av
maskinen. Ta bort tillbehérspasen fran omradet bakom den framre
dorren. Kontrollera att du har fatt alla féljande artiklar: natsladd,
jordkabel, USB- och Ethernet-kablar, USB-minne med gravyrprogram,
avgasror med slangklamma, insexnyckelsats, fokuseringsverktyg i akryl,
nycklar och denna manual.
®Steg 4: Kontrollera noggrant laserrérets montering, visningsvinkeln
fonstret och resten av maskinen. Laserroret ar ett mycket 6mtaligt
foremal och bor hanteras varsamt och med sa fa stétar som mojligt.
®Steg 5: Ta bort fran X-axeln och inuti huvudfastet
bikakebord.
®Steg 6: Du kan spara forpackningen for framtida returer, men om du
kasserar
av den eller nagra tillbehor, se till att folja gallande
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avfallshanteringsforeskrifter.

5. HUVUDSTROMANSLUTNING.

®Kontrollera att etiketten bredvid det anslutna uttaget pa maskinen
Overensstammer med din stromforsorjning. Anslut ena &nden av
huvudkabeln till ett anslutningsuttag och den andra anden till ett jordat
uttag. Sla under inga omstandigheter pa enheten om spanningen inte
Overensstammer.

®Fluktuationerna langs linjen bdr vara mindre an 10 %. Om detta varde ar
Om den 6verskrids kommer sakringen att ga. De sitter i
anslutningsuttaget och ar atkomliga utifran. Anslut inte enheten till en
vanlig forlangningssladd eller grenuttag. Anslut den direkt till ett jordat
uttag eller anvand ett éverspanningsskydd med en kapacitet pa éver
2000 J.

6. VATTENKYLD INSTALLATION.
®Den medféljande vattenpumpen ar avgérande for prestandan och
livslangden pa
gravyrmaskinen. Nar en sadan laser arbetar utan ett korrekt underhallet
kylsystem kan dess glasror explodera pa grund av 6verhettning.
OROr aldrig vid eller justera vattentillforseln till gravyrmaskinen medan
pumpen ar inkopplad.
®For att anvanda vattenpumpen, fyll en avsedd tank med minst 7,5 liter (2
gallon)
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liter) destillerat eller renat vatten. Detta kommer gradvis att minska
gravyrmaskinens kvalitet och kan till och med leda till farlig
mineralansamling. Kylsystem. Av samma anledning, anvand aldrig
universalfrostskyddsmedel. Anvand anpassade lasersakra formuleringar
eller férvara gravyrmaskiner i klimatkontrollerade omraden.

Obs! Destillerat vatten eller renat vatten maste tillsattas, inte
kranvatten eller avloppsvatten, annars forkortar det
produktens livslangd.

®\/rid for att ta bort dammskyddet fran vatteninloppet och tillsatt sedan
renat vatten eller destillerat vatten till vatteninloppet for gravyrmaskinen.
Det gréna omradet for vattennivalinjen ar den sakra vattennivan, och
sedan kan du fylla vattenmunstyckets dammskydd och sedan sla pa
maskinens huvudstrémférsérjning och vattencirkulationsbrytare.

Obs: Vattennivan bor inte vara for full, sa att vattenkylaren inte svammar
over.

Vatteninlopp
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®Innan du startar lasern, se till att f4 en visuell bekraftelse pa att vatten
flédar genom laserroret.

®L at aldrig vattnet i tanken bli for varmt for att kyla lasern. Installera en
varmelarm eller kontrollera vattentemperaturen regelbundet vid langre
tids anvandning. Om vattnet bérjar na 38 °C, byt ut det mot kallare vatten.
Under denna process byts lasern antingen ut i etapper eller sa stangs
lasern av: |at aldrig lasern vara i drift utan ett konstant fléde av kylvatten.

7. INITIAL TESTNING.

O®NODAVSTANGNING.

Pa grund av brandrisk och andra faror under graveringsprocessen har
gravyrmaskinen en stor, lattatkomlig nédstoppsknapp nara kontrollpanelen.
Tryck pa den for att stoppa laserroret omedelbart. @

Nar din gravor anlander har dess nddstopp tryckts in och maste roteras at
héger och studsa uppat for att lasern ska fungera. Innan du anvander
maskinen for nagot annat arbete bor du testa om den fungerar korrekt.
Starta vattenkylningssystemet, placera en bit laserbar skrotbit pa
arbetsbadden, stang locket och tryck pa PULS for att avfyra lasern. Tryck
pa

Tryck pa nédstoppsknappen och observera om lasern stannar omedelbart.
Om lasern fortsatter att avfyras fungerar inte nddstoppet och maste bytas
ut innan du anvander maskinerna. Stadng av maskinen och kontakta
kundtjanst.

O OCKSTANGNING (INTERLOCK).

Pa grund av risken for blindhet, brannskador och andra skador fran direkt
exponering for den osynliga gravyrstralen, enheten

stéanger aven automatiskt av lasern nar skyddskapan lyfts under drift.
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Efter att du har kontrollerat att nddstoppsknappen fungerar korrekt bér du
ocksa testa att lockstangningen fungerar korrekt innan du utfér nagot annat
arbete pa maskinen. Starta vattenkylningssystemet, placera en bit laserbar
skrot pa arbetsbadden, stang locket och tryck pa PULS for att avfyra lasern.
Slapp knappen. Var forsiktig sa att du inte utsatter dig for eller traffas av
eventuellt reflekterade lasrar, 6ppna locket sa lite som méjligt och férsok
att avfyra lasern igen.

Obs: Om lasern avger stralar fungerar inte den automatiska avstangningen
och maste repareras innan gravoren anvands. Stang av maskinen
och kontakta kundtjanst.

®VATTENAVSTANGNING.

Pa grund av farorna med okylda laserror stanger gravoren ocksa automatiskt
av lasern nar vattenkylningssystemet slutar fungera.

Efter att du har kontrollerat att bade nédstoppsknappen och lockskyddet
fungerar korrekt, bor du ocksa testa att vattenavsténgningen fungerar korrekt
innan du utfér nagot annat arbete pa maskinen. Starta vattenkylningssystemet,
placera en bit laserbar skrot pa arbetsbadden, stédng locket och tryck pa PULS
for att avfyra lasern. Slapp knappen. Stang av vattenflédet genom att krulla
eller knyta ihop tva slangar. Var forsiktig sa att du inte skadar sjalva slangen
under denna process. Forsok att avfyra lasern igen. Om lasern avges fungerar
den automatiska avstangningen inte och maste repareras innan gravéren
anvands. Stang av maskinen och kontakta kundtjanst. Om lasern inte avger
fungerar den automatiska avstangningen bra. Lossa bara bada slangarna for
att borja cirkulera vatten igen och fortsatt att installera gravoren.

O ASERBANAKALIBRERING.

Medan var fabrik kalibrerar hela systemet under monteringen kan laserréret,
fokuseringslinsen och/eller en eller flera speglar komma ur riktning under
transporten. Darfér rekommenderas att du utfor ett optiskt justeringstest nar du
installerar din maskin. For steg-for-steg-vagledning, se underhallsavsnittet
nedan.
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O UFTASSISTERAD.

Din lufttillsatsutrustning bor vara forinstallerad och korrekt ansluten.
Kontrollera om den ar korrekt konfigurerad och ansluten som visas pa bilden.
Om nagon

Om rér eller ledningar behdver anslutas om, stang av all strém till maskinen
(inklusive att trycka pa nddstoppet) innan du justerar nadgon utrustning.
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8. SAKERHET.

For din egen och forbipasserandes sdkerhet kan denna gravyrmaskin
lasas med den medfdljande nyckeln. Det rekommenderas att du anvander
den for att lasa din dator mellan sessioner for att forhindra obehériga
atgarder pa din dator.

OPERATION

1. DRIFTSOVERSIKT.

®Anvand endast denna lasergravor genom att folja alla instruktioner i denna
manual. Underlatenhet att folja de tillampliga riktlinjerna som beskrivs hari
kan leda till egendomsskador och personskador.

®Det har avsnittet beskriver endast nagra av de alternativ och funktioner som
erbjuds av operativsystemet. Innan du bdrjar anvanda maskinen, se till att
du har Iast hela manualen (sarskilt sékerhetsinformationen ovan), samt
alla varningar som tillhandahalls av sjalva maskinen.

2. ALLMANNA BRUKSANVISNINGAR.
®Steg 1. Skapa den design du vill gravera. Du kan goéra detta direkt i
gravyrprogrammet, eller sa kan du anvanda valfri

®Steg 2. Anslut tillhérande utrustning och verktyg till produkten och anslut
stromforsorjningen. Du kan se videon pa CD/USB. Fyll vatteninloppet
med renat eller destillerat vatten for den inbyggda vattencirkulationen.
Vattennivan maste fyllas pa upp till den gréna sakerhetslinjen for
vattennivan. Obs: (Vattennivan ska inte vara for full, sa att den inte
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svammar over).

®Steg 3. Ta bort rokroret. Ena anden av rékroret ar ansluten till
utrustningens rokutsugsport och den andra anden ar ansluten till en
utomhus- eller extra rékutsugsanordning. Obs: (Anvand en rérklamma
for att sakra anslutningen och forhindra att den faller av.)

®Steg 4. Dra upp ndédstoppsknappen och anvand knapparna pa framsidan
av skapet for att ppna gravyrmaskinens kontrollpanel. Ladda in
Onskad design direkt fran ett USB-minne eller via en dators anslutning
till gravyrmaskinen.

®Steg 5. Oppna gravdrens lock, kontrollera att luftassistansen fungerar
korrekt och justera bordet vid behov. Cellbaddar rekommenderas for de
flesta tillampningar. Badden kan hojas eller sdnkas med Z-axelkontrollen
pa framsidan av skapet for att passa en mangd olika material med olika
tjocklekar.

®Steg 6. Placera materialprovet pa banken. Standardpositionen ar placerad i
det 6vre vanstra hdrnet av bordet. Detta kan andras genom att flytta
platsen for din design eller gravérens ursprung med hjalp av
kontrollpanelen eller gravyrprogramvaran. For att hantera stérre material
kan du 6ppna den framre eller bakre dorren, eller bada, samtidigt. Nar
lasern ar aktiv, for inte in nagot annat an materialet i arbetsytan genom en
genomgangsdorr. Var sarskilt uppmarksam pa angor och damm som kan
slappas ut genom dessa dorrar. Se till att ditt ventilationssystem ar
tillrackligt robust for att absorbera alla biprodukter eller anvand nédvandig
personlig skyddsutrustning for att sakerstalla anvandarnas och
forbipasserandes halsa.

®Steg 7. Fokusera lasern genom att placera akrylfokuseringsverktyget ovanpa
materialet
och lyft forsiktigt bordet. Laserhuvudet ska knappt nudda akrylverktygets
ovansida utan att trycka, och se till att graveringsavstandet ar korrekt.
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(Aterigen, férsék aldrig att st& pa banken utan material.) Lasern ar fokuserad
pa nagot satt. Stang locket.

®Steg 8. Anpassa kontrasten och gravyrdjupet for din design genom att
justera parametrar i gravyrprogramvaran eller direkt fran kontrollpanelen.
Om dina gravyrinstruktioner anger effektinstallningen i milliampere,
anvand foljande omvandlingstabell for att hitta [Amplig effektinstalining:

right 20% 30% 40% 50% 70% 80% 90% 99%
current 4dma 4dma 7ma 9ma 14ma 16ma 18ma 19ma

Minimigransen ar 10 %. Lasern kommer inte att avges vid lagre instéllningar
an denna instéllning. Det rekommenderas inte att anvanda laserréret vid full
belastning, sarskilt under langre perioder. Den rekommenderade maximala
effekten ar installd pa 70 %, eftersom langvarig anvandning av mer an denna
mangd forkortar laserns livslangd. For att 6ka gravyrdjupet, 6ka energin per
ytenhet genom att 6ka laserns effekt eller antalet ringar eller sanka
hastighetsparametern. For djup gravering kan dock férsdmra bildkvaliteten,
sarskilt for belaggningsmaterialet.

Nar du arbetar med nya material, tdnk pa att du alltid bor boérja i den lagsta
gransen for dina mojliga installningar. Om effekten inte ar tillrackligt stark kan
den alltid géras mer @n en gang. Kér om designloopen, eller kér den igen med
kraftfullare installningar tills du skapar 6nskad effekt.

Uppldsningen bor generellt stallas in pa 500 punkter per tum. | vissa fall kan
det hjalpa att sanka bilduppldsningen, vilket minskar inbranning och ékar
pulsernas energi och darmed forbattrar kvaliteten pa bilderna som produceras
i vissa material, sdsom vissa plaster.

®Steg 9. Oppna laserréret genom att satta i och vrida lasernyckeln. For att
minska risken for elektriska stotar, forsok att rora vid gravoren med endast
en hand at gangen nar laserroret ar 6ppet.
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®Steg 10. Tryck pa kor for att pausa graveringen av din design. Pa samma
satt, aven om du bar skyddsglasdgon, stirra inte kontinuerligt in i den
aktiva lasern. Var dock medveten om eventuella problem som gnistor eller
brénder, och var beredd att slacka brander snabbt om det behodvs.

®Steg 11. Nar lasern har stannat, kontrollera kvaliteten pa den forsta
kérningen och justera laserparametrarna i kontrollpanelen eller
programvaran efter behov for att uppna énskad effekt. Kontrollera
pumpens tank regelbundet under upprepad gravering och skarning for att
halla vattentemperaturen under 38 °C. Om denna temperatur uppnas,
sluta arbeta och lat gravdren svalna innan vidare anvandning.

®Steg 12. Nar du ar klar med gravyren stanger du gravyrprogrammet och
stanger av maskinen i féljande ordning: laserstrém, kontrollpanel,
eventuell ventilation, vattenkylningssystem och nédstrémsknapp. Ta bort
lasernyckeln fran kontrollpanelen.

®Steg 13. Rengor banken helt och tém det nedre fastet pa allt skrap.

3. SPECIFIKA MATERIALBESKRIVNINGAR.

Foljande instruktioner ar rekommendationer som kan bidra till att paskynda
sakert arbete med en mangd olika material. Anvandare bér undersdka
sdkerhets- och graveringskraven for sina specifika material for att undvika
risken for potentiella problem som brand, farligt damm, fratande och giftiga
angor. Nar du vet att produkten ar saker eller har ratt skyddsutrustning pa plats
kan det vara bra att gravera en testmatris av sma lador som produceras med
olika hastigheter och effektinstallningar for att hitta de perfekta installningarna
for din design. Eller borja med &g stromforbrukning och snabb installation, kor
om designen sa manga ganger som behdvs med successivt 6kande
laserintensitet.

OKERAMIK.
Vid gravering pa keramik anvands vanligtvis medelhdg till hdg effekt. Att
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anvanda fler kretsar istallet for hogre effekt och lagre hastighet kan bidra till att
undvika materialbrott under arbetsprocessen. Var medveten om halsoriskerna
med damm fran keramikgravyr, sarskilt for repetitiva industriella tillampningar.
Beroende pa material och arbetsbelastning kan en flakt eller till och med ett
komplett ventilationssystem kravas for att I0sa problemet. P4 samma satt kan
operatorer och andra i arbetsomradet behéva anvanda andningsskydd, sdsom
masker och andningsskydd.

®STEN.

Vid snidning av alla typer av stenar anvands vanligtvis medelhdg effekt och
medelhdga till hdga hastigheter. Precis som med keramik och glas, var
medveten om det damm som genereras (sarskilt vid upprepade industriella
tilldampningar) och vidta liknande atgarder for att sdkerstélla anvandarnas och
andras sakerhet i arbetsomradet.

O TEXTILIER.

Nar det galler att snida textilier som tyg och ull anvands ofta lag effekt och hog
hastighet. Precis som med lader bor sarskild uppmarksamhet dgnas at risken
for brand och damm.

OGLAS.

Vid gravering av glas anvands generellt hdg effekt och lag hastighet. Precis
som med keramik ar det bra att kora fler cykler pa en lagre installning for att
undvika sprickor. Forsiktighet maste iakttas vid gravering av glas- och kolfibrer
for att undvika att kombinera instéliningar som producerar laserintensitet som
ar tillracklig for att stora fibrernas strukturella integritet i deras komponenter,
vilket resulterar i suddiga markeringar. Personlig skyddsutrustning bor baras
for att undvika att 6gon, ndsa, mun och hud exponeras for damm fran
anvandning av alla typer av material, sarskilt for upprepade industriella
tilldampningar. Klader som bars vid arbete med glasfiber bor tvattas separat
efterat.

®LADER.
Vid gravering av glas anvands generellt hdg effekt och lag hastighet. Precis
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som med keramik ar det bra att kora fler cykler pa en lagre installning for att
undvika sprickor. Forsiktighet maste iakttas vid gravering av glas- och kolfibrer
for att undvika att kombinera instéliningar som producerar laserintensitet som
ar tillracklig for att stora fibrernas strukturella integritet i deras komponenter,
vilket resulterar i suddiga markeringar. Personlig skyddsutrustning bor baras
for att undvika att 6gon, ndsa, mun och hud exponeras for damm fran
anvandning av alla typer av material, sarskilt for upprepade industriella
tilldampningar. Klader som bars vid arbete med glasfiber bor tvattas separat
efterat.

OMETALL.

CO2-lasergraveringsmaskiner bor inte anvandas for att marka, gravera eller
skara metall. De ar bast lampade for att bearbeta belaggningar som appliceras
pa metallsubstrat, och man maste vara forsiktig sa att man inte foérsoker
bearbeta sjalva den underliggande metallen. En mangd olika belaggningar
finns tillgangliga specifikt for CO2-gravering, och anvandare bor folja
instruktionerna eftersom parametrarna varierar beroende pa produkt och
metall. | allmanhet bér arbetet med aluminiumbelaggningen utféras snabbare
vid lagre effekt, medan arbetet med stalbelaggningen kan utforas
langsammare vid hogre effekt.

OPLAST.

Plasten som anvands for gravyr finns i manga olika farger och tjocklekar och
har manga olika beldggningar och ytbehandlingar. De flesta tillgangliga plaster
kan graveras och skaras bra med laser. Plaster med mikroporésa ytor verkar
ge bast resultat eftersom mindre ytmaterial behéver tas bort. Vid gravering av
plast anvands vanligtvis lag effekt och hég hastighet. Markning och gravering
med for mycket effekt eller for [ag hastighet kan koncentrera for mycket energi
vid kontaktpunkten, vilket gor att plasten smalter. Bland andra problem kan
detta...

producerar dalig snidningskvalitet, giftiga angor och till och med brander.
Gravyr med hog uppldsning kan orsaka samma problem, sa design med Iag till
medelhdg upplosning bor foredras for de flesta plaster.
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e GUMMI.

Gummits olika sammansattningar och densiteter resulterar i nagot olika
gravyrdjup. Det rekommenderas starkt att testa prover av specifikt gummi for
basta resultat. Vid gravering av gummi anvands ofta en konsekvent hdg
effektinstallning, och effekten skapas genom att variera laserns hastighet.
Mikrocellulara gummimaterial kraver mycket hégre hastigheter an
standardgummi. Gravering av alla typer av gummi producerar mycket damm
och gaser. Beroende pa arbetsbelastningen kan andningsskydd och/eller ett
komplett ventilationssystem kravas for att [6sa problemet.

®PAPPER OCH KARTONG.

Vid gravering av en mangd olika pappersprodukter anvands vanligtvis Iag till
medelhog effekt och hog hastighet. Testa prover per batch, eftersom endast
sma parameterskillnader kan skilja effekten av att vara for latt fran effekten av
att branna igenom underlaget. Precis som med |lader agnas sarskild
uppmarksamhet at risken for brand, saval som damm som genereras vid
upprepade appliceringar.

®TIMMER.

Precis som med gummi finns det manga olika traslag, och det ar viktigt att
testa just ditt material for att fa basta resultat. Generellt sett ar trasniderier med
jamn adring och farg mer enhetliga. Kvistigt tra skapar en ojamn effekt, medan
hartstra skapar stérre kantkontrast. Vissa barrtraslag, som balsa, kork och tall,
snider bra (om an med Iag kontrast) vid lag eller medelhdg effekt och hoga
hastigheter. Andra fibrer som gran kan paverkas av ojamna fibrer och ger ofta
daliga resultat oavsett vad du gor. Lovtraslag som korsbar och ek snider bra
vid hog effekt och laga hastigheter. Konstgjorda tréaprodukter kan variera fran
marke till marke, framst baserat pa deras limkomposition och férekomst. MDF
fungerar bra men skapar moérka kanter vid skarning.

Utover brandrisken med alla traprodukter maste extra forsiktighet iakttas med
rok fran lim som anvands i plywood och annat konsttra. Vissa ar for farliga att
anvanda alls, medan andra kraver noggrann ventilation och upprepade
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industriella tillampningar med andningsbar personlig skyddsutrustning. Traets
toxicitet bor ocksa kontrolleras, eftersom damm fran vissa naturliga traslag,
inklusive oleander och idegran, ocksa kan orsaka tillrackligt med illamaende
och hjartproblem.
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®Se Anvandningsdata.

DET REKOMMENDERAS ATT STALLA IN EFFEKTEN TILL 80

50W 60W 80w 100W 130W 150W
materi tiocklek Snab Optim Snab Optim Snab Optim Snab Optim Snabb Optim Snab Optim
al J baste al baste al baste al baste al aste al baste al
hastig hastig hastig hastig hastig hastig hastig hastig hastig hastig hastig hastig
het het het het het het het het het het het het
204 304a | 259 304
-ta -ta -ta
3 mm 15/S 108 158 25/S 20/s sald 35/S 40/S 358
let let let
ern
5mm 8S 58 108 718 12/S 8S 15/S 108 1718 12/S 21/s 15/S
8mm 48 28 5S 3/1S 9/S 58 108 6S 12/S 8S 158 108
akryls
yra 10 mm 48 2/S 6/S 38 7/ 48 8/S 58 11/8 7S
15mm 3/S 18 48 2S 5/S 3S 7/ 48
20mm 3/S 1/S 48 1,5/S
25mm
30mm
Lasereffekt 90 % : Vid akrylskérning bér man vara uppmaérksam pa luftflodeskontroll , materialets blasyta bor vara liten eller
sidoavblasande , vilket kan sakerstalla akrylens jamnhet , och akrylytan bor ha luftcirkulation for att férhindra brand .
20-ta 30-ta
3mm 9/S 7/ 15/S 128 20/S 158 23S 18/S 25/S et let 25/S
Akryl 5mm 5/S 3S 108 8/S 13/S 108 158 13/5 18/S 15/S 21/S 18/S
10 mm 5/S 3s 718 58 98 6S 128 9/S
15mm 48 3/S 7/ 5/S
Lasereffekt 9 0% : Traskarning styr huvudsakligen Iuftflodet, ju storre luftfidde, desto snabbare skarhastighet
-t 70-t -t
2mm | 3sis | sus | 0| uss | eos | ses | 0P | eas | suis | 7eis | 20T | sars
let let let
Drift/
60-ta . 80-ta
3 mm 30/s 278 40/S 38S 50/S 48/S 58/S Sjukv 68/S 7alS
PVC let let
ard
20-ta 30-tal 40-tal 75-ar
4mm 25/8 35/S 45/S 558 50/S 65/S 63/S | salde 7/
let et et
m
. 100/ 295/
trasa en séng 40/S 38/S 60/S 58S s 98/S 200S | 195S | 300/S s 400S | 395S
x « 30-ta
lader en sang 15/S 12/S 20/s 17/S 25/S 20/s et 25/S 40/S 35/S 458 40/S
Det rekommenderas att anvanda en fokuseringslins med en brannvidd pa 50,8, med ett laserrér pa 60W-100W och en liten
mangd luftkompressor, rekommenderas att sénka effekten med 50%-70%.
Pappe moncta 40-ta 40-tal 150/
80/S 120S 40/S 250S | 40/S | 350/S | 40/S | 450S 40/S
r yer let et S
B 2540 otal 30-tal | 40-t 40-t
-tal -ta -ta -ta
fargss 2mm 15/S 138 salde 36/S 35/S 458 558 50/S
tick m et et let let
i
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Parametrar for skarning av tvafargade plattor och PVC, vid pappersskarning bor man vara uppmarksam pa justering av
lasereffekten, ju hogre
Ju mer laserrorets effekt, desto mindre procentuell justering av lasereffekten

4. BESKRIVNING AV KONSOLLEN.
®OVERSIKT .

Du kan styra gravoren direkt fran den inbyggda kontrollpanelen, direkt
ansluten till en dator eller via internet. Fér mer information om hur du
anvander gravyrprogramvaran, se den separata manualen. Den inbyggda
kontrollpanelen gor det mojligt att styra lasern manuellt, eller sa kan
designen graveras pa USB-minnen och externa harddiskar som ar
anslutna till USB-porten pa hoger sida av skapet.

For manuell drift kan piltangenterna anvandas for att flytta laserhuvudet
langs X- och Y-axelns styrningar, och PULS-knappen kan anvandas for att
avfyra lasern. Varje gang pilknappen trycks ner kan laserhuvudet stallas in
pa att fastna inom ett installt avstand genom att trycka p4 MENY och
justera parametrarna under "Manuella installningar+". Lasern kan stéllas in
pa att avge laser under en fast tidsperiod genom att trycka pa MENY och
justera parametrarna under "Laserinstallningar+". Alla knappar och menyer
ska vara markerade pa engelska. Om inte, tryck pa MENY och ga till den
oversta knappen i héger kolumn.

for att andra konsolens sprakinstallningar.
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For att ladda en design fran en FAT16- eller FAT32-formaterad flash-enhet
eller extern harddisk, tryck pa MENY, valj "Arkiv", sedan "Udisk+" och
sedan "Kopiera till minne". Markera designen i Arkiv-menyn och valj sedan
Kor. Olika parametrar kan justeras med hjalp av konsolens menyer och
undermenyer, inklusive att stalla in flera ursprung for att gravera en design
pa ett material fyra ganger i en enda session .

Nar du kor designen fran konsolen kommer detta att vara huvuddisplayen.
Designen ska visas i det Ovre vanstra hornet, och dess namn, tillsammans
med aktuell hastighet och effektinstallningar, ska visas i det dvre hogra
hornet. Laserhuvudets position i férhallande till bordet visas som
X-koordinater (horisontella) och Y-koordinater (vertikala). Z-koordinaten
visar arbetsbankens hojd. U-koordinaten kan konfigureras fér att styra
rotationsaxeln eller automatisk matning, om sadan finns installerad. Under
dem finns lager som innehaller instruktioner om deras individuella
hastighet (i mm/s) och maximala effekt som en procentandel av maskinens
nominella effekt. Antalet batcher i det nedre vanstra hornet registrerar hur
manga ganger den aktuella designen har graverats under en enda

session.
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- s o Tt =1 . O° T 5.5
‘ File: TempFile DN 13- 00: 60 2()_1{9“;’10(;‘1-'25_)_ )
Speed: 100mm/s
Power: 99.9%/33. 3%
X 10000. 0
Y 10000. 0
U: 10000. 0
100 99.9%
100 99.9%

100 99.9%

i e e e e R .W:638.8 mmcontinue
Idle 99:59:59 Copies 65535 H'BEB S mm  <low

Precis som knappen sager, tryck pa Kor/Paus for att borja gravera det
laddade ménstret och pausa graveringen vid behov.

Vid en nddsituation, sdsom brand, anvand inte kontrollpanelen for att
pausa eller stoppa graveringen. Tryck omedelbart pa ndédstoppsknappen.

®STALL IN LASEREFFEKT .

Nar du trycker pa ENT i huvudgranssnittet valjer markérrutan initialt
parametern "Hastighet".

§peea| 100mm/ s
| Power: 99.9%/33. 3%
X: 10000. 0
- 10000. 0
U: 10000. 0
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Tryck p4 A-och ¥-tangenterna for att vaxla mellan parametrarna. Valj
parametern Effekt.

Speed: 100mm/ s
99. 9%/33. 3%

X: 10000. 0

L' 10000. 0

U: 10000. 0

Tryck pa ENT nar den réda markéren ar dver strombrytaren. Tryck pa A-
och V¥ -tangenterna for att andra parametervardet.

MaxPower: 999 | %
MinPower: | 33.3 | %

Tryck pa ENT fér att spara dina andringar.

Tryck pa ESC for att ogiltigforklara andringarna och ga tillbaka till
huvudgranssnittet.

®STALL IN LASERHASTIGHETEN

Nar du trycker pa ENT i huvudgranssnittet valjer markoérrutan initialt
parametern "Hastighet" .
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100mm/s

Power: 99.9%/33. 3%
X: 10000. 0
X 10000. 0

U: 10000. 0

Tryck pa ENT-tangenten igen for att visa detta granssnitt.

Tryck p4 A-och V¥-tangenterna for att &ndra parametervardet.
Tryck pa ENT for att spara dina andringar.

Tryck pa ESC for att ogiltigforklara andringarna och ga tillbaka till
huvudgranssnittet.

Speed:. 100 ' mm/s

OFUNKTIONSMENY .

Tryck pa menyn i huvudgranssnittet for att 5 ppna menygranssnittet:

Tryck pa A-och V¥-tangenterna for att valja alternativet och tryck sedan pa
ENT for att 6ppna motsvarande undermeny .
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| _Para_setting i Language
Laser set Diagnoses
Manual set System info
Axes reset Set default para
Origin set Restore default
Screen ref set Controller set
Panel lock Permission

®JUSTERA Z-AXELN .

Nar Z-flyttning ar valt, tryck pa <« eller » for att styra Z-axelns rorelse
medan sensorkittet ar installerat.

®JUSTERA U-AXELN .

Nar U-rérelse ar valt, tryck pa <« eller » for att styra U-axelns rérelse.
Detta kan anvandas for att styra rotationsaxelns rotationsposition eller den
automatiska matningens linjaritet (positioner saljs separat) om bada
Installation.

®ATERSTALL AXELN .

Nar Axelaterstallning+ ar valt, tryck pa ENT, och den vanstra displayen
visar: Tryck pa A eller ¥ for att valja ett alternativ.
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- XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

U axis reset

Tryck pa ENT fér att borja aterstalla den valda axeln och meddelandet
"Aterstalining pagar" visas pa skarmen.

Nar det ar klart férsvinner meddelandet automatiskt och systemet atergar
till huvudgranssnittet.

®JUSTERA LASERINSTALLNINGARNA .

Efter att du valt laserinstallningarna och tryckt pa ENT visar den vanstra
displayen: Funktionsmetoden ar densamma som féregaende installning.
Nar du valjer Fortsatt, tryck pa PULS for att avfyra lasern och slapp sedan
knappen for att slutféra avfyrningen. Nar du ar klar med justeringarna
sparar du dem genom att valja ENT-knappen for att skriva eller trycka pa
ESC-knappen for att avsluta utan att spara andringarna. Avlasning kan
ladda sparade parametrar.

Laser mode: [ Co{ti nué_ ‘

Laser time: 100 ms

Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

®JUSTERA LASERRORELSELAGET .

Nar du valjer Manuella installningar trycker du pa ENT, sa visas foljande
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sida till vanster: Nar rorelselaget ar "Kontinuerligt" fungerar inte
parametern for manuell joggning. Nar den anvands for att manuellt flytta
laserhuvudet flyttar piltangenterna det kontinuerligt tills de slapps. Nar
rorelselaget ar "Jogga" kommer laserhuvudet att flytta exakt den stracka
som sparats i denna parameter varje gang piltangenterna trycks ned.
Anvand riktnings- och ENT-tangenterna for att justera uppat eller nedat.
Nar du ar klar med justeringarna sparar du dem genom att valja
ENT-tangenten for att skriva eller trycka pa ESC-tangenten for att lamna
utan att spara andringarna. Avlasning kan ladda sparade parametrar.

Move mode: Manual

Manual: 100 mm

®STALL IN URSPRUNGET .

Nar rutan trycks pa origo-mangden, tryck ENT, sa visas den vanstra
dialogrutan:

.Muti-Origin cnable

| B Originenablel || Setting
‘i Origin enable2 || Setting |
1.. Origin enable3 Setting
. Origin enable4 Seltmg

Start origin: | ¢

Tryck pa FN for att valja ett alternativ. Nar du har valt Aktivera flera kallor
trycker du pa ENT for att aktivera eller inaktivera alternativet. Nar det ar
aktiverat ar den lilla rutan réd, och nar det ar inaktiverat ar den gra. Nar du
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valjer Ange ursprung eller Nasta ursprung trycker du pa <« eller » for att
valja ett varde. Nar du andrar parametern Ange ursprung, kom ihag att
trycka pa ENT for att bekrafta andringen. Nar du stanger granssnittet
sparas parametrarna automatiskt.

Detaljerna for varje artikel ar foljande:

- Stall in Ursprung 1/2/3/4: Efter att ha aktiverat installningen for flera
ursprung, placera markoren éver installningen Ursprung 1/2/3/4. Tryck pa
ENTER pa tangentbordet.

nyckel, systemet tar koordinaterna som motsvarande koordinater for origo
1/2/3/4.

- Aktivera kalla 1/2/3/4: Nar installningen for flera kallor ar aktiverad kan
fyra kallor ocksa inaktiveras och aktiveras individuellt.

Nar logik med flera ursprung ar vald, om numret pa nasta ursprung ar 1
och fyra ursprung ar aktiverade, kommer arbetet att anvandas varje gang
det startas nar funktionen for att spara fil startas (via tangentbord eller PC)
eller nar en bearbetningsfil laddas upp till en PC och filen ar vald "Ta
ursprung som ursprung".

Olika ursprung. Ursprungets rotationsordning &r 1—-2—3—4—1—-2... Om
du laddar upp en bearbetningsfil till din dator och valjer Aktuellt ursprung
for filen, kommer systemet alltid att anvanda det aktuella ursprunget.
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®STALL IN STANDARDPARAMETRAR .

Nar fakta ar installda. Markera stycket sa lagras maskinens aktuella
parametrar som standardvarden. De kan sedan hdmtas med kommandot
Aterstall standardparametrar. Det rekommenderas att du sparar
maskinens faktiska fabriksinstaliningar sa att den enkelt kan aterstallas vid
behov.

Om lésenordet ar aktiverat, tryck pa <« eller » och A eller ¥ for att valja
I6senordet och tryck sedan pa ENT for att spara I6senordet.

®ATERSTALL STANDARDPARAMETERN.

Vid definition av fakta. Nar en parameter har valts ersatter systemet alla
aktuella parametrar med de sparade standardparametrarna fran fabriken.
Funktionsmetoden ar densamma som vid installning av
standardparametrarna.

®STALL IN GRANSSNITTSSPRAK.

Nar du valjer ett sprak, tryck pd ENT sa visar den vanstra displayen:

English | EN | Deutsch .. DE

PYCCKHIi | RU ‘ Tiéng Viét VN

Francais | FR | Espafiol 'ES
| Frangais | FR | Espaol |

|

|

Ponugués EP'I‘ L ltalia -I]T
| Tirk | TR

Anvandningsmetoden ar densamma som ovan. Tryck pa ENT efter att du
valt dnskat sprak och aterga till huvudgranssnittet.

®STALL IN MASKINENS IP-ADRESS .

Nar du har valt dina IP-installningar, tryck pa ENT sa visar den vanstra
displayen:
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IP address:

192 [.] 168 |. I .| 100

Write

Tryck pa « eller » och A eller ¥ samt ENT for att andra parametrarna.
Standardadressen for gravoren ar 192.168.1.100. Om den har funktionen
redan anvands i ditt lokala natverk, anvand 192.168.1 for de tre forsta
avsnitten och valj ett unikt varde for den sista delen. Generellt sett bor alla
varden mellan 2-252 vara bra férutom 47, men undvik varden som redan
anvands av andra natverksanslutna enheter.

Att ansluta maskinen direkt till det offentliga internet medfoér risk for
obehorig anvandning och rekommenderas inte. Om du fortfarande vill
ange den maste du registrera och anvanda en unik offentlig TCP/IP-adress.
Nar du ar klar med justeringarna sparar du dem genom att valja
ENT-tangenten for att skriva eller trycka pa ESC-tangenten for att avsluta
utan att spara andringarna. Avlasning kan ladda sparade parametrar.

®DIAGNOSTISKA VERKTYG .

Efter att du valt Diagnostik visas den vanstra dialogrutan:
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INPUT:

j LmtX- D LmtU+ we

[ ] Lmty- ] LmtU- |l
U JEx-Run [ Jintlock [ ]In2
OUTPUT:

B outt []out2
. Status [_]Aux.z’\ir

Det har granssnittet visar information om systemets hardvaru-I1/O-port:

Inmatning: Las systemets hardvaruinformation. Nar en hardvarusignal
utléses visas den lilla rutan till vianster om motsvarande post i rott. Annars
ar den gratonad.

Utgang: Anvand markoren for att valja utgang. Tryck ENT for att vaxla
mellan utgangslagen och ESC for att aterga till huvudmenyn utan att géra
nagra andringar.

®INSTALLNING AV SKARMREFERENS .

Efter att du valt skarmursprung visas den vanstra dialogrutan:
Screen onigin;  Up-left

Up-left Up-right

Low-left Low-right

Detta granssnitt visar origos position. Olika origopositioner kan ge olika
reflektioner av grafen pa X/Y-axeln. Funktionsmetoden ar densamma som
ovan.
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®JUSTERA SKULPTLAGRET .

Nar systemet ar i vilolage eller arbetet ar klart, tryck pa ENT for att komma
till avsnittet med lagerparametrar .

100 99.9% Layer0: -

Speed: 100 | mm/s

100 99 99, MinPower: | 855 | %

MaxPower: 85.5 %

Q Qo '
100 99.9% Wite |

100 99 .92 Modify to press <ENT>, Select
<Write> to set parameters

Tryck pa A eller V¥ for att valja 6nskat lager.

Tryck ENT fér att kontrollera parametrarna for det valda lagret, som visas
pa bilden: Som standard kommer den réda markéren att vara éver Lager.
Tryck pa «- och »-tangenterna for att valja 6nskat lager.

Flytta markoren till Write och tryck pa ENT for att spara
parameterandringarna, eller tryck pa ESC for att avsluta utan att spara.
Funktionsmetoden ar densamma som fér maximal/minimal
effektinstallning.

®JUSTERA RORELSEPARAMETRAR .

I undermenyn Parameterinstallningar valjer du Flytta parametrar for att

visa det vanstra granssnittet: Valj och justera parametrar genom att trycka
pa pilarna.

Fast feed spd: 1000 mm/s
Cutting Acc: | 100 |mm/s2
Fast feed Acc: 500 mm/s2
Corner Acc: 100 mm/s2
Engrave Acc: | 100 |mm/s2
Start speed: 50 mm/s
Cut jerk: D (0-200)%

I Read H_Pnlle _]
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Nar du ar klar med justeringen, flytta markéren till Write och tryck pa ENT
for att spara parameterandringarna, eller tryck pa ESC for att avsluta utan
att spara.

Avlasning kan ladda sparade parametrar.

®STALL IN RAMPARAMETRAR .

| undermenyn Para-instéllningar valjer du Raminstallningar for att visa det
vanstra granssnittet: Valj och justera parametrar genom att trycka pa
pilarna. Nar du ar klar med justeringen flyttar du markéren till Skriv och
trycker pa ENT for att spara parameterandringarna, eller trycker pa ESC
fér att avsluta utan att spara. Lasning kan ladda sparade parametrar.
Starta klippning av ram klipper ramen enligt de aktuella parametrarna.

Go frame speed 106 mn's
Cut frame speed 1000 mm's

Frame gap 106 mm

Sturt cutting frame Read Urite

®STALL IN BLASPARAMETRAR .

I undermenyn Styckeinstallningar valjer du Blow-installningar for att visa
det vanstra granssnittet: Valj och justera parametrar genom att trycka pa
pilarna. Nar du ar klar med justeringen flyttar du markéren till Skriv och
trycker pa ENT for att spara parameterandringarna, eller trycker pa ESC
fér att avsluta utan att spara. Lasning kan ladda sparade parametrar.
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Auxiair mode: Blow When laser

Open auxnair delay: 10. 0 ms
Close auxiair delay: - 10. 0 ms
Read | ‘ Write

®JUSTERA ATERSTALLNINGSHASTIGHETEN .

I undermenyn "Parameterinstaliningar" valjer du "Hastighetsinstallningar”
for att visa det vanstra granssnittet:

XY Reset speed: 300 mm/s
U Reset speed: 200 mm/'s
U work speed: _iU[_) mmn's

Manual fast: 100 mnvs
Manual slow: 10 mm/s

 Read | Write |

Valj och justera parametrar genom att trycka pa pilarna. Nar du ar klar med
justeringen, flytta markoren till Skriv och tryck pa ENT for att spara
parameterandringarna, eller tryck pa ESC for att avsluta utan att spara.
Avlasning kan ladda sparade parametrar.

® JUSTERA MASKINKONFIGURATIONEN .

| undermenyn Parameterinstallningar valjer du Datorkonfiguration for att
visa det vanstra granssnittet:
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Reset to origin: YES

Return pusilion::_ Ol'igi_t; po-s

{Origin on overscale: NO

U Focus distance: 100 mm

[ Read : Write

Valj och justera parametrar genom att trycka pa pilarna. Nar du ar klar med
justeringen, flytta markoéren till Skriv och tryck pa ENT fér att spara
parameterandringarna, eller tryck pa ESC for att avsluta utan att spara.
Avlasning kan ladda sparade parametrar.

®JUSTERA PARAMETRARNA FOR ROTATIONSAXELN .

I undermenyn Parameterinstallningar valjer du
Rotationsfunktionsinstalliningar for att visa det vanstra granssnittet:

Enable rotary Func: YES
PPR: 50
Diameter: 10,0 mm

Read || Write |

Valj och justera parametrar genom att trycka pa pilarna. Nar du ar klar med
justeringen, flytta markoren till Skriv och tryck pa ENT for att spara
parameterandringarna, eller tryck pa ESC for att avsluta utan att spara.
Avlasning kan ladda sparade parametrar.

O®STALL IN GRANSSNITTSLOSENORDET .

Nar markoren ar pa panellaset, tryck pa ENT, sa visas den vanstra
dialogrutan:
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Password Sct

Keyboard locked

Tryck pa A-och V¥-tangenterna for att valja alternativet. Nar den bla
markdren ar dver onskat alternativ, tryck pa ENT for att 6ppna
motsvarande granssnitt.

® SAKERHETSKOPIERING OCH ATERSTALL PARAMETRAR.

I huvudmenyn valjer du Kontrollinstallningar for att visa den vanstra
skarmen:

Backup to U disk
Restore para from U disk‘|
; Upgrade from U disk \

Time Seting+ ‘

Sakerhetskopiera till USB-minne: Spara de aktuella parametrarna till ett
USB-minne.

Aterstall parametrar fran USB-minne: Aterstéll sparade parametrar fran ett
USB-minne.

Uppgradera fran USB-minne: Uppgradera styrenhetens programvara fran
ett USB-minne.

OSTALL IN MASKINENS DATUM OCH TID.
I undermenyn Kontrollinstallningar valjer du Tidsinstallningar+ for att visa

vanster granssnitt:
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2019 1 12

Write |

Modify to press <ENT> Select
<Write> to set paramelers

Valj och justera parametrar genom att trycka pa pilarna. Nar du ar klar
justering, flytta markoéren till Skriv och tryck pa ENT fér att spara
parametern

andringar, eller tryck ESC for att avsluta utan att spara. Lasning kan ladda
sparade

parametrar.

O AUKTORISERINGSHANTERING OCH TANGENTBORDSLAYOUT .

Din gravér bér redan vara auktoriserad och redo att anvandas. Om du
kopte din gravor via ett uthyrningsprogram och annu inte har fatt en
licenskod, vanligen kontakta kundtjanst. Ange den genom att ga till
huvudmenyn och valja Behorigheter. Det vanstra granssnittet kommer att
dyka upp.

Permission not activated !
00000 | - | 00000 | - | 00000 | - | 00000

__ Change permission code

Tryck pa ENT en gang for att valja det forsta faltet och tryck sedan pa ENT
igen for att visa det vanstra tangentbordet.

Anvand piltangenterna och ENT for att valja ratt tecken. Om det finns
nagra fel, tryck pa ESC och sedan pa ENT for att ange faltet igen. Anvand
piltangenterna for att flytta till ett annat inmatningsfalt och ange dess
innehall p& samma séatt. Nar alla falt har angetts korrekt, valj Andra
behdrighetskod och tryck pa ENT for att lAmna den har skdrmen och
aterga till huvudmenyn.
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MAINTENANCE

1. UNDERHALLSOVERSIKT.

Anvandning av andra procedurer an de som anges har kan leda till farlig
exponering for laserstralning. Stang alltid av apparaten och koppla bort
den fran strémférsoérjningen innan du utfér rengorings- eller
underhallsarbete. Hall alltid systemet rent, eftersom brandfarligt skrap i
arbets- och avgasutrymmen utgér en brandrisk. Endast utbildade och
skickliga yrkesman far modifiera eller demontera denna utrustning.

- Systemet maste alltid ha tillgang till rent och kallt vatten.
- Arbetsbanken maste rengéras och soptunna témmas varje dag.

- Den tredje spegeln och fokuseringslinsen maste inspekteras dagligen
och rengdras vid behov.

- Ovriga speglar och avgassystem maste inspekteras varje vecka och
rengoras vid behov.

- Balkjustering bér kontrolleras varje vecka.

- Ledningarna bor kontrolleras varje vecka for I16sa anslutningar, sarskilt
for laserrorets stromforsorjning.

- Skenorna bér rengdras och smaérjas minst tva ganger i manaden.

- Luftassistansen maste inspekteras en gang i manaden och rengéras
vid behov.

- Hela lasermaskinen, inklusive andra komponenter som
vattenkylningssystemet, maste inspekteras en gang i manaden och
rengoras vid behov.

2. Vattenkylningssystem.
®ROr aldrig vid eller justera gravorens vattentillférsel medan pumpen
fortfarande ar igang.
ansluten till stréom.
®L aserroret behdver kylas med rent destillerat vatten for att undvika
Overhettning. Rumstemperatur eller nagot lagre varmt vatten ar idealiskt.

Laserror kraver minst 7,5 liter kylt, rent destillerat vatten eller annat
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lasersakert kylmedel for att undvika 6verhettning. Om
vattentemperaturen ar nara 38 °C, sluta arbeta tills det svalnar eller hitta
ett satt att sdnka temperaturen utan att avbryta laserrorets vattentillférsel.
Vattnet bor inte heller bli for kallt, vilket ocksa kan gora att glaslaserroret
splittras under anvandning. Under vintermanaderna eller om du
anvander is for att kyla varmt vatten, se till att temperaturen aldrig
sjunker under 10 °C.

®Mer vatten bor tillsattas med nagra dagars mellanrum for att sakerstalla

att avdunstning sker.

orsakar inte att pumpen exponeras under anvandning .

3. RENGORING
®RENGOR HUVUDFACKET OCH GRAVYRMASKINEN .

Kontrollera minst en gang om dagen om det finns dammansamlingar i
gravyrkammaren. Om sa ar fallet maste du ta bort det. De exakta
rengoringsintervallen och kraven beror starkt pa materialet som bearbetas
och utrustningens driftstid. Rena maskiner sakerstaller optimal prestanda
och minskar servicekostnaderna, samt minskar

risk for brand eller skada.

Rengor fonstret med ett milt rengéringsmedel och linser eller en
bomulistrasa. Anvand inte pappershanddukar eftersom de kan repa
akrylen och minska lockets formaga att skydda dig mot laserstralning.
Rengoér huvudhdljets insida noggrant for att ta bort skrap, partiklar eller
sediment. Pappershanddukar och fonsterputs rekommenderas. Rengér vid
behov locket till laserroret efter att det har svalnat helt. Lat eventuell vatska
som anvants vid rengoring torka helt innan du anvander lasergravyren
vidare .

®RENGOR FOKUSLINSE .

Linsen har en slitstark belaggning som inte skadas av korrekt och
noggrann rengoring.

Du bér kontrollera linsen och spegeln den tredje dagen och rengéra dem
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om det finns skrap eller dis pa ytan. Din lasereffektivitet kommer att minska,
och varmeuppbyggnad pa oljan eller dammet i sig kan skada linsen.

1. Flytta gravyrbordet till ett avstand av cirka 10 cm under
objektivfattningen.

2. Flytta laserhuvudet till mitten av bordet och placera en trasa under
linsfastet sa att linsen inte skadas om den av misstag faller av fastet.

3. Skruva loss objektivfattningen och vrid den at vanster.
4. Ta bort tryckluftsslangen och laserskenans anslutning.

5. Efter att du placerat objektivet pa rent objektivrengéringspapper, vrid
forsiktigt objektivhallaren sa att objektivet och dess O-ring faller ner pa
rengoringsduken och ta bort objektivet fran objektivfattningen.

6. Kontrollera o-ringen och rengér den vid behov med en bomulispinne
och en pappershandduk eller trasa for linsrengoring.

7. Blas luft pa linsens yta for att ta bort sa mycket grovt damm som
mojligt.

8. Kontrollera linsytan och rengér linsen med linsrengoringsldosning och
linspapper eller -duk vid behov.

9. Hall i kanten av linsenheten med en linsrengéringsduk och anvand
linsrengdringslosning. Hall linsen i en vinkel och skolj bada ytorna for att
tvatta bort smutsen.

10. Placera linserna pa en ren linsrengdringsduk och applicera lite
linsrengoringsldsning pa ena sidan av linsen. Lat vatskan verka i ungefar
en minut och torka sedan forsiktigt med linsrengdringspapper doppat i
linsrengoringslésningen. Torka denna sida av linsen med en torr
nasduk/trasa.

11. Upprepa samma rengoringsprocess pa andra sidan av linsen.
Anvand aldrig rengdringspappershanddukar tva ganger. Damm som
samlas i rengoéringspappershanddukar kan repa linsens yta.

12. Kontrollera linsen. Om den fortfarande ar smutsig, upprepa
rengoringsprocessen ovan tills linsen ar ren. Ror inte vid linsens yta efter
rengoring.
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13. Satt forsiktigt in objektivet i objektivfattningen och se till att den runda,
konvexa sidan ar vand uppat. Placera o-ringen ovanpa objektivet.

14. Montera forsiktigt tillbaka linsen och laserhuvudet i omvand ordning.

®RENGOR SPEGELN .

Om det finns skrap eller dis pa spegelns yta bor aven spegeln rengoras for
att forbattra prestandan och undvika permanenta skador. Den forsta bilden
ar placerad bakom maskinens vanstra sida, bortom Y-axelns bortre ande.
Den andra linsen ar pa Y-axeln vid den vanstra anden av X-axeln. Den
tredje linsen ar placerad ovanpa laserhuvudet pa X-axeln. Den storsta
ansamlingen av skrap finns pa den tredje spegeln och bdr kontrolleras
dagligen med fokuseringslinsen. Den férsta och andra linsen kan
kontrolleras dagligen vid behov, men om de bara kontrolleras en gang i
veckan ar de...

vanligtvis bra.

1st mirror 2nd mirror 3rd mirror

Speglar kan rengoras pa plats med hjalp av linsrengdringsdukar eller
-servetter, eller sa kan de tas bort genom att rotera dem moturs. Var
forsiktig sa att du inte rér spegelns yta direkt. Undvik att trycka for hart for
att slipa skrap och orsaka repor. Om speglarna tas bort fér rengéring, Satt
tillbaka dem genom att vrida dem medurs pa plats samtidigt som du var
forsiktig sa att du undviker repor.
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4. LASERBANUPPJALLNING.

Korrekt stralinriktning ar mycket viktigt for maskinens totala effektivitet och
arbetskvalitet. Denna maskin ar helt stralinriktad fore leverans. Men nar
gravoren anlander, ungefar en gang i veckan under normal drift,
rekommenderas anvandaren att bekrafta att inriktningen fortfarande ar pa
en acceptabel niva och att spegeln och fokuseringslinsen inte ror sig pa
grund av maskinens rorelser.

il
Du maste placera en bit tejp vid varje steg i laserbanan och markera den
for att bekrafta att plattformen forblir korrekt justerad. Om inte, kan du
anvanda laserrorets faste eller skruvarna pa baksidan av den feljusterade
spegeln for att atgarda problemet. Nar de medfdljande tejparna tar slut
rekommenderar vi att du anvander maskerade tejper eftersom de ar enkla
att hantera och anvanda.

Om stréljusteringen utfors slarvigt kan operatéren utsattas for en liten
mangd stralning. Folj dessa procedurer korrekt och var alltid forsiktig nar
du utfor straljustering .

Utfor straljustering vid laga effektnivaer: 15 % eller mindre. En hdgre
procentandel kommer att fa lasern att tdnda testremsan istallet for att
marka den. Se till att stalla in maximal effekt (inte minimum) pa 15 %.
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® ASERRORSINJUSTERING .

For att testa laserrorets inriktning med den forsta spegeln, klipp av en
tejpremsa och placera den pa spegelramen.

Placera inte tejpen direkt pa spegeln. Sla pa maskinen och stall in
effektnivan pa 15 % eller lagre.

Tryck pa PULS for att avfyra lasern manuellt. Du bér kunna se ett litet
marke pa bandet. Om den inte marker det, tryck pa PULS igen.

Tryck pa pulsen for att aktivera lasern. Se alltid till att vagen mellan lasern
och dess mal ar fri. Lat aldrig frammande féremal komma in mellan lasern
och dess mal. Nar du trycker pa

PULS-knappen, var noga med att inte lamna nagon del av din kropp i
laserstralen.

Lasermarket ska vara nara halets mitt. Om lasern inte ar centrerad pa den
férsta spegeln, stang av laserns strdm och justera forsiktigt laserroret i

dess hallare. Detta kan krava att bultarna pa fastet lossas. Var forsiktig sa
att du inte lossar bultarna fér hart och inte drar at dem for hart. Endast ett

stativ kan justeras at gangen.

These m arks are OK These m arks require ad justm ent
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®FORSTA SPEGELINSTALLNING .

Efter att ha kontrollerat att laserljuset ar korrekt inriktat mellan laserréret
och den forsta spegeln, kontrollera inriktningen mellan den forsta spegeln
och den andra spegeln. Anvand forst riktningspilarna pa kontrollpanelen for
att skicka den andra spegeln till sangens baksida langs Y-axeln.

Nar den ar monterad, placera en bit tejp pa ramen pa den andra spegein.
Placera inte tejpen direkt pa spegeln. Upprepa féregaende steg. Om lasern
inte ar centrerad pa den andra spegeln maste skruvarna pa den forsta
spegeln justeras. darfor .

For att justera spegeln, lossa muttern pa skruven och vrid forsiktigt skruven
medurs eller moturs. Varje skruv justerar en annan position eller vinkel.
Hall koll pa de skruvar du justerar och justeringsriktningen. Vrid inte
skruven mer an 1/4 varv at gangen, och testa sarskilt laserns position efter

varje justering sa att du kan se effekten av varje byte. Testa tills stralarna ar
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korrekt justerade och dra sedan at muttrarna pa skruvarna igen nar alla
justeringar har gjorts.

Anvand sedan riktningspilarna pa kontrollpanelen for att skicka den andra
spegeln till sdngens framsida langs Y-axeln.

Nar den ar fixerad, placera ytterligare en tejpremsa pa ramen pa den andra
spegeln. Placera inte tejpen direkt pa spegeln. Upprepa stegen i 5.4.1 och
justera vid behov stallskruvarna pa den forsta spegeln. Testa igen tills
balkarna ar korrekt inriktade och dra sedan at muttrarna pa skruvarna.

®ANDRA SPEGELINSTALLNINGEN .

Lasermarket ska vara nara halets mitt. Om lasern inte ar centrerad pa den
férsta spegeln, stang av laserns strdm och justera forsiktigt laserroret i
dess hallare. Detta kan krava att bultarna pa fastet lossas. Var forsiktig sa
att du inte lossar bultarna for hart och inte drar &t dem for hart. Endast ett
stativ kan justeras at gangen.

® TREDJE SPEGELINSTALLNING .

-70 -



Efter att ha sakerstallt att lasern ar korrekt inriktad mellan den andra och
tredje spegeln, kontrollera inriktningen mellan den tredje spegeln och
bordet. Ta forst bort luftslangen fran laserhuvudet. Placera sedan en bit
tejp pa undersidan av laserhuvudet och tryck den ordentligt mot
munstycket. Detta kommer att Iamna ett ringmarke som kan hjalpa dig att
kontrollera noggrannheten. Upprepa stegeni 5.4.1. Om lasern inte ar
centrerad genom laserhuvudet, justera stallskruven pa den tredje spegeln i
enlighet med vad som visas i 5.4.2. Testa igen tills stralarna ar korrekt
inriktade och dra sedan at muttrarna pa skruvarna.

®|INSTALLERA LASERRORET .
Schematisk bild av installation av laserror:

Water outlet Tube bracket (recommended at support label) Positive extreme

Water outlet Water inlet

1. Installera den enligt logotypen pa lasern och anslut katod- och
anodledningarna, vatteninloppsréret och vattenutloppsroret korrekt pa
lasern.

2. Sla pa kylaren och justera laservinkeln for att sakerstalla att kylvatskan
ar full i lasern och att det inte finns nagon igensattning.

3. Ta bort markeringen fér den optiska blandaren och sla sedan pa laserns
stromforsorjning for felsékning av den optiska banan.

®PROBLEM OCH FELSOKNING .
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Problem 1: Lasern matas alltid ut med maximal effekt, eller sa ar
strommen inte justerbar.

(DLasern ar utrustad med en felaktigt ansluten stromkontrollterminal;

kontrollera terminalanslutningen noggrant.

(@Lasern har drabbats av strémavbrott; forsok att byta ut

stromforsorjningen.

(3Fel pa lasermaskinens styrkort; vanligen kontakta kundtjanst.

Problem 2: Lasern avger inget ljus.

(DLasern ar utrustad med en felaktigt ansluten stromkontrollterminal,
eller sa ar styringablen trasig. Kontrollera noggrant om terminalerna och
anslutningskablarna ar felkopplade eller inte slas pa.

(@Kylaggregatets vattenskydd fungerar inte och kylaggregatets
kylvatska ar otillracklig; Byt ut vattenskyddet eller fyll pa kylvatska.
(3)Lasrar kan drabbas av strémavbrott eller problem med
stromforsorjningen; forsok att byta ut natsladden mot en stromférsdrjning
eller en natsladd.

@Fel pa lasermaskinens styrkort; vanligen kontakta kundtjanst.
Glaserfel; vanligen kontakta kundtjanst.

Problem 3: Urladdningstandning.

(DAnslutningsledningen mellan lasern och den laserutrustade
stromforsorjningen ar skadad eller trasig; Forsok att byta ut kabeln.
@laserfel; vanligen kontakta kundtjanst.

Problem 4: Krav pa miljon.

(DLasern ar utrustad med en stromforsorjning och behdver anvandas i
en valventilerad miljé.

@Arbetsplatsen maste uppfylla lokala sakerhetsstandarder for
anvandning av laserutrustning.

Obs : Miljokrav .

Driftstemperatur: 10°C~38°C

Forvaringstemperatur: -10°C~35°C Fdrvaringsfuktighet: 20% RF~80%
RF
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5. SMORJINSTRUKTIONER.

For basta resultat, rengdr och smorj gravyrmaskinens skenor varannan
vecka.

®Stang av lasergraveringsmaskinen.
®Flytta forsiktigt laserhuvudet at sidan.

®Torka bort allt damm och skrap fran X- och Y-axelns skenor med en torr
bomulistrasa.

tills de ar blanka och rena.
®GOr samma sak for Z-axelns skruvarna.
@ Smorj skenorna och skruvarna med fett.
®Flytta forsiktigt laserhuvudet och X-axeln sa att smérjmedlet fordelas
jamnt
fordelad langs de tva skenorna, och hoj och sank flaket for att fordela
smorjmedlet jAmnt langs skruvarna.
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DAILY TROUBLESHOOTING TABLE

UTFARDA

ORSAK TILL PROBLEMET

LOSNING

Panelen indikerar att
maskinen ar skyddad

Dorren ar inte doserad

Stang dorren

Skyddsbrytaren for locket ar
skadad

Byt ut mot en ny

Panelen indikerar att
maskinen har en defekt i
vattentatningsskyddet

Vattenledningarna ar igensatta
och det finns ingen
vattencirkulation

Rengdr vattenroren

Pumpen kommer inte ut, pumpen
gar sénder

Byt ut mot en ny

Nedsatt vattenbestandighet

Byt ut mot en ny

Panelen uppmanar det
fungerande
hypergranssnittet

Skarpappersstorleken ar for stor

Andra storlek pa
bilden

Maskinens férankringspunkt ar
felaktig

Ommarknadsforing

Laserskarning ar
ogenomtranglig

Laserns ljusvag ar inte korrekt

Justera den optiska
vagen

Speglar och linser ar smutsiga

Tvatta med alkohol

Avger inte lasrar

Problem med laserror

Byt ut mot en ny

Problem med lagerkraft

Byt ut mot en ny

Y-axeln
ror sig inte

Vridomkopplaren ar inte avstédngd

Stéang av vridknappen

Dalig reldaanslutning

Flytta reldet eller byt ut
det mot ett
nytt

Skanningspanelen
indikerar

att buffertavstandet ar
otillrackligt

X-axelns laserhuvud ar for langt
ifrAn en av assistenterna

Flytta X-axelns
laserhuvud sa att
det ar 50 mm fran
origo

Aterstallningsknappen pa
maskinen ar inte avstangd

Granslagesbrytaren ar skadad
eller grénsledningen ar skadad,
och brytaren i

e-kedjan ar frankopplad.

Byt ut mot en ny réd
gransbrytare
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9.

©® N o ok~ wWwDN =

ACCESSORIES LIST

Instruktioner *1
Rokavgasror *1
Dubbelhaftande tejp *1
Klammor *1
Skruvmejsel *1
Insexnyckel *1SET
Jordningskabel *1
Natsladd *1

Datakabel *1

10. Kristall natverkskabel *1
11. Dokumentpase *1
12. USB-minne *1
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1. Varning - For att minska risken fér skador maste anvandaren lasa
instruktionsmanualen noggrant.

2. Produkten uppfyller relevanta standarder och foreskrifter.
Installationen av denna enhet maste uppfylla alla tillampliga
foreskrifter och den bor endast anvandas i valventilerade utrymmen.
Las anvandarmanualen innan du installerar och anvander denna
utrustning.

3. Denna apparat ar inte avsedd att anvandas av personer (inklusive
barn) med nedsatt fysisk, sensorisk eller mental férmaga, eller
bristande erfarenhet och kunskap, savida de inte har dvervakats
eller fatt instruktioner om anvandningen av apparaten av en person
som ansvarar for deras sakerhet.

4. Barn far inte leka med apparaten.

5. Denna apparat ar avsedd att anvandas i hushallet och liknande
tillampningar sasom: — Arbetsplats

6. Anvand produkten enligt avsedd anvandning. Varna for potentiella
skador vid felaktig anvandning.

7. Stang av apparaten och koppla bort den fran strémférsorjningen
innan du byter tillbehor eller narmar dig delar som ror sig under
anvandning.

8. Koppla alltid bort apparaten fran eluttaget om den lamnas utan
uppsikt och fére montering, demontering eller rengoéring.

9. VARNING: Anvand endast den forsorjningsenhet som medfdljer
denna apparat.

10. VARNING: Anvand endast en extern stromférsérining med
féljande specifikationer: se tabellen “ SPECIFIKATIONER ”

FARA : Laserstralning! Osynlig laser kan orsaka allvarliga brannskador pa
6gon och hud, och till och med permanent blindhet. Titta aldrig direkt in i
laserstrdlen  eller den  reflekterade  strdlen. Anvand  alltid
laserskyddsglasdgon som motsvarar vaglangden under drift. Skyddskapan
maste vara stangd under drift; anvand inte med 6ppet skydd.

VARNING: Denna utrustning far endast anvandas, installeras och
underhallas av korrekt utbildad personal.
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Nar lasern ar aktiv, for inte in hander, huvud eller féremal i
bearbetningsomradet for att undvika laserbrannskador, brand eller
mekaniska skador.

Gravering av brandfarliga material (tra, plast, papper, tyg etc.) ar extremt
brandfarligt. En person maste dvervakas hela tiden och brandslackare
maste finnas tillganglig.

Gravera inte giftiga eller explosiva material som innehaller klor, fluor, PVC,
harts, skum, asfalt, tungmetaller etc. for att undvika giftig gas eller
explosion.

Rorliga delar (portal, styrskenor, galvanometerskanner, bord) kan rdra sig
med hog hastighet under drift. Hall avstand for att undvika klamskador eller
stotskador.

Utrustningen innehaller hoégspannings- och hégtemperaturkomponenter.
Koppla bort huvudstrémmen och lat den svalna fore underhall.

Se till att rékutsug, dammborttagning och ventilationssystem fungerar
korrekt. Rok och angor fran laserbearbetning kan vara skadliga for halsan.
Barn, minderariga och obehdriga personer ar strangt forbjudna att narma
sig eller anvanda utrustningen.

Ta inte bort, kringga eller inaktivera sakerhetsbrytare, sparrar,
nddstoppsknappar eller andra sakerhetsanordningar.

Utrustningen maste vara korrekt jordad for att forhindra elektriska stotar,
statisk elektricitet och EMI-risker.

VARNING: Kontrollera att materialen ar laserkompatibla fore bearbetning.
Bearbeta inte okdnda material.

Hall linser, speglar och galvanometerskanner rena. Kontaminering kan
orsaka 6verhettning, skador eller onormal lasereffekt.

Ytorna kan vara varma under drift. Rér inte fér att undvika brannskador.
Laserror och laserstromfoérsérining ar hdgspanningskomponenter.
Demontering av outbildad personal ar forbjuden.

Miljon maste vara torr, dammfri, fri fran brandfarliga @mnen och borta fran
vatten, kemikalier och varmekallor.

Vid onormalt ljud, rok, lukt, brand eller fellarm, tryck pa nddstoppet och
stdng omedelbart av strdmmen.

Rengor luftkanaler, filter och avgasrér regelbundet for att forhindra brand
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frdn ansamlat skrap.
Endast for specificerad gravering och skarning. Anvand inte for andra
farliga operationer.
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