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Lasergraviermaschine

Benutzerhandbuch

Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerat
verwenden, und bewahren Sie sie zum spateren Nachschlagen auf.



Vorwort

Vielen Dank, dass Sie sich fiir unsere Laserausriistung entschieden haben.

Diese CO2-Lasergravurmaschine ist fiir private oder geschaftliche Zwecke konzipiert. Es
enthdlt ein Lasersystem der Klasse 1 und einige Teile konnen dennoch Gefahren darstellen,
wenn sie gemall den nachstehenden Anweisungen verwendet werden. Bitte entfernen Sie
vorinstallierte Sicherheitsvorrichtungen nicht und verwenden Sie Laser stets sicher und
verantwortungsbewusst.

Bitte lesen Sie das Handbuch vor der Inbetriebnahme sorgfaltig durch. Hierbei handelt es
sich um Einzelheiten zur ordnungsgemaBien Installation, Einstellung, Wartung und insbesondere
zum sicheren Betrieb des Lasers. Es soll so sein

Wird in Verbindung mit dem Softwarehandbuch verwendet, da die Software haufig nicht nur das
Bilddesign umfasst, sondern auch die Hauptschnittstelle fiir die Lasereinrichtung und -
steuerung darstellt. Sie und alle anderen Benutzer dieses Gerats sollten dieses Handbuch
vollstandig verstehen, bevor Sie dieses Gerat in Betrieb nehmen.

Bewahren Sie dieses Handbuch zum spateren Nachschlagen auf und leiten Sie es an alle
Personen weiter, die das Gerat installieren, bedienen, warten oder warten. Bei Weitergabe
oder Verkauf des Gerates an Dritte muss dieses Handbuch mit dem Gerat ausgehandigt werden.

Wenn Sie nach dem Lesen dieser Handbiicher noch Fragen haben, kontaktieren Sie uns bitte.
Unsere Kundenabteilung wird sich so schnell wie moglich um Thr Problem kiimmern.
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1. Einleitung

1.1 Allgemeine Information

Bei diesem Handbuch handelt es sich um eine Bedienungsanleitung fiir die Installation,
Einrichtung, den sicheren Betrieb und die Wartung der Lasergravurmaschine. Es ist in sechs
Kapitel unterteilt, die allgemeine Informationen und Sicherheit umfassen

Anleitungen, Montageschritte, Bedienungsanleitungen, WartungsmaBnahmen und Kontaktdaten.

Alle an der Montage, Installation, Inbetriebnahme, Wartung und Reparatur der Maschine
beteiligten Personen miissen dieses Handbuch, insbesondere die Sicherheitshinweise, lesen und
verstehen. Einige Komponenten stehen unter extrem hohen Spannungen und/oder erzeugen
intensive Laserstrahlung. Bei Nichtbeachtung dieser Anleitung aufgrund von Unwissenheit oder
mangelndem Wissen kann es zu LeistungseinbuBen und unzureichender Lebensdauer sowie zu Sach-
und Personenschaden kommen.

Das Funktionsprinzip der Lasergravurmaschine besteht darin, einen Hochleistungslaserstrahl
aus einem mit angeregtem Kohlendioxid (CO2) gefiillten Glasrohr auszusenden, den Strahl durch
drei Spiegel und eine Fokussierlinse zu leiten und das fokussierte Licht zum Atzen von
Mustern zu verwenden ein bestimmtes Substrat. Der erste Reflektor ist in der Nahe des Endes
der Laserrohre montiert, der zweite Reflektor bewegt sich entlang der Y-Achse der Laserrohre
Gerat, und der dritte Reflektor ist am Laserkopf montiert, der sich entlang der X-Achse
bewegt. Da sich beim Gravieren Staub auf dem Spiegel absetzen kann, muss dieser regelmaBig
gereinigt werden.Da sie Da sie sich wahrend des Betriebs bewegen, miissen sie auch regelmafBig
mit den mitgelieferten Einstellschrauben justiert werden, um den korrekten Laserpfad
beizubehalten. Bei dieser Art von Lasergraviermaschine muss ein Wasserkiihlsystem eingesetzt
werden, um die von der Laserrohre erzeugte Warme abzufiihren. Unsere Maschine selbst ist mit
einem Wasserkiihlsystem ausgestattet. AuBerdem muss ein Abluftsystem — in der Regel eine
externe Entliftung oder ein maschinenspezifischer Luftreiniger — verwendet werden, um Staub
und Gase zu entfernen, die wahrend des Gravurprozesses entstehen.

Aufgrund der begrenzten Nutzungsintensitat betragt die durchschnittliche Lebensdauer der
mitgelieferten Laserrohren, bevor sie ausgetauscht werden miissen, etwa 12.000 Stunden. Bei
einem Dauerbetrieb von mehr als 70% der

der maximalen Nennleistung wird die Lebensdauer jedoch stark verkiirzt. Um eine optimale
Leistung und Lebensdauer zu erreichen, wird eine Leistungseinstellung von 10-70 % empfohlen.

Bitte beachten Sie, dass es sich um ein Hochspannungsgerat handelt. Es wird empfohlen, die
Hochspannungsschnittstelle wahrend des Gebrauchs regelmafig zu iiberpriifen, um
sicherzustellen, dass keine Exposition auftritt.

Bitte beachten Sie, dass aktive Laser fiir das menschliche Auge unsichtbar sind. Verwenden Sie
das Gerat niemals mit geoffneter Abdeckung, um dauerhafte Schaden zu vermeiden.

Beachten Sie auch, dass ein Wasserkiihlsystem und ein Abgassystem fiir den sicheren Betrieb
dieses Gerats unerlasslich sind. Das Gerat darf nicht ohne diese beiden funktionierenden
Systeme betrieben werden. Das Wasser sollte stets sauber und auf Raumtemperatur gehalten
werden, und die Abluftanlage sollte stets allen geltenden Gesetzen und Vorschriften zur
Luftqualitat am Arbeitsplatz und in der Umwelt entsprechen.



1. 2 Zeichenerklarung

Die folgenden Symbole werden auf den Produktetiketten des Gerates und in diesem Handbuch
verwendet.

{IE Diese Gegenstande stellen eine Gefahr von schweren Personen— oder Sachschaden dar.
L]

Diese Gegenstande entsprechen ahnlich schwerwiegendenAnforderungen hinsichtlich des
Laserstrahls.

i&} Diese Gegenstande entsprechen ahnlich schwerwiegenden Anforderungen hinsichtlich

der elektrischen Komponenten.
C € Dieses Produkt wird in Ubereinstimmung mit den geltenden EU-Richtlinien verkauft.

iEng Das Geratenthaltelektrischeundelektronische Komponenten, die nicht als Haushaltsmiill

entsorgt werden diirfen.

1.3 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Diese Maschine dient zum Gravieren von Logos und anderen Verbrauchsmaterialien auf geeigneten
Substraten. Verschiedene Materialien, darunter Holz oder Bauholz. Kork, Papier und

Karton, die meisten Kunststoffe, Glas, Stoffe, Leder und Stein konnen mit diesem Produkt
verarbeitet werden. Es kann auch auf einigen speziell beschichteten Metallen verwendet
werden. Es ist nicht gestattet, das Gerat zu zerlegen oder nicht spezifizierte Materialien zu
verwenden.

Das System muss von Personal bedient, gewartet und gewartet werden, das mit dem Einsatzgebiet
und den Gefahren vertraut ist, die mit den Geraten und dem zu wiegenden Material verbunden
sind, einschlieBlich deren Reflektivitat, elektrischer Leitfahigkeit und der Moglichkeit der
Entstehung schadlicher Dampfe.

Laserstrahlen sind gefahrlich. Der Hersteller lehnt jede Haftung fiir unsachgemaBlen Gebrauch
und daraus resultierende Schaden oder Personenschaden ab. Der Betreiber ist verpflichtet, die
Lasergravurmaschine nur fiir zugelassene Zwecke gemaB den tbrigen Anweisungen im Handbuch und
allen geltenden lokalen und nationalen Gesetzen und Vorschriften zu verwenden.



1.4 Technische Daten

Modell YX460
. Durchmesser 60mm

Laserrohre

Lange 1000mm

Durchmesser 18mm
Fokuslinse Starke 2mm

Brennweite 50, 8mm

Durchmesser 25mm
Spiegel

Starke 3mm
Eingangsleistung 230V / 50Hz
Leistungsaufnahme 600W
Nennleistung 60W

Voraussichtliche Nutzungsdauer

bei einer Leistung von <40 % / 40-70 % / >70
%

1200hr / 1000hr / 800hr

Laserwellenlange 10640nm
Bearbeitungsbereich 400 X 600mm
Lamellen auf Arbeitsbett 27
Max. Bearbeitungsgeschwindigkeit 600mm/'s

X-Achse 8000mm/ s2
Max. Beschleunigung

Y-Achse 3000mm/ s2
Min. Graviertiefe 0, Olmm
Max. Graviertiefe 10mm
Min. SchriftgroBe 1 X 1mm

) Max. 70%

Erforderliche Luftfeuchtigkeit
Betriebsumgebung

Temperaturbereich 5-35C
Mitgelieferte Betriebssoftware RDWorks

Kompatible Betriebssoftware

CorelLaser, LightBurn

Kompatible Bildformate

.hpgl, . jpeg, .pdf,

Ltiff, . tga

.ai, .bmp, .dxf, .gif,

.plt, .png, .rd, .svg,

Grafische Betriebsmodi

Raster—, Vektor— oder kombinierte Modi

Zertifikate

CE, FDA, FCC

Nettogewicht

100kg




1.5 Bestandteile

Vorderansicht

A. Deckel: Der Deckel deckt das gesamte Arbeitsvolumen ab und dient zum Einlegen und
Entfernen von Materialien, zur Laserausrichtung und fiir andere Wartungsaufgaben. Bei
geoffnetem Deckel wird die Stromversorgung automatisch unterbrochen.

B. Polycarbonat-Fenster: schirmt den Laserstrahl ab, um Sie und andere vor den Auswirkungen
des Lasers und seinen Reflexionen zu schiitzen und ermoglicht die Uberwachung des
Gravurprozesses. Allerdings sollten Sie den Laserstrahl wahrend des Betriebs nicht haufig
beobachten, obwohl schadliche Laserstrahlung nicht durch das Fenster dringt

C. Amperemeter: Zeigt die von der Laserrohre verbrauchte Strommenge an und passt sie an.

D. Y-Achsen-Fithrungsschiene: Die Y-Achsen-Fiihrungsschiene unterstiitzt die Auf— und
Abbewegung der X-Achsen—Fiihrungsschiene auf dem Arbeitstisch.

E. X-Achsen-Schiene: Die X-Achsen—-Schiene enthalt 2 Spiegel und LED-Leuchten, die die
seitliche Bewegung des Laserkopfs auf dem Arbeitstisch unterstiitzen.

F. Laserkopf: Der Laserkopf umfasst 3 Spiegel und eine Fokussierlinse, einen automatischen
Fokussierungssensor, einen Leuchtpunktzeiger und einen Luftkontrollauslass



G. Arbeitstisch: Der Arbeitstisch kann in der Hohe verstellt werden, um diinnere oder dickere
Materialien zu verarbeiten, und kann auch zwischen Aluminium— und Wabenplattformen
eingestellt werden. Dies ist auch ein Zubehorteil, das bei der ersten Lieferung der
Graviermaschine mitgeliefert wird.

H. Bedienfeld: Das Bedienfeld ermoglicht eine bequeme Steuerung des Gravurprozesses,
einschlieBlich manuellem Bewegen des Laserkopfes und Aufnehmen des Lasers.

I. Schaltschutz der Sicherheitseinrichtungen: Drehen Sie diesen Schalter beim Einschalten
der Maschine im Uhrzeigersinn. Nur durch Einschalten dieses Schalters kann die Maschine
normal in einem geschiitzten Zustand arbeiten, andernfalls befindet sich die Maschine immer
in einem geschiitzten Zustand

K. Zuriicksetzen-Taste: Driicken Sie diese Taste, wenn die Notfallsituation vorbei ist, um die
Stromversorgung des Gerats wiederherzustellen. Wenn der Laser zuriickgesetzt gesperrt ist, mi
ssen Sie diese Taste auch gelegentlich driicken. Die Riicksetzsperre kann wahrend des
Gravurprozesses aktiviert werden, wenn der Deckel oder eine der Tiiren gedoffnet wird, was die
Maschine in einen geschiitzten Zustand versetzt

L. Not—Aus-Taste: Im Notfall schaltet diese Taste sofort jegliche Stromversorgung des Lasers
aus.

M. Laser—-Druckschalter: Dieser Schalter steuert die Stromversorgung des Laserrohrs, die
Luftsteuerung und den Start der Kithleinheit. Schalten Sie ihn ein, nachdem Sie das
Steuersystem geoffnet haben, und schalten Sie ihn aus, bevor Sie das Steuersystem
ausschalten.

N. Anzeigelampen: Wenn der Laserschliisselschalter eingeschaltet ist, leuchtet das rote Licht
auf. Wenn der Deckel geoffnet ist, leuchtet die orangefarbene Anzeigelampe auf. Wenn das
Steuersystem eingeschaltet ist, leuchtet die griine Anzeigelampe auf

0. Obere rechte Wartungstiir: Diese Tiir ermoglicht den Zugang zum Bedienfeld, den Tasten und
Sensoren fiir die Wartung und Reparatur von vorne, hinten und seitlich.

Q. Vordere Wartungstiir: Diese Tur fihrt zum Millbehalter und erleichtert die Reinigung nach
jedem Projekt.

R. Eingangsanschliisse: Hier befinden sich die USB-, Computer— und Ethernet-Anschliisse des
Gerats.

S. Untere rechte Wartungstiir: Diese Tiir ermoglicht den Zugang zur Hauptplatine, den
Motortreibern und der Steuerstromversorgung
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Hauptbestandteile
A. Obere hintere Wartungstiir: Diese Tur fihrt zum Lasergehause, das die Laserrohre und ihre
Anschliisse enthalt.

B. Lange Glasrohren: Diese mit Helium—, Stickstoff- und Kohlendioxidgasen gefiillten und
wassergekiihlten Rohren erzeugen sicher Gravurlaser. Thr Anschluss an die
Laserstromversorgung fiihrt extrem hohe Spannungen und stellt Lebensgefahr dar.

C. Hauptschalter: Dieser Schalter steuert die Hauptstromversorgung der Maschine

D. Steckdosen: Diese Steckdosen dienen zum Anschluss an die Hauptstromversorgung, zur Erdung
des Gerats und bei Bedarf als zusatzlicher Anschluss fiir die Wasserpumpe. Es wird jedoch
empfohlen, solche Gerate iiber separate Stecker an unterschiedliche Sicherungen
anzuschliefBen.

E. Lufteinlass: Dieser Anschluss ist mit der Luftsteuereinheit verbunden, um Druckluft
bereitzustellen. Uberpriifen Sie die Filter regelmdBig, um sicherzustellen, dass sie frei von
Verstopfungen sind.

F. Untere hintere Wartungstiir: Diese Tur bietet Zugang zur Luftpumpe fiir eine einfachere
Wartung.

G. Abluftventilator: Der Ventilator stoBt Gase und Staubpartikel vom Arbeitstisch aus und
dringt durch die Beliiftung oder den Luftreiniger ein.

H. Wasseranschliisse: Diese Anschliisse ermoglichen den Anschluss an eine Wasserpumpe oder

einen Wasserkiihler, um die Kithlung und den stabilen Betrieb der Laserrohre
aufrechtzuerhalten.

10



Laserstrahl

A. Laserrohre: Diese mit Kohlendioxid gefiillten Glasrohren sind sicher auf einer Halterung
montiert und bewegen sich nicht. Ihr Anschluss an die Laserstromversorgung fithrt extrem hohe
Spannungen und stellt Lebensgefahr dar.

B. Dieser winkelverstellbare Spiegel ist am Gravurlaser befestigt und erstreckt sich vom
Rohr bis zum reflektierenden Spiegel.

C. Dieser winkelverstellbare reflektierende Spiegel bewegt sich entlang der X-Achsen-Fu
hrungsschiene, um eine Bewegung des Laserstrahls entlang der Y-Achse zu ermoglichen.

D. Dieser winkelverstellbare reflektierende Spiegel bewegt sich mit dem Laserkopf, um eine
Bewegung des Laserstrahls entlang der X-Achse zu ermoglichen.

E. Fokussierungslinse: Diese Linse fithrt und fokussiert den Laser auf das Material.

F. Arbeitstisch: Der Arbeitstisch selbst ist hohenverstellbar und kann je nach
Projektanforderungen auch mit einem Aluminium— oder Waben—-Arbeitstisch ausgestattet werden.

Laserkopf

A. X-Achsen-Fiihrungsschiene: Diese Fithrungsschiene bewegt sich
entlang der Y-Achse, die durch Endschalter gesteuert wird.

B. Dieser winkelverstellbare reflektierende Spiegel iibertragt den
Laser von Spiegel 2. Er fokussiert auf den Spiegel auf der
Fokussierlinse.

C. Dieser Sensor steht Graveuren zur Verfiigung, um den Laser auf
Knopfdruck korrekt zu fokussieren.

D. Red Dot Pointer: Mit seiner Hilfe konnen Sie die genaue Position ff"'
des unsichtbaren Gravurlasers erkennen.

E. Fokussierungslinse: Die 18-mm-Linse fithrt und fokussiert den Laserstrahl an der
Schnittstelle zu schweren Materialien.
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F. Luftsteuerventil: Es blast wahrend des Gravurvorgangs Druckluft, um Funken zu unterdri
cken und Gase und Schmutz wegzublasen.

G. Lasergravur: Der Laser selbst ist unsichtbar, aber sehr gefahrlich. Schiitzen Sie Ihre
Augen und Haut vor direkter Strahlung.

H. Arbeitstisch: Verwenden Sie die mitgelieferten Acrylwerkzeuge, um fiir jede Materialstarke
den perfekten Fokus zu finden.

Anschlusseingange

A. USB-Anschluss: Ermoglicht das direkte Laden und Speichern von  Modi
und Parametern auf dem Gerat.

B. Dieser Anschluss ist mit Threm Steuerrechner oder PC verbunden.
Stellen Sie iiber einen USB-Anschluss in der Gravursoftware eine
Verbindung zur Gravursoftware her.

C. Ethernet-Anschluss: Dieser Anschluss verbindet sich direktoder iiber
eine mit dem Internet verbundene Gravursoftware mit Ihrem

Steuercomputer oder PC.

Untere rechte Zugangstiir

A. Hauptplatine: Steuert den Gravurvorgang iiber Befehle von der Gravursoftware oder dem
Bedienfeld des Gerats.

B. X-Achsen—Antrieb: Bewegt die Lange des Laserkopfs entlang der X-—
Achsen—Spur.

C. Y-Achsen—Antrieb: Treibt die X-Achsen—Spur entlang der Y-Achsen
Spur.

D. Steuerstromversorgung: Versorgt das Bedienfeld des Gerats mit
Strom.

E. Z-Achsen—Antrieb: Bewegt den Arbeitstisch auf und ab.

F. AC-Schiitz: Stellt elektrische Verbindungen zwischen dem Laser und
der Laserstromversorgung her und unterbricht sie, wodurch ein
Sicherheitsdoppelkreis mit der Sicherheitsschaltungsvorrichtung
gebildet wird.

G. Sicherheitsschaltkreisgerat: Versorgt den Sicherheitsschalter, die
Anzeigeleuchten und das Wechselstromschiitz der Maschine mit Strom.
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H. Sicherheitsschalter: Wenn wahrend des Betriebs der Deckel, die obere hintere Wartungstiir
oder die linke Wartungstiir geoffnet ist, schaltet dieses Gerat die Stromversorgung des
Lasers ab.

Lasernetzteil

GH

— =
[ A DawcER -

CDE F 1

A. Laserstromleitung: Wird an die Anode oder den Pluspol der Laserrohre angeschlossen, um
hohen Strom fiir die Lasererzeugung bereitzustellen.

B. Montagelocher: Standardschlitze fiir einfache Installation und Entfernung

C. Wasseranzeigeleuchte: Nach allen Anschliissen zeigt diese Leuchte an, dass das Wasserki
hlsystem betriebsbereit ist.

D. Lasersignalanzeigeleuchte: Zeigt an, dass die Laserrohre in Betrieb ist

E. Laseranzeigeleuchte: Zeigt an, wann der Strom zur Laserrohre geleitet wird.

F. Klemmenbrett: Enthalt Anschliisse fir Strom, Gerateerdung (FG)und Hauptstrom (AC).

G. Testtaste: Ermoglicht Testaufnahmen zur Fehlerbehebung am Laser.Wenn der Laser erfolgreich
sendet, liegt das Problem oft am Bedienfeld oder seinen Anschliissen.

H. Anschlussplatine: Enthalt Anschliisse fiir Hochpegel- (H) und Niedrigpegel-Ausgange (L),
einen Wasserschutzschalter (P), eine weitere Erdung (G) und zwei Lasersignal-Controller (IN
und 5 V).

I. Ethernet—Anschluss: Uber diesen Anschluss konnen Sie die Stromversorgung des Lasers an ein
externes Amperemeter anschlieBen.
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Bedienkonsole

Reset: Setzt das Mainboard zurtick.
Exit: Verwendet, um die Arbeit zu

stoppen, Mentis zu schlieflen,
Einstellungen zu stornieren, usw.

Start/Pause: Initiiert den Job oder
pausiert/startet den Job neu. Bestatigen: Wird vom Benutzer
verwendet, um eine Aktion zu

bestatigen.
& Positionierung: Legt den
1 Origin . . . .
& Positionierungspunkt fest. Maximale Leistung: Legt den
aktuellen Maximalleistungswert
o . fest.

Impuls: Emittiert Laserlicht

durch einen Impuls aus der Minimale Leistung: Legt den

aktuellen Minimalleistungswert
fest

Laserrohre.

Frame: Fiihrt einen Frame—-Vorgang fi
r die aktuelle Verarbeitungsdatei

durch der X-Achse oder zur Verwendung
ure. « als Links—/Rechts—Pfeiltasten bei
der Einstellung von Parametern.

Datei: Verwaltet Speicher— und USB-

Tasten ’X+/-": Fiir die Bewegung

Tasten ’Y+/- : Fur die Bewegung der

Dateien.
Y-Achse oder zur Verwendung als
Aufwarts—/Abwarts-Pfeiltasten bei
der Einstellung von Parametern.

Geschwindigkeit:

Legt den aktuellen
Verarbeitungsgeschwindigkeitswert
fest.
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Konsolenbildschirm

File: 01

A
—l_ Speed: 300mnys B

MaxPow: | 30.0%/30.0%

/\ X 1502 | mm
Y: 153.5 mm @

400 25.0
200 29.1 | D

100 29.1

E k]

Idle 00.00.00 Count: 99X : 180.5mm Y: 235.6 mm connect

F G H [

A. Grafikanzeigebereich: Verfolgt das Bild der bearbeiteten Datei wahrend der Dateivorschau

und —bearbeitung.

B. Parameteranzeigebereich: Zeigt die Dateinummer, Geschwindigkeit und maximale Leistung der
aktuell ausgefiihrten Datei an.

C. Koordinatenanzeigebereich: Zeigt die Koordinatenwerte der aktuellen Position des
Laserkopfes an.

D. Ebenenanzeigebereich: Zeigt die Ebenenparameter der aktuell ausgefiihrten Datei oder
Ebenendaten der Vorschaudatei an. Zu den Parametern von links nach rechts gehoren Ebene,
Farbe, Ebenengeschwindigkeit und maximale Ebenenleistung.

E. Fortschrittsbalken: Zeigt den aktuellen Verarbeitungsfortschritt an.

F. Systemstatus: Zeigt den aktuellen Auftragsstatus an, unabhangig davon, ob das System
inaktiv, unterbrochen, abgeschlossen oder ausgefiihrt wird. Die Bearbeitungszeit wird rechts
angezeigt.

G. Stapelmenge: Zeigt die Anzahl der Bearbeitungen fiir die aktuell laufende Datei an.

H. DateigroBe: Zeigt die GroBe der aktuellen Datei an.

I. Netzwerkstatus: Zeigt den Verbindungsstatus mit dem Internet an. Wenn eine
Netzwerkverbindung hergestellt ist, wird diese als verbunden angezeigt. andernfalls wird die
Verbindung als getrennt angezeigt.
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J. Wenn das System gestoppt ist oder die Arbeit abgeschlossen ist, konnen alle Tasten gedri
ckt werden. Benutzer konnen Dateien bearbeiten, Parameter festlegen, Dateivorschauen
anfordern usw. Wenn die Arbeit jedoch lauft oder unterbrochen wird, funktionieren bestimmte
Schlisselpunkte (wie ,Ursprung “ und ,,Frame “) nicht.

2. Sicherheitshinweise

2.1 Erklarung zum Haftungsausschluss
Aufgrund von Optionen, Produktverbesserungen usw. konnen Details lhrer Graviermaschine

geringfiigig von den Darstellungen in diesem Handbuch abweichen. Wenn Ihrer Graviermaschine
ein Handbuch beiliegt oder Sie weitere Fragen haben, kontaktieren Sie uns bitte.

2.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

® An den folgenden Stellen sollte Thre Ausriistung mit Sicherheitsschildern versehen sein.
Fehlt ein Schild, ist es unleserlich oder beschadigt, muss es umgehend ersetzt werden.

® Wenn Sie einen Lasergravierer verwenden, miissen Sie alle geltenden lokalen und nationalen
Gesetze und Vorschriften einhalten.

® Benutzen Sie das Gerat nur wie in dieser Bedienungsanleitung und dem mitgelieferten
Softwarehandbuch beschrieben. Nur Personal, das beide Handbiicher gelesen und verstanden
hat, darf das Gerat installieren, bedienen, warten und warten. Bei einem Verkauf oder
Verkauf des Gerats an einen Dritten stellen Sie bitte sicher, dass dieses Handbuch und
das Softwarehandbuch dem Gerat beiliegen.

® Die Dauerbetriebszeit des Gerats darf 5,5 Stunden nicht tiberschreiten. Warten Sie vor
jedem Neustart mindestens 30 Minuten.

® Lassen Sie das Gerat wahrend des Betriebs nicht unbeaufsichtigt. Beobachten Sie das Gerat
wahrend des Betriebs und unterbrechen Sie bei Auftreten seltsamer Effekte
sofort die Stromversorgung des Gerats und wenden Sie sich an den
Kundendienst oder einen professionellen Reparaturdienst. Stellen Sie nach
jedem Gebrauch sicher, dass das Gerat vollstandig ausgeschaltet ist (auch
ber den Not-Aus-Taster).

® Kinder, ungeschulte Personen oder Personen mit korperlichen oder geistigen Behinderungen
dirfen dieses Gerat nicht installieren, bedienen, warten oder reparieren.
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Ungeschultes Personal, das sich wahrend des Betriebs in der Nahe des Gerats aufhalt, muss
tiber die Gefahren informiert und ausreichend unterwiesen werden, um Verletzungen zu
vermeiden.

Halten Sie Feuerloscher, Wasserleitungen oder andere feuerhemmende Einrichtungen bei
unvorhergesehenen Notfallen stets griffbereit. Stellen Sie sicher, dass die Telefonnummer
der ortlichen Feuerwehr gut sichtbar in der Nahe ist. Wenn ein Brand auftritt, trennen
Sie die Stromversorgung, bevor Sie das Feuer loschen. Machen Sie sich vor dem Gebrauch
mit dem richtigen Abstand zu einem Feuerloscher vertraut. Achten Sie darauf, den
Feuerldscher nicht zu nahe an den Flammen zu platzieren, da es durch Uberdruck zu einem R
tickschlag kommen kann.

2.3 Lasersicherheitshinweise

Dieses Gerat umfasst ein Lasersystem der Klasse 1 zur Sicherheit von Benutzern und
Umstehenden. Dennoch sind Stealth-Gravurlaser, Laserrohren und ihre elektrischen
Verbindungen auBerst gefahrlich. Eine unsachgemaBe Verwendung oder Modifikation der Ausri
stung kann zu schweren Sach— und Personenschaden fithren, einschlieBlich, aber nicht
beschrankt auf':

Laser konnen in der Nahe befindliche brennbare Materialien leicht entziinden.

Einige Materialien konnen wahrend der Verarbeitung Strahlung oder schadliche Gase
abgeben.

Direkter Kontakt mit Laserlicht kann korperliche Schaden verursachen, einschlieBlich
schwerer Verbrennungen und irreparabler Augenschaden.

daher

Andern oder deaktivieren Sie keine vorhandenen Sicherheitsfunktionen auf Ihrem Gerat.
Wenn Modifikations— oder Demontagearbeiten von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt
werden, dirfen Sie das Gerat vor der Verwendung nicht modifizieren oder zerlegen.
Modifikationen, Modifikationen oder andere Abweichungen von der Verwendung der Ausriistung
konnen zu gefahrlicher Strahlungsexposition und Verletzungen fithren.

Offnen Sie wahrend des Betriebs keinen Teil der Schutzkabine. Beeintrichtigen Sie niemals
den Laserstrahl, storen Sie dabei keinen Teil des Laserstrahls und keinen Teil Thres
Korpers

Versuchen Sie nicht, direkt in den Laserstrahl zu blicken. Wenn das Risiko besteht, einem
Laserstrahl ausgesetzt zu werden, ergreifen Sie MaBnahmen, um sich vor moglicherweise
reflektierten Laserstrahlen zu schiitzen, einschlieBlich der Verwendung personlicher
Schutzausriistung wie einer Schutzbrille mit einem optischen Dichtebereich (0D) von 5+ zum
Filtern des Lasers der Graviermaschine a spezifische Wellenlange im Strahl.

Schauen Sie wahrend des Betriebs auch mit geschlossenem Deckel und/oder Schutzbrille
nicht in den Laserstrahl und halten Sie andere Personen vom Laserstrahl fern.

Dieses Gerat darf nur verwendet werden, wenn die automatische Abschaltung ordnungsgemal
funktioniert. Wenn Sie das Gerat erhalten und ein Problem feststellen, testen Sie es
bitte (siehe unten), bevor Sie andere Arbeiten durchfithren. Wenn sich das Gerat nicht
ausschaltet, verwenden Sie es nicht weiter. Schalten Sie das Gerat aus und wenden Sie
sich an den Kundendienst oder Reparaturdienst. Deaktivieren Sie diese Abschaltungen
niemals.

Benutzen Sie diese Lasergravurmaschine auf keinen Fall, wenn das Wasserkiithlsystem nicht
ordnungsgemal funktioniert. Nach dem Einschalten des Laseremissionsschalters schaltet
sich das Wasserkiihlsystem automatisch ein und bestatigt visuell, dass Wasser durch das
gesamte System flieBt. Fiillen Sie nach Erhalt der Maschine bitte reines Wasser oder
Kaltemittel in das Kihlsystem, um sicherzustellen, dass vor der Wasserzirkulation Fli
ssigkeit im Inneren flieft
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Verwenden Sie im Kithlwasser keine atzenden Allzweckkithlmittel oder Frostschutzmittel, da
diese korrosive Riickstande in Schlauchen und Rohren hinterlassen und sich verfestigen
konnen, was zu Storungen oder sogar einer Explosion fithren kann. Verwenden Sie am besten
ein spezielles, lasersicheres Frostschutzmittel oder verwenden Sie reines

Wasser und versuchen Sie, die gesamte Fliissigkeit abzulassen, wenn Sie es

langere Zeit nicht verwenden.

Platzieren Sie potenziell entflammbare, brennbare, explosive oder atzende

Materialien nicht an Orten, an denen sie direkten oder reflektierten

Laserstrahlen ausgesetzt sein konnten.

Verwenden oder platzieren Sie keine elektromagnetisch (EMI) empfindlichen Gerate in der
Nahe des Gerats. Stellen Sie sicher, dass Ihr Arbeitsplatz frei von starken
elektromagnetischen Storungen ist

Verwenden Sie die Maschine nur zum Umgang mit Materialien, die im Abschnitt ,,
Materialsicherheit “ beschrieben sind. Bei einigen Materialien miissen die
Lasereinstellungen und der Gravurvorgang korrekt angepasst werden.

Stellen Sie sicher, dass der Bereich frei von Luftschadstoffen ist, die ein ahnliches
Risiko fiur Reflexe und Entziindungen darstellen konnen.

2.4 Elektrische Sicherheitshinweise

SchlieBen Sie das Gerat nur an eine kompatible stabile Stromquelle mit einer
Spannungsschwankung von weniger als 5 % an.

SchlieBen Sie keine anderen Gerate an dieselbe Sicherung an, da der volle Strom benotigt
wird. Verwenden Sie keine Verlangerungskabel oder Steckdosenleisten.

Verwenden Sie nur Uberspannungsschutzgerate, die fiir eine Leistung tiber

2000 J ausgelegt sind.

Wenn das Gerat gut geerdet ist, schalten Sie zunachst die Stromversorgung

des Gerats ein, entweder durch einen festen Anschluss an die 3-polige

Steckdose oder durch ein entsprechendes Erdungskabel, das fest in den richtigen Schlitz
des Schutzfachs eingesteckt ist. Verwenden Sie das Gerat nicht mit einem ungeerdeten 3-—
Pin—auf-2-Pin-Adapter. Die Gerateerdung sollte regelmaBig auf beschadigte Kabel oder lose
Verbindungen tiberpriift werden.

Die Umgebung des Gerats muss trocken und gut beliiftet unter kontrollierten
Temperaturbedingungen von 5 ° C bis 35 ° C gehalten werden. Um optimale Ergebnisse zu
erzielen, wird empfohlen, normale Umgebungsbedingungen beizubehalten, bei denen die
Luftfeuchtigkeit 70 % nicht tiberschreitet, um sicherzustellen, dass die Leistung der
Maschine nicht beeintrachtigt wird.

Jegliche Einstellung, Wartung und Reparatur aller elektrischen Komponenten des Gerats mi
ssen von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden, um Brande oder andere
Fehlfunktionen, einschlieBlich Strahlung, die durch Schaden an Laserkomponenten entstehen
kann, zu vermeiden. Da die Priifung elektrischer Komponenten besondere Verfahren
erfordert, wird empfohlen, diese Priifung nur vom Hersteller, Verkaufer oder
Reparaturdienst durchfiihren zu lassen.

Sofern nicht anders angegeben, sollten Einrichtung, Wartung und Reparaturen nur durchgefi
hrt werden, wenn das Gerat ausgeschaltet, von der Stromversorgung getrennt und
vollstandig abgekiihlt ist.
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2.5 Materialsicherheitshinweise

Der Benutzer dieser Lasergravurmaschine ist dafiir verantwortlich, sicherzustellen, dass das
zu bearbeitende Material der Hitze eines Lasers der Klasse 4 standhalt und keine Emissionen
oder Nebenprodukte erzeugt, die fiir Personen in der Nahe schadlich waren oder gegen lokale
oder nationale Gesetze verstoBen wiirden Vorschriften. Insbesondere diirfen Polyvinylchlorid
(PVC), Polytetrafluorethylen oder andere halogenhaltige Stoffe nicht in diesem Gerat
verarbeitet werden.

Der Benutzer dieser Lasergravurmaschine ist dafiir verantwortlich, sicherzustellen, dass das
wahrend des Betriebs anwesende Personal iiber angemessene personliche Schutzausriistung verf
tigt, um das Risiko einer Verletzung durch Emissionen oder Nebenprodukte von zu vermeiden
Materialverarbeitung. Zusatzlich zu den oben beschriebenen Laserschutzbrillen konnen auch
Schutzbrillen, Atemschutzmasken oder andere Schutzbrillen verwendet werden. Atemschutzgerate,
Handschuhe und andere Schutzkleidung sind vorhandenerforderlich.

Benutzen Sie diese Lasergravurmaschine unter keinen Umstanden, wenn die Absauganlage nicht
ordnungsgemall funktioniert. Absaugventilatoren miissen immer dafiir sorgen, dass Staub und
Gase, die wahrend des Gravurprozesses entstehen, gemafl allen geltenden lokalen und nationalen
Gesetzen und Vorschriften entfernt werden. Wenn ein Abluftventilator oder eine Entli
ftungsoffnung defekt ist, stellen Sie den Betrieb sofort ein. Sie sollten auch Thren
Lufteinlassfilter regelmaBBig tuberprtfen, um sicherzustellen, dass er ordnungsgemal3
funktioniert frei von Staub und Schmutz

Benutzer m i ssen mit leitfahigen Materialien mit groBer Vorsicht umgehen, da
Staubablagerungen und Partikel aus der AuBenluft elektrische Komponenten beschadigen,
Kurzschliisse verursachen oder andere Effekte, einschlieBlich reflektierter Laserstrahlung,
verursachen konnen.

Dieses Gerat kann sicher auf folgenden Materialien verwendet werden:

< Plastik

<{ Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS)

<$ Nylon (Polyamid, PA usw.)

<$ Polyethylen (PE)

<{ Polyethylen hoher Dichte (HDPE, PEHD usw.)

<{> Biaxial orientiertes Polyethylenterephthalat (BoPET, Polyesterfolie, Polyester usw.)
<{ Polyethylenterephthalat (PETG, PET-G usw.)

<$ Polyimid (PI, Kapton usw.)

<$ Polymethylmethacrylat (PMMA, Acryl, Plexiglas, Lucite usw.)
<{ Polyformaldehyd (Polyformaldehyd, Acetal, Delin usw.)

<{ Polypropylen (PP usw.)

< Styrol

Zusatzlich:

<~ Karton

< Keramik, einschlieBlich Geschirr, Keramikfliesen usw

< Glas
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Leder

Papier und Pappe

Gummi

Steinmaterialien, einschlieBlich Marmor, Granit usw

Textilien wie Baumwolle, Wildleder, Filz, Hanf

R R R

Holz, einschlieBlich Kork, MDF, Sperrholz, Balsaholz, Birke, Kirsche, Eiche, Pappel usw

Empfohlene Parameter fiir die gangigsten Gravurmaterialien finden Sie in Abschnitt 4. 3.

Dieses Gerat kann nicht fur die folgenden Materialien verwendet werden:

<{ Kunstleder enthalt aufgrund seiner giftigen Dampfe sechswertiges Chrom (CrVI)

<> Nachlass, wegen seiner giftigen Dampfe

< Berylliumoxid aufgrund seiner giftigen Dampfe

< Brom, aufgrund seiner giftigen Dampfe

<{ Chlor, einschlieBlich Polyvinylbutyral (PVB) und Polyvinylchlorid (PVC, Vinyl, Cintra usw.),
aufgrund ihrer giftigen Dampfe

<$ Fluor, einschlieBlich Polytetrafluorethylen (PTFE, PTFE usw.), aufgrund seiner giftigen
Dampfe

< Jod aufgrund seiner giftigen Dampfe

< Metall aufgrund seiner Leitfahigkeit und seines Reflexionsvermogens

<> Phenolharze, darunter verschiedene Formen von Epoxidharzen, aufgrund ihrer giftigen Dampfe

<{ Polycarbonat (PC, Lexan usw.) aufgrund seiner giftigen Dampfe

Wenn Sie sich tiber die Sicherheit und Laserleistung aller anderen Materialien nicht sicher
sind, lesen Sie bitte das entsprechende Materialsicherheitsdatenblatt (MSDS). Achten Sie
besonders auf Informationen zu Sicherheit, Toxizitat, Korrosivitat, Reflexionsvermogen und
Hochtemperaturreaktionen. Alternativ wenden Sie sich fiir weitere Beratung bitte an unsere
Kundenabteilung.
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3. Installation

3.1 Installationsiibersicht

Zu einem kompletten Bearbeitungssystem gehoren das Fach der Lasergravurmaschine, die Beli
ftungsoffnung, der Wassertank mit Pumpe (nicht im Lieferumfang enthalten), alle notwendigen
Verbindungskabel, der Laser und der Serviceschliissel. Das Gerat kann tiber eine Direkt— oder
Internetverbindung auf die von der mitgelieferten Gravursoftware bereitgestellten Designs
zugreifen; Es konnen auch direkt von einem USB-Stick geladene Designs graviert werden.
Weiteres Zubehor (z. B. Brauchwasserkiihler, Dunstabzugshauben oder rotierende Wellen) kann
der Anwender nach Bedarf konfigurieren.

Verwenden Sie nur Hardware, Verkabelung und Netzteile, die mit dem Gerat geliefert

werden oder mit diesem kompatibel sind. Die Installation von Geraten, die nicht fiir

den Anschluss geeignet sind, kann zu Leistungseinbuflen, verkiirzter Lebensdauer,
erhohten Wartungskosten sowie Sach— und Personenschaden fithren.

Bitte beachten Sie die spezifischen Anforderungen fiir die Systeminstallation. Jeder Kunde
muss diese Informationen vor der Installation verstehen, um eine ordnungsgemalie
Inbetriebnahme und zuverlassige Laserleistung sicherzustellen. Bei Installationsproblemen
wenden Sie sich bitte an unsere Techniker und den Kundendienst

Alle Zusatzgerate miissen in die Grundmaschine passen. Anfragen konnen direkt an den Handler
oder Hersteller dieser Gerate gerichtet werden.

3.2 Standort

Wahlen Sie vor Beginn der Montage einen geeigneten Einsatzort fiir das Gerat aus.

Stellen Sie sicher, dass es alle in den oben genannten Sicherheitshinweisen genannten
Anforderungen erfiillt. Der Standort muss stabil, flach und trocken sein und unter
kontrollierten Temperaturbedingungen zwischen 5 ° C und 25 ° C gehalten werden

kontrollierte Luftfeuchtigkeit unter 70° . Insbesondere diirfen Temperatur und
Luftfeuchtigkeit den Taupunkt nicht erreichen. AuBerdem sollten fensterlose Raume oder
Jalousien und/oder Vorhange verwendet werden, um eine zusatzliche ErwArmung des Gerats durch
Sonneneinstrahlung zu vermeiden. Der Standort sollte frei von Staub und anderen
Luftschadstoffen und gut beliiftet sein, um alle beim Gravieren entstehenden Dampfe gemaf3
allen geltenden Gesetzen und Vorschriften zu beseitigen

Vorschriften. Abhangig von den zu verarbeitenden Materialien kann eine maschinenspezifische
Beliiftungsanlage erforderlich sein. Es ist zu beachten, dass das Gerat vor Kindern geschiitzt
werden muss; nicht brennbar,

explosive oder atzende Materialien in der Nahe sind; und elektromagnetische (EMI)
empfindliche Gerate miissen davon ferngehalten werden. Das Netzkabel sollte tiber eine geerdete
3-polige Steckdose an eine kompatible und stabile Stromquelle angeschlossen werden. Kein
anderes System kann Strom aus derselben Sicherung beziehen. Feuerloscheinrichtungen sollten
sich in der Nahe befinden und die Anzahl der ortlichen Feuerwehrkrafte sollte deutlich
sichtbar sein.

Es wird dringend empfohlen, eine zusatzliche Werkbank in der Nahe bereitzustellen, um zu
vermeiden, dass Gegenstande auf oder neben dem Gerat platziert werden, die eine Brand— oder
Lasergefahr verursachen konnen.
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3. 3 Auspacken

Thre Graviermaschine wird im Hauptkarton zusammen mit einer Holzkiste mit relevantem Zubehor,
einschlieBlich dieser Anleitung, geliefert. Sie sollten den Karton an einem geraumigen,
ebenen Ort auspacken, vorzugsweise an einem Ort, an dem Sie das Gerat dauerhaft betreiben
mochten.

Schritt 1: Falls noch nicht geschehen, entfernen Sie den Karton, der den
Gravierer umgibt. Jeder FuB wird mit einer Sechskantschraube am Boden der
Box befestigt. Losen Sie die Schrauben mit einem 7, 8—mm—Inbusschliissel,
heben Sie die Fiile an, drehen Sie die Rader und rollen Sie die Maschine an

ihren Platz. S .

Schritt 2: Befestigen Sie die Bremsbelage an beiden Vorderradern, indem Sie sie nach unten dr
ticken und IThre Fiile nach unten drehen. Bei Bedarf konnen auch passende Befestigungen mit 5 mm

Lochern verwendet werden, um die Graviermaschine besser zu befestigen.

Schritt 3: Stellen Sie sicher, dass Sie alles Folgende erhalten haben: zwei Netzkabel, ein
Erdungskabel, USB— und Ethernet—Kabel, ein USB-Flash-Laufwerk mit Gravursoftware, eine
Wasserpumpe und einen Schlauch, eine Schlauchklemme, ein Auspuffrohr, einen Keramikwiderstand
usw Begleitanleitung, ein Satz Inbusschliissel, eine Tube Silikondichtmittel, ein Acryl-
Fokussierwerkzeug, Zugangsschliissel, Laserschliissel, Serviceschliissel und dieses Handbuch.

Schritt 4: Entfernen Sie vorsichtig das restliche Luftpolsterfolienmaterial um die
Laserrohre, das Sichtfenster und den Rest der Maschine. Die Laserrohre ist ein sehr
zerbrechlicher Gegenstand und sollte so vorsichtig wie moglich behandelt werden.

Schritt 6: Sie konnen die Originalverpackung fiir eventuelle Riicksendungen aufbewahren. Bei
der Entsorgung des Gerates bzw. Geratezubehors sind jedoch die geltenden
Entsorgungsvorschriften zu beachten.
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3.4 Elektrische Erdung

Dieses Gerat enthalt einen leistungsstarken Laser. Wie in den Sicherheitshinweisen oben erwahnt,
handelt es sich hierbei um eine extrem hohe Spannung, die gefahrlich sein kann. Daher Benutzer

Es muss sicher geerdet werden, um elektrostatische Aufladung zu verhindern. Eine standardmafige
3-polige Steckdose sorgt fiir eine ausreichende Erdung. Wenn Sie keine 3-polige Steckdose
verwenden konnen, miissen Sie ein Erdungskabel verwenden und den korrekten Anschluss priifen.
Das andere Ende des Kabels muss sicher mit einem Metallstab verbunden sein, der mindestens 2,5
Meter tief in den Boden eindringt, oder mit zwei separaten Metallstaben, die 1,2 Meter tief in
den Boden eindringen und mindestens 1,5 Meter vom Gerat entfernt sind . Der Widerstand entlang
der Leitung sollte 5Q nicht iiberschreiten.

Eine schlechte Erdung fithrt zu Gerateausfallen und der Gefahr eines Stromschlags. Der Hersteller
und/oder Handler lehnt jegliche Haftung fiir Schaden, Unfalle oder Verletzungen ab, die auf eine
schlechte Erdung zuriickzufiihren sind.

3.5 Wasserkiihlgerat

Diese Maschine verfiigt iiber ein eingebautes Kiihlsystem, benotigt jedoch fiir die Zirkulation
eine Zugabe von Kaltemittel - entweder reines Wasser oder eine Mischung aus reinem Wasser
und nicht korrosivem Frostschutzmittel.

Erst wenn der Laser—Schliisselschalter eingeschaltet ist, kann das Kithlgerat gestartet werden

und Wasser flieBt durch die Glasrohre des Lasers zuriick zur Kiihlbox. Wenn kein oder kein
Wasser flieBt Wenn es nicht glatt lauft, wird ein Wasserschutzalarm ausgelost. Bevor Sie
mit dem Laserbetrieb beginnen, tberpriifen Sie unbedingt visuell, ob Wasser durch die
Laserrohre flieBt, um sicherzustellen, dass der Kithlschrank auch funktioniert

normalerweise.

Uberpriifen Sie bei langerem Gebrauch bitte regelmiBig die Wassertemperatur und —qualitét
A und tauschen Sie das Wasser einmal im Monat aus, um eine Wasserverunreinigung zu
vermeiden, die die Laserrohre beschadigen konnte. Der Kithlschrank ist mit Strom versorgt
getrennt und kann wahrend des Transports herunterfallen oder verrutschen. Wenn es nicht
funktioniert, priifen Sie bitte, ob der Stromkreis bei ausgeschaltetem Strom locker ist.
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3.6 Abgassystem

Installieren Sie den mitgelieferten Abluftkanal direkt am Ventilator. Der Kanal kann auf
eine Gesamtlange von ca. 1,5 Metern gedehnt werden.

Das andere Ende sollte an einen bestimmten Luftreiniger angeschlossen oder aus dem Fenster
abgeleitet werden (sofern die Dampfe harmlos sind und den drtlichen und nationalen
Luftverschmutzungsstandards entsprechen). Wenn die Liiftungsoffnungen die Luft nicht reinigen
oder Dampfe von den Zielmaterialien entfernen, darf das Gerat nicht betrieben werden.
Informieren Sie sich vor der Verwendung iiber Materialien und verwenden Sie den Laser niemals
auf Gegenstanden, die atzende, gefahrliche oder sogar todliche Dampfe erzeugen konnen (z. B.
PVC, PTFE und andere halogenhaltige Substanzen).

3.7 Hauptstromanschluss

Stellen Sie sicher, dass das Informationsetikett neben dem Anschluss am Gerat mit Lhrem
Netzteil tibereinstimmt. SchlieBen Sie ein Ende des Netzkabels an eine Steckdose und das
andere Ende an eine geerdete Steckdose an

Auslauf. Stimmen die Spannungen nicht iiberein, darf das Gerat auf keinen Fall eingeschaltet
werden.

Die Schwankung der Stromversorgungsspannung sollte weniger als 5 % betragen. Bei
Uberschreitung kann die Sicherung herausfallen. Die Sicherungen befinden sich innerhalb der
Anschlussbuchse und sind von auBlen zuganglich.

SchlieBen Sie das Gerat auBerdem nicht an ein Standard-Verlangerungskabel oder eine
Steckdosenleiste an; SchlieBen Sie es direkt an eine geerdete Steckdose an oder verwenden
Sie einen Uberspannungsschutz mit einer Nennleistung von tber 2000 J.

24



3.8 Steuerungsrechner

Detaillierte Informationen zu den Anforderungen an den Steuercomputer finden Sie im
Softwarehandbuch. Der Steuerrechner kann tiber das mitgelieferte USB-Kabel (iiber den mit .,
USB-Kabel zum PC “ gekennzeichneten Anschluss), das mitgelieferte Ethernet—Kabel (,Ethernet—
Kabel “) oder tiber das Internet (sofern ein Ethernet—Kabel angeschlossen ist) angeschlossen
werden. Wenn der Steuercomputer direkt an das Gerat angeschlossen ist, sollte seine
Platzierung 4,5 Meter nicht tiberschreiten, um Storungen der Signale in seinen Leitungen zu
vermeiden. Bevor Sie mit dem Laserbetrieb beginnen, machen Sie sich bitte mit der
Bildgestaltung und den Lasersteuerungseinstellungen in der Software vertraut.

3.9 Erstpriifung

Not-Halt

Aufgrund der mit der Gravur verbundenen Brand— und sonstigen
Gefahren ist neben dem Bedienfeld ein grofer und leicht
zuganglicher Not—Aus—Knopf angebracht. Driicken Sie darauf, um
die Laserrohre sofort auszuschalten.

Bei Erhalt der Maschine ist der Not—Aus—Schalter bereits gedri
ckt. Ziehen Sie den Not—Aus—Schalter nach oben und driicken Sie die Reset-Taste, um den Laser
zu aktivieren. Bevor Sie weitere Arbeiten am Gerat durchfithren, testen Sie dessen
Funktionsfahigkeit. Starten Sie das Wasserkiihlsystem, legen Sie ein Stiick laserfahigen
Schrott auf die Werkbank, schlieBen Sie den Deckel und driicken Sie Pulse, um den Laser
abzufeuern. Driicken Sie den Not—Aus—Taster und beobachten Sie, ob der Laser sofort stoppt.
Bei anhaltender Laserstrahlung ist der Not—Aus—Taster wirkungslos und muss vor dem weiteren
Betrieb ausgetauscht werden. Schalten Sie das Gerat aus und wenden Sie sich an den
Kundendienst.

Automatische Abschaltung (Sperre)

Aufgrund der Gefahr von Blindheit, Verbrennungen und anderen Verletzungen durch den
unsichtbaren Laserstrahl schaltet sich der Laser automatisch aus, wenn die Schutzabdeckung,
die hintere obere Zugangstir oder die linke Zugangstir geoffnet ist

Nachdem Sie sichergestellt haben, dass der Not—Aus—-Knopf funktioniert, testen Sie die
Abschaltung auf ordnungsgemaBe Funktion, bevor Sie Arbeiten am Gerat durchfithren. Starten
Sie das Wasserkiithlsystem, legen Sie ein Stiick laserfahigen Schrott auf die Werkbank,
schlieBen Sie den Deckel und driicken Sie Pulse, um den Laser abzufeuern. Lass den Knopf
los. Stellen Sie sicher, dass lhre Augen und andere Korperteile nicht der reflektierten
Laserstrahlung ausgesetzt sind, offnen Sie den Deckel so wenig wie moglich und versuchen
Sie erneut, den Laser auszuloOsen. Bei  anhaltender Laserstrahlung ist die
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Abschaltautomatik wirkungslos und muss vor dem weiteren Betrieb repariert werden.
Schalten Sie das Gerat aus und wenden Sie sich an den Kundendienst. Wiederholen Sie
diesen Vorgang fir die anderen Schlosser und driicken Sie nach der Aktivierung jedes
Schlosses die Reset-Taste, um die Stromversorgung wiederherzustellen.

Wasserausfall
Aufgrund der Gefahrlichkeit von Lasern der Klasse 4 schaltet sich der Laser automatisch ab,
wenn das Wasserkithlsystem ausfallt

Nachdem Sie sichergestellt haben, dass sowohl der Not—Aus—Knopf als auch die Schutzvorrichtung
funktionieren, testen Sie die Wasserabsperrung auf ordnungsgemalle Funktion, bevor Sie Arbeiten
am Gerat durchfithren. Starten Sie das Wasserkiihlsystem, legen Sie ein Stiick laserfahigen
Schrott auf die Werkbank, schlieBlen Sie den Deckel und driicken Sie Pulse, um den Laser
abzufeuern. Lass den Knopf los. Unterbrechen Sie den Wasserfluss, indem Sie zwei Schlauche driu
cken oder verbinden (achten Sie dabei darauf, die Schlauche nicht zu beschadigen). Versuchen
Sie erneut, den Laser abzufeuern. Bei anhaltender Laserstrahlung ist die Abschaltautomatik
wirkungslos und muss vor dem weiteren Betrieb repariert werden. Schalten Sie das Gerat aus und
wenden Sie sich an den Kundendienst. Wenn keine Laserstrahlung abgegeben wird, funktioniert
die automatische Abschaltung normal. Losen Sie einfach beide Schlauche, damit das Wasser
wieder zirkulieren kann und fahren Sie mit dem Aufbau des Gerats fort.

Laserstrahlkalibrierung
Obwohl das gesamte System intern kalibriert ist, kann es wahrend der Lieferung zu einer
Fehlausrichtung der Laserrohre, der Fokussierlinse und/oder der Spiegel kommen. Daher
empfiehlt es sich, beim Aufstellen des Gerates die Ausrichtung visuell zu iiberpriifen. Eine
Schritt—fur-Schritt-Anleitung finden Sie im Abschnitt ,,Wartung und Garantie “

weiter unten.

Luft kontrolle

Luftsteuerungen sollten vorinstalliert und ordnungsgemaly

verkabelt sein. Stellen Sie sicher, dass es richtig konfiguriert
und wie gezeigt angeschlossen ist. Wenn neue Kabel oder Leitungen
erforderlich sind, schalten Sie das Gerat vor der Einrichtung
vollstandig aus (auch tiber den Not—Aus-Schalter). Stellen Sie
sicher, dass der Lufteinlassfilter vorhanden, sauber und nicht
durch in der Nahe befindliche Gegenstande blockiert ist

3.10 Sicherung

Zu Threr Sicherheit und der Sicherheit der Passanten kann das Gerat mit dem mitgelieferten
Schliissel verriegelt werden. Es wird empfohlen, das Gerat zwischen den Schritten zu sperren,
um eine unbefugte Bedienung zu verhindern.
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4. Bedienung

4.1 Bedienungsiibersicht

Betreiben Sie die Lasergravurmaschine gema allen Anweisungen in diesem Handbuch. Die
Nichtbeachtung der hier aufgefithrten Richtlinien kann zu Sach— und Personenschaden fi
hren.

In diesem Abschnitt werden nur einige der Optionen und Funktionen beschrieben, die die
Betriebssoftware bietet. Bitte stellen Sie vor dem ersten Gebrauch sicher, dass Sie die
gesamte Bedienungsanleitung (insbesondere die Sicherheitshinweise) gelesen haben
Bedienungsanleitung), ein separates Software-Handbuch und alle Warnhinweise auf dem Gerat

4.2 Allgemeine Bedienungsanleitung

Schritt 1: Erstellen Sie das Design, das Sie gravieren mochten. Sie konnen dies direkt in
der Gravursoftware tun oder ein anderes Grafikprogramm verwenden, indem Sie die Datei

speichern oder in ein mit lhrem Gerat kompatibles Format konvertieren. Eine vollstandige
Liste der zulassigen Dateitypen finden Sie oben im Abschnitt ,,Technische Spezifikationen

13

Schritt 2: Uberpriifen Sie, ob Thr Wassertank mit sauberem, kithlem, aber nicht eiskaltem
destilliertem Wasser gefiillt ist.

Wenn das Wasser nicht sauber oder kithl ist, wechseln Sie es. Fiillen Sie Wasser nach, bis die
Pumpe vollstandig bedeckt ist. Schalten Sie die Wasserpumpe ein, indem Sie den Netzstecker
einstecken oder (bei direktem Anschluss an die Kabine) den Hauptschalter auf der Riickseite
des Gerats auf ON stellen. Schauen Sie entweder direkt in die Laserrohre, indem Sie die
obere hintere Tiir 60ffnen, oder beobachten Sie und bestatigen Sie visuell, dass Wasser durch
das gesamte System flieBt, in die Maschine gelangt und durch den Auslassschlauch zurtick zum
Wassertank flieBt. Wenn Sie die Laserrohre direkt inspizieren, denken Sie daran, die
Zugangstiir zu schlieBen, bevor Sie fortfahren. Sollte die Pumpe nach dem Befiillen der
Wasserleitungen des Gerates nicht mehr ausreichend abgedeckt sein, fiillen Sie sie erneut mit
destilliertem Wasser auf.

Schritt 3: Schalten Sie die Dunstabzugshaube und ggf. die Liiftungsanlage ein. (Der
maschineneigene Abluftventilator wird zusammen mit der Maschine eingeschaltet.)

Schritt 4: Falls noch nicht geschehen, 6ffnen Sie das Bedienfeld, indem Sie den
Hauptschalter auf der Riickseite des Gerats in die Position ,ON “ bringen. Laden Sie das
ausgewahlte Muster direkt von einem USB-Stick oder schlieBen Sie das Graviergerat iiber einen
Computer an.

Schritt 5: Offnen Sie die Geradteabdeckung, tiberpriifen Sie, ob die Luftsteuerung
ordnungsgemall funktioniert, und passen Sie gegebenenfalls die Position des Arbeitsplatzes
an. Zellulare Werkbanke sind fiir die meisten Anwendungen geeignet. Verwenden Sie das
Bedienfeld, um den Tisch anzuheben und abzusenken, um verschiedene Materialien
unterschiedlicher Dicke aufzunehmen. Alternativ kann das Wabenbett entfernt werden, um das
Aluminiumlattenbett freizulegen, wodurch mehr Platz fir dickere Projekte entsteht. Achten

27



Sie bei schwereren Untergriinden darauf, das Gewicht moglichst gleichmaBig auf den
verstarkten Aluminiumstiitzen zu verteilen.

Schritt 6: Legen Sie eine Materialprobe auf die Werkbank. StandardmaBig befindet es sich in
der oberen linken Ecke der Workbench. Dies kann geandert werden, indem Sie IThr Design oder
die Nullpunktposition mithilfe des Panels oder der Bildhauersoftware verschieben.

Schritt 7: Verwenden Sie die Autofokus—Funktion auf dem Bedienfeld oder driicken Sie die
Acryltaste, um den Laser zu fokussieren.

Platzieren Sie das Fokussierwerkzeug auf dem Material und heben Sie die Werkbank vorsichtig
an. Der Laserkopf sollte ohne Druck direkten Kontakt mit der Oberseite des Acrylwerkzeugs
haben und den richtigen Gravurabstand einhalten. (Auch hier gilt: Wenn sich kein Material
auf der Werkbank befindet, versuchen Sie niemals, den Laser auf irgendeine Weise zu
fokussieren.) SchlieBen Sie den Deckel.

Schritt 8: Durch Andern von Parametern in der Gravursoftware oder direkt am Bedienfeld
konnen Sie den Kontrast und die Gravurtiefe Ihres Designs an lhre personlichen Bediirfnisse
anpassen. Wenn in Thren Gravuranweisungen Leistungseinstellungen in Milliampere angegeben
sind, finden Sie die entsprechende Leistungseinstellung in der Umrechnungstabelle unten.

Leistung 20 % 30 % 40 % 50 % 70 % 80 % 90 % 100 %

Stromstarke (mA) 6 7 10 13 21 26 28 28

Der festgelegte Mindestschwellenwert betragt 10 %. Bei niedrigeren Einstellungen feuert der
Laser nicht. Es wird nicht empfohlen, die Laserrohre mit voller Leistung zu verwenden,
insbesondere nicht tiber einen langeren Zeitraum. Die empfohlene maximale Leistung betragt 70
%, da die erwartete Lebensdauer des Lasers mit zunehmender Nutzung abnimmt. Um die
Gravurtiefe zu erhohen, erhohen Sie die Energie pro Flacheneinheit, indem Sie die
Laserleistung oder die Anzahl der Schleifen erhohen oder die Geschwindigkeit verringern.
Allerdings kann eine zu tiefe Gravur insbesondere bei beschichteten Materialien die
Bildqualitat beeintrachtigen.

Denken Sie beim Gravieren von neuem Material daran, dass Sie immer ganz unten in Ihrem
moglichen Setup beginnen sollten. Wenn der Effekt nicht effektiv genug ist, konnen Sie den
Designzyklus jederzeit wiederholen oder mit starkeren Einstellungen erneut ausfiihren, bis
Sie den gewilinschten Effekt erzielen.

Die Aufldsung sollte normalerweise auf 500 Punkte pro Zoll (DPI) eingestellt werden. In
manchen Fallen kann es hilfreich sein, die Bildauflosung zu reduzieren, die Flamme zu
reduzieren und die Impulsenergie zu erhohen, um die Qualitat des resultierenden Bildes auf
bestimmten Materialien (z. B. einigen Kunststoffen) zu verbessern.

Schritt 9: Lassen Sie den Not—Aus—Knopf los, driicken Sie die Reset-Taste und den Stecker und
drehen Sie dann den Laserschliissel, um die Laserrohre einzuschalten. Um das Risiko eines
Stromschlags zu verringern, berithren Sie das Gerat nach dem Einschalten der Laserrohre nur
mit einer Hand.

Schritt 10: Driicken Sie Start/Pause, um Ihr Design zu gravieren. Erwdhnenswert ist, dass Sie
nicht standig in den Laserstrahl schauen sollten, auch nicht durch ein Polycarbonatfenster.
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Achten Sie dennoch auf mogliche Probleme wie Funken oder Brande und seien Sie darauf
vorbereitet, Brande bei Bedarf schnell zu loschen.

Schritt 11: Sobald der Laser gestoppt ist, tberpriifen Sie die Qualitat des ersten Durchgangs
und passen Sie die Laserparameter mehrmals iiber das Bedienfeld oder die Software an, um die
gewlinschten Ergebnisse zu erzielen. Uberpriifen Sie bei wiederholten Gravur— und
Schneidevorgangen regelmaBig den Wassertank der Pumpe, um die Wassertemperatur unter 38 ° C
zu halten. Wenn diese Temperatur erreicht ist, beenden Sie den Betrieb und lassen Sie die
Graviermaschine abkiihlen, bevor Sie sie weiter verwenden. Wenn die Sperre wahrend der Arbeit
aktiviert wird, driicken Sie die Reset-Taste, um die Stromversorgung des Lasers
wiederherzustellen.

Schritt 12: Nachdem die Gravur abgeschlossen ist, beenden Sie die Gravursoftware und
schalten Sie das Gerat in der folgenden Reihenfolge aus: Lasertaste, Not—Aus-Taste,
Hauptschalter und ggf. Ausschalten. Beliiftungs— oder Wasserkiithlsystem. Reinigen Sie die
Werkbank griindlich und entfernen Sie eventuelle Ablagerungen an den unteren Lagern.

4.3 Hinweise flur bestimmte Materialien

Die folgenden Uberlegungen sind Vorschlige zur Beschleunigung der sicheren Arbeit mit einer
Reihe von Materialien. Benutzer sollten sich iiber die spezifischen Sicherheits- und
Gravuranforderungen ihrer spezifischen Materialien informieren, um die Gefahr von Feuer,
gefahrlichem Staub, atzenden und giftigen Dampfen und anderen potenziellen Problemen zu
vermeiden. Sobald Sie die Sicherheit Ihres Produkts sichergestellt oder die entsprechende
Schutzausriistung eingerichtet haben, kann es hilfreich sein, eine Testmatrix aus Kisten mit
unterschiedlichen Geschwindigkeits—, Leistungs— und Frequenzeinstellungen zu erstellen, um
genau den gewiinschten Effekt zu erzielen. Oder beginnen Sie mit geringer Leistung und hoher
Geschwindigkeit und fihren Sie Ihr Design iiber einen langeren Zeitraum durch, um die
Laserintensitat zu erhohen.

Durchschnittliche Graviereinstellungen

Leder
Bezeichnung Acryl Glas Fliese/Stei Holz
Nattirliche | Klinstliche| n
S S
60 W Geschwindigkeit| 325 mm/s | 225 mm/s | 400 mm/s 425mm/'s 145 mm/s 200 mm/s
Leistung 25 % 25 % 20% 20 % 23% 30 %
Keramik

Beim Gravieren auf Keramik sind mittlere bis hohe Leistungen erforderlich. Um Risse beim
Gravieren zu vermeiden, verwenden Sie mehr Schliff, nicht hohere Leistung oder niedrigere
Geschwindigkeit. Bitte beachten Sie, dass die Staubentwicklung beider Keramikgravuren,
insbesondere bei der Massenproduktion, eine Gefahr fir Thre Gesundheit darstellen kann. Je
nach Material und Arbeitsaufwand kann zur Losung des Problems ein Ventilator oder sogar ein
komplettes Beltiftungssystem erforderlich sein. Bediener und andere Personen im
Arbeitsbereich benotigen moglicherweise auch personliche Atemschutzgerate, beispielsweise
Atemschutzgerate.
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Glas

Beim Gravieren auf Glas wird im Allgemeinen mit hoher Leistung und niedriger Geschwindigkeit
gearbeitet. Wie bei Keramik ist es hilfreich, bei niedrigeren Eigenschaften starker zu
schleifen, um Risse zu vermeiden. Beim Gravieren auf Glasfaser und Kohlefaser muss darauf
geachtet werden, Einstellungskombinationen zu vermeiden, die eine so hohe Laserintensitat
liefern, dass die strukturelle Integritat des Faserabschnitts beeintrachtigt werden konnte,
was zu unscharfen Markierungen fiihren konnte. Um eine Staubbelastung von Augen, Nase, Mund
und Haut zu vermeiden, ist insbesondere bei der Serienproduktion das Tragen personlicher
Schutzausriistung erforderlich. Samtliche bei der Arbeit mit Glasfaser getragene Kleidung

muss anschlieBend separat gewaschen werden.

Leder
Verwenden Sie beim Gravieren von Lederprodukten im Allgemeinen eine niedrige bis mittlere

Geschwindigkeit. Achten Sie bei der Wiederverwendung besonders auf die Brandgefahr und den
Staubgehalt.

Starke von Kunstleder
Bezeichnung
1,5 mm 3 mm 6 mm 12 mm
60 W Geschwindigkeit 25 mm/s 18 mm/s 6 mm/s 4 mm/s
Leistung 25 % 35 % 40 % 50 Y%
Metall

CO02-Lasergravierer sind nicht zum Markieren, Gravieren oder Schneiden von Metall geeignet. Sie
eignen sich zur Behandlung von Beschichtungen auf Metallsubstraten. Es ist jedoch Vorsicht
geboten, nicht zu versuchen, das darunter liegende Metall selbst zu behandeln. Speziell fiir die
C02-Gravur stehen verschiedene Beschichtungen zur Verfiigung. Benutzer sollten die gegebenen
Anweisungen befolgen, da die Parameter von Produkt zu Produkt und von Metall zu Metall variieren.
Im Allgemeinen sollten sich Aluminiumbeschichtungen bei niedrigeren Eigenschaften schneller
verarbeiten lassen, wahrend Stahlbeschichtungen bei hoheren Eigenschaften langsamer verarbeiten
sollten.

Papier und Pappe

Beim Gravieren von Papierprodukten werden im Allgemeinen niedrige bis mittlere Leistung und hohe
Geschwindigkeit verwendet. Testproben aus jeder Charge, da nur geringe Parameterunterschiede zu
kleine Effekte von Verbrennungseffekten des Substrats unterscheiden konnen. Achten Sie wie bei
Leder besonders auf die Gefahr von Feuer und Staubansammlung bei der Wiederverwendung.

Kunststoffe

Zum Gravieren verwendete Kunststoffe gibt es in vielen verschiedenen Farben und Starken sowie mit

vielen verschiedenen Beschichtungen und Veredelungen. Die meisten verfiigharen Kunststoffe lassen
sich problemlos mit einem Laser gravieren und schneiden. Kunststoffe mit mikroporosen Oberflachen
scheinen die besten Ergebnisse zu liefern, da weniger Oberflachenmaterial entfernt werden muss.
Beim Gravieren auf Kunststoff wird im Allgemeinen mit geringer Leistung und hoher Geschwindigkeit
gearbeitet. Beim Markieren und Gravieren mit zu viel Kraft oder zu geringer Geschwindigkeit wird
an der Kontaktstelle zu viel Energie konzentriert, wodurch der Kunststoff schmilzt. Dies kann zu
schlechter Gravurqualitat, schadlichem Rauch oder sogar Brandgefahr fiihren. Eine Gravur mit hoher
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Auflosung kann das gleiche Problem verursachen, daher werden fiir die meisten Kunststoffe Designs
mit mittlerer bis niedriger Auflosung bevorzugt

Starke von Acryl

Bezeichnung
1,5 mm 3 mm 6 mm 12 mm 19 mm 25 mm
60 Geschwindigkeit | 20 mm/s 12 mm/s 6 mm/s 4 mm/s 3 mm/s 1 mm/s
W
Leistung 25 % 35 % 45 % 55 % 65 % 70 %
Gummi

Unterschiedliche Gummizusammensetzungen und —dichten fithren zu leicht unterschiedlichen
Gravurtiefen. Um optimale Ergebnisse zu erzielen, wird empfohlen, verschiedene Einstellungen an
Proben bestimmter Gummiteile zu testen. Beim Gravieren auf Gummi ist es iiblich, eine konstante
hohe Leistungseinstellung zu verwenden und die Lasergeschwindigkeit zu variieren, um den gewi
nschten Effekt zu erzielen. Mikrozellularkautschuk erfordert viel hohere Geschwindigkeiten als
Standardkautschuk. Beim Gravieren aller Gummiarten entstehen groBe Mengen Staub und Gas. Je nach
Arbeitsbelastung kann hierfiir eine personliche Atemschutzausriistung oder sogar ein komplettes
Beatmungssystem erforderlich sein.

Stein

Verwenden Sie beim Schnitzen verschiedener Steinarten im Allgemeinen mittlere Leistung und
mittlere Geschwindigkeit. Achten Sie wie bei Keramik und Glas auf die Staubentwicklung
(insbesondere bei der Massenproduktion) und ergreifen Sie ahnliche MaBnahmen, um die Sicherheit
von Benutzern und Dritten im Arbeitsbereich zu gewahrleisten.

Textilien

Beim Gravieren von Textilien wie Lumpen und Wolle wird haufig mit geringer Leistung und hoher
Geschwindigkeit gearbeitet. Achten Sie wie bei Leder besonders auf die Brand— und Staubgefahr.

Holz

Wie bei Gummi gibt es viele Holzarten und das Testen bestimmter Materialien ist entscheidend, um
die besten Ergebnisse zu erzielen. Im Allgemeinen lasst sich Holz mit gleichmaBiger Maserung und
gleichmaBigem Farbton gleichmaBiger schnitzen. Astholz erzeugt einen ungleichmaBigen Effekt,
wahrend harzhaltiges Holz einen hoheren Kantenkontrast erzeugt. Einige weiche Holzer wie Balsa,
Kork und Kiefer lassen sich bei niedrigen oder mittleren Leistungseinstellungen und hohen
Geschwindigkeiten gut schnitzen (wenn auch mit weniger Kontrast). Andere HOolzer wie zum Beispiel
Tanne hingegen haben aufgrund ihrer ungleichmaBigen Fasern in der Regel unerwiinschte
Auswirkungen, unabhangig davon, was Sie tun. Hartholzer wie Kirsche und Eiche lassen sich
problemlos mit hoher Leistung und niedriger Geschwindigkeit schnitzen. Bei Holzwerkstoffprodukten
kann die Leistung von Marke zu Marke variieren, was in erster Linie von den Bindungseigenschaften
und der Dichte abhangt. Bei MDF funktioniert das Gerat gut, allerdings kann es beim
Schneidvorgang zu dunklen Kanten kommen. Zu beachten ist die Brandgefahr.
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. Starke von Ostsee Birkensperrholz
Bezeichnung
1L,5mm | 3 mm 6 mm 12 mm 19 mm 24 mm 30 mm
60 W Geschwindigkeit | 26 mm/s | 12 mm/s| 7 mm/s | 5 mm/s | 4 mm/s | 4 mm/s | 2 mm/s
Leistung 25 % 35 % 40 % 45 % 45 % 65 % 70 %

4.4 Beschreibung der Bedienkonsole

4. 4.1 Ubersicht

Sie konnen das Gerat direkt tiber das integrierte Bedienfeld, direkt an Ihren Computer
angeschlossen oder iiber das Internet steuern. Einzelheiten zur Verwendung der Gravursoftware
finden Sie im separaten Handbuch. Uber das integrierte Bedienfeld konnen Sie Laser— oder
Gravurdesigns manuell bedienen, die auf Flash-Laufwerken und externen Festplatten gespeichert

sind, die an den USB—Anschluss auf der rechten Seite der Kabine angeschlossen sind.

ful

A Min Max
@ w
\

sc Enter
-

Fiir den manuellen Betrieb konnen Sie mit den Pfeiltasten die Laserkopflange der X— und Y-
Achsenfiithrungen verschieben und mit der Impulstaste den Laser abfeuern. Durch Klicken auf Z/U und
Einstellen der Parameter unter ,Manual Set “ (Manuelle Einstellung) konnen Sie den Laserkopf so
einstellen, dass er bei jedem Driicken der Pfeiltaste liber eine feste Distanz zieht. Der Laser
kann so eingestellt werden, dass er fiir einen bestimmten Zeitraum schieft, indem Sie Fn driicken
und die Parameter unter ,Laser Set “ einstellen. Alle Schaltflachen und Mentis sollten auf
Englisch beschriftet sein. Wenn nicht, driicken Sie Fn und navigieren Sie zur oberen Schaltflache

der rechten Spalte, um die Spracheinstellung des Bedienfelds zu andern.

Un Themen von einem mit FAT16 oder FAT32 formatierten Speicherstick oder einer externen
Festplatte zu laden, driicken Sie ,,Menu “ und wahlen Sie ,,Udisk “ und ,,Copy to Memory “ (In den
Speicher kopieren). Wahlen Sie im Meni ,,File “ ein Thema aus und wahlen Sie dann ,,Run “. Stellen

Sie verschiedene Parameter ein.

Wenn Sie das Design tiber das Bedienfeld ausfiithren, sieht das Hauptanzeigefenster folgendermallen
Im oberen linken Fenster sollte das Thema erscheinen, wobei sein Name, die aktuelle
Geschwindigkeit und die Leistungseinstellungen in der oberen rechten Ecke angezeigt werden. Die
relative Position des Laserkopfs und der Werkbank wird als X-Koordinaten (horizontal) und Y-
Koordinaten (vertikal) angezeigt. Die Z-Koordinate stellt die Hohe der Werkbank selbst dar. Die
U-Koordinate kann zur Steuerung einer Drehachse oder eines automatischen Vorschubs konfiguriert
werden (sofern eine oder beide installiert sind). Im Folgenden finden Sie die Informationen fiir
jede Ebene: Geschwindigkeit in mm/s bzw. maximale Leistung in % der Nennleistung des Gerats. Die
Chargennummer in der unteren linken Ecke gibt an, wie oft das aktuelle Thema in einer Sequenz
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geschnitzt wurde. Driicken Sie wahrend des Lesens ,,Start/Pause “, um mit dem Gravieren des

geladenen Musters zu beginnen, und halten Sie die Taste nach Bedarf gedriickt.

File: 0
Speed: 00mry's
MaxPow: | 30.0%/30.0%

m X 1502 | mm
Yy 1535 | mm

+

Za 3000 | mm
0 400 250
0z 200 1.1
a3 {1

| ]
rm:em.mm Count: 98X :1B05mmY: 2356 mm connect

4.4, 2 Menlitaste

Driicken Sie im Hauptmeni auf ,,Menu “, um die Mentioberflache aufzurufen:
[zroe ] [Lvowoer
[ U move ] [ 1Psetupr |
[ Axis reset+ ] rDiagnoseM ]
| Manual Set+ [ screen Origin+ |

Driicken Sie A oder A, um eine Option auszuwahlen, und driicken Sie dann ,.Enter “, um das

entsprechende Untermenii aufzurufen.

4.4.3 Einstellen der Lasergeschwindigkeit

Wahlen Sie ,,Speed “ aus der Mentioberflache und das folgende Dialogfeld wird angezeigt:

Speed: - mm/s

Driicken Sie die Taste <« oder » und der Cursor erscheint. Bewegen Sie den Cursor auf den
Zahlenbereich und dndern Sie mit A und A den Wert. Driicken Sie die ,Enter
zu speichern. Driicken Sie ,Esc “
ckzukehren.

, um die Anderungen
, um die Anderungen ungiiltig zu machen und zum Hauptmeni zuri
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4.4.4 Einstellen der Laserleistung

€«

€«

Wahlen Sie in der Mentioberflache ,,Max Power “ oder ,Min Power “ und das folgende Dialogfeld wird

angezeigt

- vin pover [0

Driicken Sie <« oder » und A oder A, um Parameter zu andern. Weitere Informationen finden Sie
unter Geschwindigkeitseinstellungen.

4.4.5 Dateiverwaltung

Wahlen Sie in der Mentioberflache ,,File ¢

¢

und das folgende Dialogfeld wird angezeigt:

File:  Counts |[ Readmemfie J)| Fle: | Ol
T [l
- 200 M MaxPow: | 30.0%/30.0%
03 100 { Other+ ]——-x’ ‘”'150.{_':‘
Y: 1535 mm
Z: 3000 'mm

e

Idle 00.00.00 Count: 99 X: 180.5mmY: 235.6 mm connect

Das System liest die Speicherdatei automatisch. Der Dateiname und die Auftragsnummer werden

aufgelistet und die ausgewdahlte Datei erscheint in der Vorschau in der oberen rechten Ecke. Uber
A oder A konnen verschiedene Speicherdateien ausgewahlt werden. Driicken Sie die ,Enter
-Taste, um die Vorschau

“—Taste,

um eine Vorschau der ausgewahlten Datei anzuzeigen. Driicken Sie die ,,Esc “

zu verlassen.

Driicken Sie « oder » , um den hellblauen Cursor nach links oder rechts zu bewegen und zwischen
der Dateispalte links und der Optionsspalte in der Mitte zu wechseln. Wenn die Datei in der
Vorschau angezeigt wird, wird die Vorschau beendet, wenn zur Spalte ,,Optionen “ gewechselt wird.
Wenn sich der hellblaue Cursor in der Spalte ,,Option “ befindet, driicken Sie A oder A, um eine
Option auszuwahlen, und driicken Sie dann ,.Enter “, um die Option zu aktivieren. Driicken Sie die ,,
Esc “~Taste, um zum Hauptmeni zuriickzukehren.

Die Elemente in der Spalte ,Option “ lauten wie folgt:
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*Read mem file: Dateiliste im Speicher lesen.

*Udiskt: Lesen Sie die Dateiliste vom eingesteckten USB-Flash—Laufwerk.

*Other+: Mehr Kontrolloptionen beziiglich Dateien im Systemspeicher.

*Run: Die ausgewahlte Datei offnen.

*Track: Verfolgen Sie ausgewahlte Dateien. Der Tracking—Modus ist optional.

*Work time: Zeigt die erwartete Laufzeit der ausgewéhlten Datei an.

*Clear count: Entfernt die laufende Zahlung der ausgewahlten Datei.

*Delete: Die ausgewahlten Dateien l0schen.

*Copy to udisk: Kopiert die ausgewahlten Dateien auf das angeschlossene USB-Laufwerk.

4.4.6 Lesen von USB—Dateien

Wenn Sie ,,Udisk+ “ driicken, erscheint Folgendes auf dem Display:

File:
02
03 [ Copy to memery |

( Delete |

*Read udisk: Liest die Dateiliste von der eingelegten Udisk.
*Copy to memory: Kopieren Sie die Zieldatei in den Speicher.

*Delete: Ausgewahlte Dateien aus USB-Dateien ldschen.

Das System unterstiitzt die Dateiformate FAT16 und FAT32, die Dateien konnen jedoch nur im
Stammverzeichnis des USB-Sticks erkannt werden. Dateinamen werden automatisch ab 8 Zeichen gek
tirzt. Dateinamen, die andere Zeichen und Zahlen als englische Buchstaben oder Zahlen
enthalten, konnen nicht auf dem Monitor angezeigt werden. Vom System auf den USB-Stick
kopierte Dateien werden im Stammverzeichnis des USB-Sticks gespeichert
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4.4.7 Arbeitsspeicherverwaltung
Wenn ,,0ther+ “ gedrtickt wird, erscheint Folgendes auf dem Display:

‘fonuuwukﬂmff

[ Qear all count |

[ delete all file |
(__Format speedly |
| Format drastically |

Towh: 10

*Current work time: Zeigt die Laufzeit der aktuellen Datei an.
*Clear all count: Anzahl der Dateien im Speicher 1loschen.
*Delete all file: Alle gespeicherten Dateien loschen.

*Format speedly: Loscht alle Dateien im Speicher, ermoglicht Thnen jedoch das Wiederherstellen
zuvor gesicherter Dateien mithilfe von ,,Factory Reset “ (unter dem Menii).

*Format drastically: Formatiert den Speicher neu und loscht alle Dateien im Speicher
unwiderruflich.

*Total: Gesamtzahl der Dateien.

4.4.8 Einstellen der Gravierschichten
Wenn das System stoppt oder die Arbeit abgeschlossen ist, driicken Sie die ,,Enter

€

‘~Taste, um
in den Verschiebungsparameterbereich zu gelangen. Driicken Sie A oder A, um die gewiinschte
Ebene auszuwahlen. Driicken Sie die ,.Enter “-Taste, um die Parameter der ausgewahlten Ebene

oo
Speed | 400 |mmis
200 29.1 Min Power [ 22.0] %
100 31.5 Max Power [ 30.0] *

zu {berpriifen, wie unten gezeigt:

StandardmaBig befindet sich der hellblaue Cursor auf ,Layer “. Driicken Sie <« oder » , um

die gewiinschte Ebene auszuwahlen. Driicken Sie ,,Fn “, um den hellblauen Block zum gewiinschten
Parameter zu verschieben. Driicken Sie ,.Enter “, um Parameteranderungen zu speichern.
Andernfalls gehen Anderungen verloren. Die Bedienung ist die gleiche wie bei der maximalen
oder minimalen Leistungseinstellung.

1
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4. 4.9 Funktionsmeni

Driicken Sie im Hauptment Z/U, um das folgende Menti zu o6ffnen:

Z move

—_—
—

| [ tanguage+ |
[

e
c
—J

[ Axis reset+

— ./

[ Diagnoses+ }
| ManualSet+ | [ Screen Origin+ |

g

2
8

In set+
Set Fact Para

Def Fact Para

Driicken Sie A oder A, um eine Option auszuwahlen, und driicken Sie dann Enter, um das
entsprechende Unterment aufzurufen.

4.4.10 Einstellen der Z—Achse

Wenn Z-Move aktiv ist, driicken Sie « oder » , um die Z-Achsenbewegung zu steuern, wenn ein
motorisierter Tisch (separat erhaltlich) installiert ist.

4.4.11 Einstellen der U-Achse

Wenn U-Move aktiv ist, driicken Sie <« oder » , um die Bewegung der U-Achse zu steuern, die zur
Steuerung der Drehposition der Drehachse oder der linearen Position des automatischen
Vorschubs verwendet werden kann, wenn einer oder zwei installiert sind (beide). separat

erhaltlich).

4.4.12 Nullsetzen derAchsen

[43

Wenn ,,Axis Reset+
angezeigt:

aktiv ist, driicken Sie die Eingabetaste und es wird auf dem Display

XY axis rese

Y axis

ikl

U axis reset

Driicken Sie A oder A, um eine Option auszuwahlen. Driicken Sie die ,,Enter “-Taste, um mit
dem Zuriicksetzen der ausgewahlten Achse zu beginnen. Die Meldung ,,Resetting “ erscheint auf
dem Bildschirm. Sobald der Vorgang abgeschlossen ist, verschwindet die Meldung automatisch
und das System kehrt zum Hauptmenii zuriick.
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4.4.13 Einstellen des Laser—-Bewegungsmodus

Wenn ,.Manual “ ausgewahlt ist und Sie ..Enter “ driicken, wird das Folgende angezeigt:

o [
manual: | 300| mm

14

und
sManual “ Modus zu wechseln. Driicken Sie Fn, um den Cursor zu bewegen. Wenn der Cursor
auf ,Manual “ eingestellt ist, driicken Sie <« oder » und A oder ¥, um Parameter zu
andern. Wenn der ,,Continue “ Modus ausgewahlt ist, wird der Impuls freigegeben und der
Laser stoppt. Wenn Sie ,,Pulse “ driicken und den ,,Continue “ Modus auswéhlen, bewegt sich
der Laserkopf kontinuierlich, solange der Richtungspfeil nach unten zeigt. Wenn der
sManual “ Modus ausgewahlt ist, bewegt sich der Laserkopf manuell auf die auf dem
Bildschirm angezeigte prazise Entfernung, basierend auf dem gedriickten Richtungspfeil.

Wahrend der ,Mode “ aktiv ist, driicken Sie <« oder » , um zwischen ,Continue

4.4.14 Einstellen des Laserpulsmodus
Wenn ,,Laser Set “ ausgewahlt ist, driicken Sie ,.Enter
angezeigt:

14

, und Folgendes wird auf dem Display

viode, (RN 5
Laser Set: ms

«

Die Bedienung ist die gleiche wie bei der letzten Einstellung. Nach Auswahl von ,,Continue
(Fortsetzen) driicken Sie ,,Pulse “ (Impuls), um den Laser zu aktivieren. Lassen Sie dann die
Taste los, um das Abfeuern zu stoppen. Wenn ,Manual “ ausgewahlt ist und ,,Pulse “ gedriickt
wird, feuert der Laser fiir den im Bereich ,Laser Set “ auf dem Bildschirm angezeigten

14

Zeitraum.

4.4.15 Einstellen des Nullpunkts

14

14

Wenn ,,Set Origin “ ausgewahlt ist, driicken Sie ,.Enter “, und es wird Folgendes auf dem

Display angezeigt:

|[] Muti origin enable |
["] Origin enable1l [ ] Origin enable3
[] Origin enable2 [_] Origin enable4

Set origin: | 1 | €3
Next origin: IO | £
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Driicken Sie ,,Fn, um eine Option auszuwahlen. Wenn ,Multi Origin Enable “ ausgewahlt ist, dri

cken Sie ,Enter “, um die Option zu aktivieren oder zu deaktivieren. Bei Aktivierung wird das
kleine Diamantsymbol rot, bei Deaktivierung wird das kleine Diamantsymbol grau. Wenn ,,Set
Origin “ oder ,,Next Origin “ ausgewahlt ist, driicken Sie <« oder » , um den Wert zu andern.
Wenn Sie den Parameter ,,Set Origin “ &ndern, driicken Sie ,.Enter “, um die Anderung zu
bestatigen. Die Parameter werden automatisch gespeichert, wenn das Meni geschlossen wird

Details zu jeder Option finden Sie unten.

*Multi origin enable: Ja oder Nein konnen ausgewahlt werden. Wenn ,,Nein “ ausgewahlt ist,

wendet das System die Einstellung eines einzelnen Nullpunkts an; Durch Driicken von ,,Origin “
wird der Nullpunkt festgelegt. Wenn ,,Ja “ ausgewahlt ist, wird die Einstellung fiir mehrere
Nullen angewendet, und der Ursprung auf der Tastatur wird deaktiviert. In diesem Fall miissen
Parameter fiir jeden Nullpunkt aus dem Menii wie unten gezeigt eingestellt werden.

*Origin enable 1/2/3/4: Nach Aktivierung der Einstellung mehrerer Nullen bleibt der Cursor
auf ,,Ursprung 1/2/3/4 setzen “. Driicken Sie die Enter-Taste auf der Tastatur, und das System
tibernimmt die Koordinaten, die dem Nullpunkt 1/2/3/4 entsprechen.

*Next oringin: Der Benutzer kann zwischen 0-4 Bits wahlen, was den nachsten Ursprung des
Designs reprasentiert. Punkt O bezieht sich auf den Ursprung, der durch den Ursprungsschlii
ssel unter jeder Ursprungseinstellung festgelegt ist. 1 bis 4 reprasentieren den Ursprung
der Einstellung.

Das System kann mehrere verschiedene Nullpunkte verwenden. Wenn Sie ,,Use the original
origin as origin “ wahlen, wird bei jedem gestarteten Job ein anderer Nullpunkt eingefii
gt. Die Rotationsreihenfolge der Nullpunkte lautet 1—2—3—4—1—2... Wenn die zu
bearbeitende Datei auf den PC hochgeladen und die Option ,,Use the current origin as origin
“ ausgewahlt wird, verwendet das System immer den aktuellen Nullpunkt.

4,.4.16 Einstellen der Standardparameter

14

Wenn Sie die ,,Werkseinstellungen wiederherstellen “ missen, Offnen Sie das folgende Meni:

Password: | 123456

0123456789
ABC DEFGHI J
KLMNOPQRST
UVWXYZ

Driicken Sie <« oder » und A oder A, um das Passwort auszuwahlen, uund speichern Sie es mit
der ,,Enter “-Taste. Die aktuellen Parameter des Gerats werden als Standard gespeichert. Sie

konnen sie dann mit dem Befehl ,,Restore Default Settings “ abrufen. Es wird empfohlen, die
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tatsachlichen Werkseinstellungen des Gerats zu speichern, um sie bei Bedarf wiederherstellen zu
konnen.

4.4.17 Wiederherstellen der Standardparameter

€«

Wenn auf ,,Werkseinstellungen “ eingestellt. Das System ersetzt alle aktuellen Parameter
durch gespeicherte Werksparameter und der Vorgang ist der gleiche wie beim Festlegen der
Standardparameter.

4. 4. 18 Automatisches Fokussieren des Lasers

113

“—Taste, um den Laser

Nachdem Sie ,,Auto Focus “ ausgewahlt haben, verwenden Sie die ,Enter
automatisch zu fokussieren. Wenn kein Material auf der Werkbank liegt, aktivieren Sie diese

Option nicht.

4.4.19 Einstellen der Oberflachensprache

14

€«

Wenn ,,.Language “ ausgewahlt ist, driicken Sie ,,Enter “ und es erscheint auf dem Display:

English |EN | Deutsch |DE

|
| Frangais |FR | Espariiol |ES
| pPyCCKHi |RU | Tiéng Viét |\-’N

| Portugués |[’T | Ttalia |IT

113

Der Vorgang ist derselbe wie oben. Driicken Sie ,,Enter “, um die gewiinschte Sprache

auszuwahlen und zum Hauptmenii zuriickzukehren.

4.4.20 Einstellen der IP-Adresse des Gerates

Wenn ,,IP-Setup “ ausgewahlt ist, driicken Sie die ,,Enter “
Display angezeigt:

—Taste und Folgendes wird auf dem

IP address:
R [es ] [ ] [Doo])

Gateway address:
| 202 | | 96 ] [ 134 | | 133 ]

Driicken Sie ,,Fn “, um ein Feld auszuwahlen, und driicken Sie dann <« oder » und A oder A,
um Parameter zu andern. Die Standardadresse der Graviermaschine ist 192. 168.1.100. Wenn
diese Adresse bereits im lokalen Netzwerk verwendet wird, verwenden Sie 192.168.1 als
Netzwerkfreigabe und wahlen Sie einen eindeutigen Wert fiir die Hostfreigabe. Normalerweise
ist jeder Wert zwischen 2 und 252 (auBer 47) ausreichend. Vermeiden Sie jedoch die
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Verwendung von Werten, die bereits von anderen Geraten im Netzwerk verwendet werden. Die
direkte Verbindung lhres Gerats mit dem offentlichen Internet birgt das Risiko einer
unbefugten Nutzung und wird nicht empfohlen. Wenn Sie dies dennoch tun mochten, miissen Sie
sich registrieren und eine eindeutige Offentliche TCP/IP-Adresse verwenden. Driicken Sie .,
Enter “, um die Anderungen zu speichern, oder ,Esc “
vorherigen Menii zuriickzukehren.

, um die Anderungen zu verwerfen und zum

4.4, 21 Diagnostische Hilfsmittel

14 1

ausgewahlt ist, driicken Sie die ,.Enter
Display angezeigt:

Wenn ,,Diagnose -Taste und Folgendes wird auf dem

[7] X Limit+ (W] X Limit -
(W] Y Limit+ [7]Y Limit-
[7] Z Limit+ [7] Z Limit-
[7] U Limit+ [ U Limit-
[7] water prot1

[T] water prot2

[_] Open prot

Read para

Mentis zeigen Eingabe— und Ausgabeinformationen fiir die Systemhardware an, um auf
Hardwareinformationen zuzugreifen. Wenn ein Hardwaresignal ausgelost wird, ist die kleine
Raute links neben der entsprechenden Option griin, andernfalls ist sie grau. Driicken Sie die
»Esc “~Taste, um zum vorherigen Menti zuriickzukehren.

4.4, 22 Einstellen der Bildreferenz

Wenn ,,Screen Origin “ (Bildschirmursprung) ausgewahlt ist, driicken Sie die ,Enter
Folgendes wird auf dem Display angezeigt:

Origin locat: - <

€«

-Taste und

Dieses Menii legt die relative Nullposition fest. Fiir unterschiedliche Nulllagen konnen
unterschiedliche Spiegelbilder des Graphen durch die X/Y-Achse erzeugt werden. Der Vorgang
ist derselbe wie oben.
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4, 4,23 Alarmanzeige

Wahrend des Betriebs der Anlage oder Maschine konnen einige Alarmmeldungen angezeigt
werden, wenn ein Wasserschutzfehler usw. vorliegt. Eine Gewasserschutzwarnung konnte
beispielsweise wie folgt aussehen:

Water error

Esc Enter

€« 13

Beheben Sie das Anzeigeproblem und driicken Sie ,.Enter “ oder ,,Esc “, um den Vorgang zu

beenden.

5. Wartung und Pflege

5.1 Wartungstibersicht

Die Verwendung anderer als der hier angegebenen Methoden kann zu gefahrlicher
Laserstrahlung fithren. Schalten Sie die Maschine aus und trennen Sie sie von der
Stromquelle, bevor Sie mit der Reinigung und Wartung beginnen. Halten Sie das System immer
sauber, da brennbare Riickstande in Arbeits— oder Abgasbereichen eine Brandgefahr
darstellen konnen. Nur geschulte Techniker diirfen das Gerat modifizieren und demontieren.

* Dem System muss jederzeit sauberes, kaltes Wasser zugefithrt werden.

* Arbeitsplatze miissen taglich gereinigt und Abfallbehalter taglich geleert werden.

* Spiegel und Fokuslinsen miissen taglich tiberpriift und bei Bedarf gereinigt werden.

* Andere Spiegel, Abgassysteme und Lufteinlassfilter miissen wochentlich tiberpriift und bei
Bedarf gereinigt werden.

* Die Strahlausrichtung sollte wochentlich iiberpriift werden.

* Die Verkabelung sollte wochentlich auf Lockerheit tberpriift werden, insbesondere die
Verkabelung der Stromversorgung der Laserrohre

e Fihrungsschienen sollten mindestens zweimal im Monat gereinigt und geschmiert werden.

* Das Luftregelventil muss monatlich tiberpriift und bei Bedarf gereinigt werden.

* Die gesamte Lasermaschine, einschlieBlich anderer Komponenten wie dem Wasserkiihlsystem,
muss monatlich tiberprift und gegebenenfalls gereinigt werden.

5.2 Wasserkilhlsystem

Beriithren oder verstellen Sie niemals die wasserfiihrenden Teile des Gerates.

Die Laserrohre muss mit sauberem destilliertem Wasser gekiihlt werden, um eine Uberhitzung
zu vermeiden. Ideal ist warmes Wasser mit oder knapp unter Raumtemperatur. Die Laserrohre
benotigt mindestens 3,5 Liter gekiihltes, sauberes destilliertes Wasser oder ein anderes
lasersicheres Kihlmittel, um eine Uberhitzung zu verhindern. Wenn die Wassertemperatur auf
38 ° C ansteigt, unterbrechen Sie die Arbeit, bis das Wasser abgekiihlt ist, oder finden
Sie eine Moglichkeit, die Wassertemperatur zu senken, ohne die Wasserzufuhr zur Laserrohre
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zu unterbrechen. Achten Sie jedoch darauf, dass das Wasser nicht zu kalt wird, da sonst
die Glasrohre wahrend des Gebrauchs zerbricht. Achten Sie im Winter oder bei der
Verwendung von Eis zur Warmwasserkithlung darauf, dass die Temperatur nie unter 0 ° C
sinkt.

Das Wasser muss alle zwei Monate gewechselt werden, um sicherzustellen, dass die Pumpe
wahrend des Betriebs keiner Verdunstung ausgesetzt ist

5.3 Reinigen

5.3.1 Reinigen des Wassersystems

Halten Sie die Kaltemittelfliissigkeit sauber, wenn Sie sie zum ersten Mal einsetzen, und
ziehen Sie den Deckel des Kithlkastens fest, um das flieBende Wasser rein zu halten. Wenn
das Wasser offensichtlich verunreinigt ist, stellen Sie bitte die Arbeit ein. Denn
Verunreinigungen im Wasser verringern die Kithlwirkung und konnen die Kiihlleitungen
erhitzen und beschadigen.

Wechseln Sie das Wasser: Schalten Sie die Maschine und das Kithlsystem aus, schrauben Sie
das Abflussloch ab, stellen Sie einen separaten Eimer darunter und lassen Sie das Ki
hlsystem laufen, bis das gesamte Schmutzwasser weggespiilt ist. Bevor Sie den Tank mit
sauberem, kaltem destilliertem Wasser wieder auffiillen, reinigen Sie den Tank, ersetzen
Sie den Ablaufschlauch und fahren Sie fort.

Bleibt das Wasser immer sichtbar sauber, empfiehlt es sich dennoch, den Tank einmal im
Monat zu reinigen und gleichzeitig das Wasser zu wechseln.

Befolgen Sie bei der Verwendung eines industriellen Wasserkiihlers dessen Pflege— und
Wartungsanweisungen, stellen Sie aber auch sicher, dass das verwendete Wasser kiihl, sauber
und rein bleibt

5.3.2 Reinigen des Hauptgehauses und Lasergravierers

Uberpriifen Sie mindestens einmal téglich, ob sich Staub im Hauptgehiuse angesammelt hat.
Wenn sich Staub ansammelt, muss dieser entfernt werden. Reinigungsintervalle und -
anforderungen hangen stark von den zu verarbeitenden Materialien und dem Alter der
Maschine ab. Eine saubere Maschine sorgt fiir optimale Leistung und verringert das Risiko
von Branden oder Verletzungen.

Reinigen Sie das Sichtfenster mit einem milden Reinigungsmittel und einem Optik— oder
Baumwolltuch. Verwenden Sie keine Papiertiicher, da diese das Fenster zerkratzen und die
Schutzwirkung der Abdeckung vor Laserstrahlung beeintrachtigen konnen. Reinigen Sie die
Innenseite des Hauptgehauses griindlich, um eventuelle Schmutzpartikel und Ablagerungen zu
entfernen. Papierhandtiicher und Fensterreiniger werden empfohlen. Reinigen Sie bei Bedarf
die Abdeckung der Laserrohre, nachdem die Laserrohre vollstandig abgekiihlt ist. Lassen Sie
die Reinigungsfliissigkeit vor der weiteren Verwendung vollstandig trocknen.
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5.3.3 Reinigen der Fokuslinse

Die Linsen verfiigen liber eine langlebige Beschichtung und durch eine
ordnungsgemafBle und sorgfaltige Reinigung werden die Linsen nicht
beschadigt. Uberpriifen und reinigen Sie die Spiegeloberflache taglich auf
Schmutz oder Beschlag. Andernfalls wird die Effizienz des Lasers
verringert und Heizol oder Staub beschadigen die Linse

1. Bewegen Sie den Graviertisch ca 10 cm unter den Linsenhalter.

2. Bewegen Sie den Laserkopf in die Mitte der Werkbank und legen Sie ein
Stiick Stoff unter den Linsenhalter, damit die Linse nicht beschadigt wird,
wenn sie versehentlich vom Halter fallt

3. Nach links drehen und Linsenhalter abschrauben.

4. Entfernen Sie den Druckluftschlauch und den
Laserrohranschluss.

5. Nachdem Sie die Linse auf ein sauberes Linsenreinigungstuch gelegt haben, drehen Sie
vorsichtig den Linsenhalter, nehmen Sie die Linse aus der Linsenhalterung und legen Sie
die Linse und den zugehorigen O-Ring auf das Reinigungstuch.

6. Uberpriifen Sie bei Bedarf den O-Ring und reinigen Sie ihn mit einem Wattestibchen und
einem Linsenreinigungstuch.

7. Entfernen Sie so viel groben Staub wie moglich, indem Sie Luft auf die Linsenoberflache
blasen.

8. Uberpriifen Sie die Oberfliche und reinigen Sie die Linse bei Bedarf mit
Linsenreinigungsfliissigkeit und Linsentuch.

/A
9. Befestigen Sie die Linseneinheit mit einem Linsenreinigungstuch am Rand und -
geben Sie einen Tropfen Linsenreinigungsfliissigkeit hinzu. Halten Sie die Linse schrag und
spiilen Sie beide Oberflachen der Linse ab, um Schmutz abzuwaschen.

10. Legen Sie die Linse auf ein sauberes Linsenreinigungstuch und tragen Sie etwas
Linsenreinigungsfliissigkeit auf eine Seite der Linse auf. Lassen Sie die Fliissigkeit etwa
eine Minute lang einwirken, wischen Sie sie dann vorsichtig mit einem in
Linsenreinigungslosung getrankten Linsenreinigungstuch ab und trocknen Sie dann die Seite
der Linse mit einem trockenen Linsenreinigungstuch ab.

11. Wiederholen Sie den Reinigungsvorgang auf der anderen Seite der Linse. Benutzen Sie

das Reinigungstuch nie wieder; im Reinigungstuch angesammelter Staub kann die
Linsenoberflache zerkratzen.
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11. Uberpriifen Sie das Objektiv. Wenn Schmutz zuriickbleibt, wiederholen Sie den oben
genannten Reinigungsvorgang, bis die Linsen sauber sind. Beriihren Sie die Linsenoberflache

nach der Reinigung nicht.

12. Setzen Sie die Linse vorsichtig in den Linsenhalter ein und
achten Sie darauf, dass die abgerundete konvexe Seite nach oben
zeigt. Platzieren Sie dann den O-Ring oben auf dem Objektiv.

14. Montieren Sie die Linsen— und Laserkopfbefestigungen in @'
umgekehrter Reihenfolge sorgfaltig und fachgerecht wieder. -
&
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5.3.4 Reinigen der Spiegel

Wenn der Spiegel verschmutzt oder beschlagen ist, sollte er auf ahnliche Weise gereinigt
werden, um die Leistung zu verbessern und dauerhafte Schaden zu vermeiden. Der erste
Reflektor befindet sich auf der linken Riickseite des Gerats, tber das auBlere Ende der Y-Achse
hinaus. Der Laserrohr endet selbst am nachsten an diesem Reflektor und ist ein
halbdurchlassiger Reflektor. Es sollte ebenfalls iiberpriift werden. Der zweite Reflektor
befindet sich am linken Ende der X-Achse auf der Y-Achse. Der dritte Reflektor befindet sich
oben am Laserkopf auf der X—Achse. Die meisten Spane und Staub sammeln sich auf Spiegel 3 an
und sollten nach jedem Gebrauch gereinigt und sauber gehalten werden. Wenn notig, konnen die
Spiegel téaglich tiberpriift werden, aber normalerweise reicht eine wochentliche Uberpriifung
aus.

Die Halbdurchlassigen Reflektoren am Ende des Laserrohrs konnen nur gereinigt werden, wenn
die Gravurmaschine vollstandig vom Netz getrennt ist und das Laserrohr vollstandig abgekiihlt
ist. Wischen Sie alle Spiegel mit einem Objektivreinigungstuch oder einem Wattebausch mit
Objektivreinigungslosung oder Isopropanol ab. Die drei Riickspiegel konnen vor Ort oder durch
Drehen gegen den Uhrzeigersinn entfernt und gereinigt werden. Achten Sie darauf, die
Oberflache der Rickspiegel nicht direkt zu beritihren. Reinigen Sie sie mit sanften
kreisformigen Bewegungen und vermeiden Sie starken Druck, um Kratzer und Schaden zu
vermeiden. Wenn Sie einen Riickspiegel entfernen miissen, um ihn zu reinigen, drehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn, um ihn wieder zu installieren, und achten Sie darauf, ihn nicht zu zerkratzen.

5.4 Ausrichten des Laserstrahls

Die richtige Strahlausrichtung ist wichtig fiir die Gesamteffizienz
der Maschine und die Qualitat ihrer Arbeit. Diese Maschine wird
vor dem Versand einer vollstandigen Strahlausrichtung unterzogen.
Es wird jedoch empfohlen, dass der Benutzer beim Eintreffen des
Gerats und etwa einmal pro Woche wahrend des normalen Betriebs
bestatigt, dass die Ausrichtung innerhalb tolerierbarer Grenzen
bleibt und dass sich die Spiegel und Fokussierlinsen nicht aufgrund der Bewegung des Gerats
bewegt haben.

Sie miissen an jeder Stufe im Laserpfad ein Stiick Klebeband anbringen, um zu markieren und zu
bestatigen, dass die Stufe die richtige Ausrichtung beibehalt. Sollte dies nicht der Fall
sein, verwenden Sie die Halterung fiir die Laserrohre oder die Schrauben auf der Riickseite des
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falsch ausgerichteten Spiegels, um das Problem zu beheben. Sobald das mitgelieferte Klebeband
aufgebraucht ist, empfehlen wir die Verwendung von Abdeckband, da dieses einfach zu handhaben
und zu verwenden ist.

Durch das Ausrichten des Laserstrahls kann der Bediener einer geringen Strahlenbelastung
ausgesetzt sein, wenn er nicht sorgfaltig vorgeht. Bitte befolgen Sie diese Verfahren korrekt
und seien Sie beim Ausrichten des Laserstrahls vorsichtig.

Durchfiihren einer Strahlausrichtung mit geringer Leistung: maximal 15 %. Jeder hohere Prozentsatz
fiuhrt dazu, dass der Laser den Teststreifen und nicht seine Markierungen entziindet. Stellen Sie

sicher, dass die maximale Leistung
(nicht die minimale Leistung) 15 %
eingestellt ist.

5.4.1 Ausrichten der % Laserrohre

Testen Sie die Laserrohre und N3 den Reflektor

1, schneiden Sie ein

Klebeband ab und befestigen

Rahmen.

Kleben Sie das Klebeband nicht direkt auf hine ein und

stellen Sie die Leistung auf 15 % oder wen .

Driicken Sie Pulse, um den Laser manuell abz . arkierung auf

dem Band sehen. Wenn es nicht erkannt wird,

Driicken Sie die Impulstaste, um den Laser Z. cic..ovscii cvcssens mev —eweweo o.Cher, dass der

Weg zwischen Laser und Ziel frei ist. Lassen Sie niemals zu, dass Fremdkorper zwischen Laser
und Ziel gelangen. Stellen Sie sicher, dass sich beim Driicken der Pulstaste keine
Korperteile im Laserstrahl befinden.

4
i

Diese Markierung muss angepasst werden

nﬁ%£ﬁ§§é¥ﬁga@{ﬂrnhg sollte theféhr in der Mitte des Lochs liegen. Ist dies nicht der Fall,
zentrieren Sie den Spiegel, schalten Sie den Laser aus und stellen Sie die Laserrohre in
der Halterung entsprechend ein. Dazu miissen moglicherweise die Schrauben an der Halterung
gelost und das Rad angepasst werden. Achten Sie darauf, die Schrauben nicht zu stark zu
losen oder festzuziehen. Passen Sie jeweils nur eine Halterung an.
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5.4.2
Stellen

Ausrichten de

1 1 - ¥y o
Sie s1c.her, daész_&\f\u el 2
ausgerichtet Sll’l(l..l verwenden >Sie

Richtungspfeile auf dem Bedienfeld, um Spiegel 2 zu bewegen. Spiegeln Sie entlang der Y-
Achse zur Riickseite des Bettes.

1.0

N

—
i

N

Kleben Sie nach dem Aufbau ein Stiick Klebeband iiber <:> L <:) 1 2. Kleben Sie
das Klebeband nicht direkt auf den Spiegel. Wiederholen Sie die Schritte in Kapitel 5. 4. 1.
Wenn der Laser nicht auf Spiegel 2 zentriert ist, miissen Sie die Schraube an Spiegel 1
anpassen und den Riickspiegel entsprechend anpassen.

Stell-
Mutter
II!!I I!I!I!I

¥
8! &

Un den Spiegel einzustellen, losen Sie die Mutter der Schraube und drehen Sie die Schraube
leicht im oder gegen den Uhrzeigersinn. Durch Drehen jeder Schraube konnen unterschiedliche
Positionen bzw. Winkel eingestellt werden. Notieren Sie, in welche Richtung die Schraube
gerade verstellt wird. Drehen Sie die Schraube jeweils bis zu einer viertel Umdrehung hoch

und tberpriifen Sie . _-nach jeder Einrichtung,
\’NBeginn, die Position des
) “Vdie Wirkung jeder einzelnen

insbesondere zu
“konnen. Wiederholen Sie den

Lasers, damit Sie
Anderung erleben
Test, bis die Balken
und ziehen Sie die
sobald alle

sind.

~y .fperfekt ausgerichtet sind,
¢ e Schrauben und Muttern fest,
Einstellungen abgeschlossen
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Verwenden Sie dann die Richtungspfeile auf dem Bedienfeld, um Spiegel 2 zu bewegen.
Spiegeln Sie entlang der Y-Achse zur Vorderseite des Bettes

Nach dem Ausharten ein weiteres Stiick Klebeband auf den Rahmen von Spiegel 2 kleben. Kleben
Sie das Klebeband nicht direkt auf den Spiegel. Wiederholen Sie die Schritte in Kapitel
5.4.1 und justieren Sie ggf. die Stellschrauben am Spiegel 1, Spiegel. Wiederholen Sie den
Test, bis die Balken perfekt ausgerichtet sind, und ziehen Sie dann die Muttern der
Einstellschrauben fest.

hanahanshanahdnnhanshsssk snshosshnnsnsdalodenssensiensde

49



5.4.3 Ausrichten des 2. Spiegelst

Stellen Sie sicher, dass Spiegel 1 und Spiegel 2 ausgerichtet sind. Wiederholen Sie die oben
genannten Schritte und Einstellungen mit Mirror 3 und achten Sie darauf, dass das Klebeband am
Rahmen und nicht an der Oberflache angebracht wird.

5.4.4 Ausrichten des 3. Spiegels

Stellen Sie sicher, dass Spiegel 2 und Spiegel 3 ausgerichtet sind und stellen Sie sicher,
dass die Brennweite zwischen dem Fokussierungsspiegel und dem Bett korrekt ist. Entfernen Sie
zunachst den Luftsteuerschlauch vom Laserkopf, legen Sie dann ein Stiick Klebeband unter den
Laserkopf und driicken Sie es mit einer gewissen Kraft gegen die Diise. Dadurch entsteht eine
Ringmarkierung, anhand derer Sie die Richtigkeit lberpriifen konnen. Wiederholen Sie die
Schritte in Kapitel 5.4.1. Wenn der Laser nicht durch die Mitte des Laserkopfes geht, stellen
Sie die Einstellschraube von Spiegel 3 ein. Spiegel entspricht 5.4.2. Wiederholen Sie den
Test, bis die Balken vollstandig ausgerichtet sind, und ziehen Sie dann die Muttern der
Einstellschrauben erneut fest.

Nachdem der Laser auf dem gesamten Weg vom Rohr bis zum Tisch gut zentriert ist, sind
alle Laserspiegel korrekt kalibriert und konnen mit optimaler Effizienz betrieben werden
(sofern sie sauber sind).

5.5 Schmierung

Um optimale Ergebnisse zu erzielen, reinigen und schmieren Sie die Fi
hrungsschienen der Graviermaschine alle zwei Wochen. Schalten Sie die
Lasergravurmaschine aus. Bewegen Sie den Laserkopf vorsichtig weg
Wischen Sie samtlichen Staub und Schmutz von den X- und Y—-Achsenfi
hrungen mit einem trockenen Baumwolltuch ab, bis sie blitzsauber sind.
Es konnen auch Z-Achsen-Schrauben verwendet werden. Schmieren Sie die
Schienen und Schrauben mit weiBem Lithiumfett. Bewegen Sie den
Laserkopf vorsichtig, um die X-Achse zu finden, sodass das
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Schmiermittel gleichmaBig auf den beiden Schienen verteilt wird, und
heben und senken Sie die Basis, um das Schmiermittel gleichmaBig auf
den Schrauben zu verteilen.

5.6 Teiletausch

E{TBDieses Gerat darf nur von geschultem und qualifiziertem Personal modifiziert oder
demontiert werden. Einige Verbrauchsmaterialien miissen jedoch moglicherweise nach langerem
Gebrauch ausgetauscht werden. Verwenden Sie nur Ersatzteile, die mit dem Gerat identisch
oder kompatibel sind. Bei Fragen zur Installation wenden Sie sich bitte an IThren Handler
oder unsere Techniker. Die Verwendung ungeeigneter Teile ist auBerst gefahrlich und der
Hersteller tibernimmt keine Haftung fiir daraus resultierende Schaden oder Verletzungen.

Vor dem Austausch von Teilen muss das Gerat stets von allen Spannungsquellen getrennt
werden.

Seien Sie beim Austausch von Laserrohren oder zugehorigen Netzteilen auBlerst vorsichtig, da
diese an extrem hohe Spannungen angeschlossen sind. Wenn Sie das Netzteil durch dasselbe
Modell ersetzen, konnen Sie denselben Schraubklemmenblock als eine Einheit verwenden. Wenn
Sie auf ein anderes Lasernetzteil umsteigen, sehen Sie folgendes Bild:

FG: Erdungskabel und Gehause

AG: Neutralleiter des Hauptstroms

AC: Geladener Eingang aus der Hauptstromquelle

H: Aktive High-Verbindung fiir das Gerat

L: Aktive Low—Verbindung fiir das Gerat (wie bei dieser Maschine)

P: Verbindung zu Laser-Trigger, Wasser und anderen Systemen (z. B. Tiirschalter)
G: Erdungskabel fiir das Steuersystem, PWM-Pegelwandler, Potentiometer, usw.

IN: Eingangsleistung fiir den PWM-Pegelsteller oder das Potentiometer

5V: 5V-Digitalsignalanschlus
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5.7 Entsorgungshinweise

)5 ¢

B | cktroschrott darf nicht im Hausmiill entsorgt werden. In der EU und im Vereinigten
Konigreich werden gebrauchte Elektrogerate gemaB der europaischen Richtlinie 2012/19/EU zur
Entsorgung von Elektro— und Elektronikgeraten getrennt gesammelt. Dieses wird in die
nationale Gesetzgebung iibernommen und an den dafiir vorgesehenen Sammelstellen verarbeitet.
Ahnliche Regelungen konnen in Australien, Kanada und den Vereinigten Staaten gelten.
Entsorgungs— und Recyclinganweisungen erhalten Sie bei Ihrer ortlichen Behorde oder Ihrem
Handler.

6. Kontakt

Vielen Dank, dass Sie sich fiir unsere Laserausriistung entschieden haben. Treten Sie unserer
offiziellen Facebook-Gruppe bei, um mit der MONPORT-Community in Kontakt zu treten, oder
besuchen Sie unser Forum unter monportlaser.com! Auf unserem YouTube—-Kanal finden Sie ni
tzliche Tipps und Video—-Tutorials. Wenn es ein Problem mit dem Produkt gibt, kontaktieren Sie
uns bitte unter techsupport@monportlaser.com. Unser Kundenservice wird Ihre Anfrage innerhalb
von 24 Stunden bearbeiten. Sie erreichen uns auch unter 001 (949) 539-0458 von Montag bis
Freitag zwischen 8:00 und 16:30 Uhr. Vielen Dank und wir freuen uns, Sie bei Ihrer nachsten
Laseranfrage wieder bei uns begriilen zu diirfen.



