Instrukcja obstugi

SPECTRA







Oswiadczenie o prawach autorskich

Nasza firma

Wszelkie prawa zastrzezone.

Nasza firma zastrzega sobie prawo do modyfikacji produktéow i specyfikacji produktéw
opisanych w tej instrukcji bez wczeéniejszego uprzedzenia.

Nasza firma nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek bezposrednie, posrednie lub szkody
wynikowe albo odpowiedzialnos¢ wynikajacg z niewtasciwego uzytkowania niniejszej instrukcji lub
produktu.

Nasza firma jest wtascicielem patentu, prawa autorskiego lub innego prawa wtasnosci
intelektualnej tego produktu i zwigzanych z nim towardéw. Nikt nie moze powielaé, reprodukowac,
przetwarzaé ani uzywac tego produktu i jego czesci, chyba ze jest to dozwolone przez naszg firme.

Wszystkie nazwy, o ktérych mowa w niniejszej instrukcji, wytacznie w celu identyfikacji,
jesli nalezg do zarejestrowanego znaku towarowego innej firmy lub praw autorskich, prawa
wtasnosci do nazwy to nalezg do ich witasciciela.



Zrzeczenie sie i oSwiadczenie o
odpowiedzialnosci

Podczas korzystania z urzadzenia naszej firmy, uzytkownicy sa zobowigzani do zapewnienia
integralnosci i niezaleznosci produktu, w tym miedzy innymi: mechanicznego, elektrycznego,
optycznego, sterowania urzadzeniami i akcesoriami. Nieautoryzowana modyfikacja jest surowo
zabroniona. Jest to konieczne, aby spetni¢ warunki operacyjne i specyfikacje operacyjne okreslone
w instrukcji obstugi.

Dla nastepujacych rzeczy:
® Maszyna zmodyfikowana bez autoryzacji (w tym miedzy innymi: dodawania, usuwania,
modyfikowania, nieautoryzowany demontaz, wymiana czesci);
® Uzywanie maszyny w srodowisku bez spetnienia wymagan operacyjnych;
® Obstugiwanie maszyny bez przestrzegania specyfikacji naszej firmy;

® Nieautoryzowane uzycie czesSci maszyny, akcesoridw i urzgdzen pomocniczych na innej
maszynie lub w innych miejscach;

® 7ty demontaz, zniszczenie, dekodowanie sprzetu i oprogramowania maszyny z naszej firmy

Nasza firma nie podejmie zadnej bezposredniej, posredniej ani wspdlnej odpowiedzialnosci.
Nasza firma zastrzega sobie prawo do ustalania odpowiedzialnosci prawnej za powazne
konsekwencje lub straty gospodarcze lub straty reputacyjne spowodowane przez wyzej
wymienione.



Przedmowa

Dziekujemy za zakup systemu kontroli maszyny grawerujgcej laserem naszej firmy.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje, aby upewnic sie,
ze dziatanie jest prawidtowe.

Prosze zachowac instrukcje w celach informacyjnych.

Poniewaz konfiguracje sg rdzne, niektore modele nie majg funkcji wymienionych w tej
instrukcji. Szczegotowe informacje mozna znalezé w poszczegdlnych funkcjach.

Ze wzgledu na ciggty aktualizacje technologii, specyfikacja tylko w celach informacyjnych,
z zastrzezeniem rzeczywistego standardu.

Oznaczenia w tej ksigzce:

Szczegolna uwaga: Uzytkownik musi postepowac zgodnie z instrukcjg; w
przeciwnym razie moze to prowadzi¢ do btedéw lub stosunkowo
A powaznego problemu.

Alarm

Uwaga: Uzytkownik powinien przestrzegac¢ uwag i sugestii zawartych w
tej instrukcji; moze pozwoli¢ to na tatwiejsze dziatanie.

Uwaga




Srodki ostroznosci

Uwaga

@ Przed uzyciem urzadzenia uzytkownicy musza doktadnie zapoznaé sie z niniejsza
instrukcja i innymi wymaganiami eksploatacyjnymi, $cisle przestrzegajac
specyfikacji roboczych.

Fachowiec jest wymagany do obstugi urzadzenia.

Uwaga

€ Maszyna wykorzystuje laser klasy 4 (silne promieniowanie laserowe).
Promieniowanie laserowe moze spowodowac nastepujgce wypadki:

1. podpali¢ materiaty tatwopalne znajdujace sie w otoczeniu;

2. generowac inne promienie i toksyczny lub niebezpieczny gaz przez
przetworzone obiekty podczas obrébki laserowej;

3. Bezposrednie promieniowanie laserowe moze spowodowa¢d
uszkodzenie ciata ludzkiego. Dlatego urzadzenia gasnicze sg wymagane
w obszarze, w ktorym maszyna jest obstugiwana. Uktadanie
tatwopalnych lub wybuchowych przedmiotéw w poblizu maszyny jest
surowo zabronione. Dobra wentylacja jest koniecznoscia. Tylko
wykwalifikowany personel jest uprawniony do obstugi urzadzenia.

Uwaga

€ @ Przetworzone przedmioty i roztadowane materiaty sg zobowiazane do
spetnienia wymagan zgodnie z lokalnymi przepisami i regulacjami.

Uwaga

€@ Obrébka laserowa wigze sie z potencjalnym ryzykiem. Uzytkownicy
powinni doktadnie sprawdzié, czy przetworzone obiekty s3 odpowiednie
do obrébki laserowe;j.

€ W maszynie laserowe]j wystepuje wysokie napiecie i potencjalne ryzyko.
Nieautoryzowany demontaz przez niewykwalifikowany personel jest
zabroniony.

€ Niezbedne jest odpowiednie uziemienie maszyny i zwigzane z nig
uziemienie przed witgczeniem.

€ Podczas pracy zdejmowanie jakichkolwiek oston maszyny jest surowo
zabronione. Podczas pracy operatorzy sg zobowigzani do obserwowania
stanu pracy maszyny przeze mnie. W przypadku jakichkolwiek
nieprawidtowosci natychmiast odtgcz zasilanie i podejmij odpowiednie
dziatania.

€ Po wtgczeniu wymagany jest specjalny personel do monitorowania.
Pozostawienie urzgdzenia bez nadzoru jest surowo zabronione.
€ Konieczne jest odtgczenie zasilania przed wyjéciem.

Uwaga

€ Surowo zabronione jest umieszczanie w maszynie niezwigzanych, odbijajacych
Swiatto lub dyfuzyjnych obiektdw odbijajgcych swiatto, aby zapobiec odbijaniu
lasera przez ludzkie ciato lub materiaty tatwopalne.




€ Srodowisko maszyny powinno byé suche, wolne od zaktécen i wptywéw
zanieczyszczen, wibracji, wysokiego napiecia i silnego magnesu.
A Temperatura otoczenia wynosi 5-40 °C, a wilgotnos¢ 5-95% (bez rosy);
€ Maszyna powinna znajdowac sie daleko od urzadzen elektrycznych
Uwaga wrazliwych na zaktécenia elektromagnetyczne;

€ Napiecie robocze: AC220V, 50Hz. Wigczanie zasilania jest zabronione w
przypadku

niestabilnego napiecia sieci energetycznej lub napiecia nieokreslonego.

Rozdziat drugi tego podrecznika dotyczy "Zasad bezpieczenstwa". Wiecej informacji

na temat bezpiecznego dziatania urzagdzenia znajduje sie w rozdziale. Uzytkownicy sg
A zobowigzani do uwaznego przeczytania i przestrzegania wszystkich wymogoéw
Uwaga bezpieczenstwa.
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Rozdziat 1 Wprowadzenie maszyny

Laserowa maszyna TEXI Spectra to uniwersalne urzadzenie laserowe o niskiej mocy opracowane przez naszg
firme. Maszyna wyposazona jest gtdwnie w szczelnie zamknietg rure laserowg CO2 o mocy 200W lub metalowa
rurke czestotliwosci radiowej z funkcja ciecia i rzezbienia zwyktych materiatéw niemetalicznych oraz o szerokim
zakresie zastosowania w dziedzinie drukowania, nadruku reklamowego, odziezy, skory i elektronika.

1.1  Instrukcja modelu maszyny

TEXI Spectra to pojedyncza gtowica laserowa o szerokosci roboczej 1300 x 900 mm. Niniejsza instrukcja zawiera
ogélne instrukcje obstugi obejmujace instalacje, mechanike, instalacje elektryczng, trase swietlng, uzytkowanie i
konserwacje oprogramowania sterujgcego.

1.2 Budowa maszyny

1.2.1 Budowa maszyny

¢ Widok z przodu maszyny pokazano na ponizszym rysunku:

O 1 Jednostka gtéwna (w zestawie kolektor OQ Potencjometr (pokretto regulacji mocy)

materiatow) O 10 Wytacznik laserowy

O 2 Mechanizm ruchu osi Y.
O 11 Licznik amperowy (wskaznik zasilania)

O 3 Gtowica laserowa
O 12 Gniazdo lasera (kazde z lewej i prawej strony)

O4 Poprzecznica maszyn
P yny O 13 Gdérna pokrywa urzadzenia

O 5 Stot roboczy (podstawa lub tasma
v ) O 14 Sprezyna gazowa (kazda z lewej i prawej strony)

O 6 Mechanizm ruchu osi X
O 15 Lewa pokrywa koricowa maszyny

O7 Kétko | stopka
P O 16 Drzwi szafy sterowania po lewej stronie

OS Panel sterowania

10



* Niektdre szczegoty moga sie nieznacznie réozni¢ od przedstawionych ponizej

Zdj.1-1 Widok z przodu masyzny

¢ Widok z tytu maszyny pokazano na ponizszym rysunku:

0?2 O2 020202 O27

17 Ostona rurki laserowej 24 Dmuchawa wydechowa

18 Prawa pokrywa koricowa maszyny 25 Otwor wentylacyjny (do dmuchawy wydechowej)

19 Gtéwny wytacznik zasilania 26 Dmuchawa powietrza

20 Interfejs danych (interfejs USB lub sieciowy) 27 Agregat wody

21 Dmuchawa skrzynek 28 Rura wody i potaczenie rury powietrza

22 Drzwi szafy sterowania z prawej obudowy

(szafka elektryczna) 29 Tylne drzwiczki obudowy (skrzynka zasilana laserem)

23 Gtéwny przewdd zasilajacy maszyny

Zdj.1-2 Widok z tylu maszyny

¢ Sterowanie maszyng pokazano na rysunku ponizej:

Machine structure

Control system

Zdj..1-3 llustracja sterowania maszyng
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1.2.2 Budowa mechanizmy ruchu

1.2.2.1 Mechanizm przeptywu pltaszczyzny

Mechanizm ruchu ptaszczyzny sktada sie z mechanizméw ruchu osi X i osi Y w uktadzie pionowym,
jak pokazano na ponizszym rysunku:

1 Silnik osi X. 7 Wiazka prowadzaca osi Y (kazda lewa i prawa)
2 Belka osi X i szyna prowadzaca 8 Wat napedowy osi Y.
9 Silnik osi Y.

3 Pas do przewijania w osi X.
10 Czujnik osi Y (reset lub sygnat graniczny)

11 Pas do przewijania w osi Y (kazdy po lewej i po
5 Czujnik osi X (reset lub sygnat graniczny) prawej)

4 Statyw (potaczenie z gtowica tnaca)
6 Szyna prowadzgca w osi Y (kazda po lewej i

prawej stronie)

Zdj..1-4 llustracja mechanizmu ruchu ptaszczyzny

Ponizszy rysunek jest ilustracja innego mechanizmu ruchu ptaskiego stosowanego gtéwnie w
obrabiarce o wiekszej szerokosci. Rdznice polegajg na potozeniu instalacji i konfiguracji czesci
ruchomych.
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10§ X. 7 Belka prowadzaca osi Y (kazda z lewej i prawej strony)

2 Belka osi X i szyna prowadzaca 8 Wat napedowy osi Y.

3 Pas do przewijania w osi X. 9 Silnik osi Y.

4 Statyw (potaczenie z gtowica tnacy) 10 Czujnik osi Y (reset lub sygnat graniczny)

5 Czujnik osi X (reset lub sygnat graniczny) 11 Pas do przewijania w osi Y (kazdy z lewej i prawej strony)

6 Szyna prowadzgca w osi Y
(kazda po lewej i prawej stronie)

Zdj.1-5 llustracja 2 mechanizmu ruchu pfaszczyzny

1.2.2.2 Mechanizm podnoszenia

<~ TEXI Spectra jest wyposazona w funkcje platformy podnosnikowej. Mechanizm platformy
zyciowej pokazano na ponizszym rysunku:

0203040506

1 Platforma robocza

2 Podnosnik silnika

3 Stanowisko silnikowe

4 Podnosnik prowadnicy (po dwa z lewej i prawej strony)
5 Podnosnik pasa rozrzadu

6 Podnosnik sruby pociggowa (po jednej z lewej i prawej strony)

Zdj.1-6 llustracja mechanizmu podnoszenia

1.2.2.3 Mechanizm urzadzenia obrotowego

TEXI Spectra jest wyposazona w obrotowe urzadzenie uchwytowe. Urzgdzenie obrotowe pokazano na
rysunku ponizej:
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1 Silnik obrotowy i stojak

2 Uchwyt 3-pazurowy

3 Stojak na urzadzenie obrotowe
4 Pchacz

5 Liniowa szyna prowadzaca

6 Korba reczna

Zdj.1-7 Urzadzenie obrotowe

1.2.3 Platforma robocza
Platformy robocze TEXI Spectra to gtéwnie ula (plaster miodu) lub ptyta samoprzylepna.

Nieprzytwierdzona podstawa stuzy gtdwnie do umieszczania miekkich materiatéw, takich jak tkanina lub skéra,
podczas gdy tasma przeznaczona jest gtéwnie do twardych materiatéw, takich jak szkto organiczne lub gruba
deska.

Nieprzytwierdzona podstawa Podstawa tasmowa

2dj.1-8
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1.2.4 Dodatkowe czesci:

Aby zapewni¢ normalng prace, urzadzenie laserowe potrzebuje réwniez niektdrych
pomocniczych czesci, takich jak dmuchawa, pompa powietrza i zbiornik na wode. Rézne rodzaje
maszyn sg z rdoznymi cze$ciami pomocniczymi, a te sg przedmiotem rzeczywistej maszyny.

Zbiornik wody, Dmuchawa
Pompa

prézniowa Pompa wodna K #l-

K FE. KE

\/

Zdj.1-9 Dodatkowe cgsci

1.3 Parametry maszyny

Parametry maszyny znacznie sie rdznig od siebie ze wzgledu na rézne typy i konfiguracje. Parametry
zalezg od fabrycznej tabliczki znamionowej przymocowanej do maszyny. Tabliczka znamionowa jest
zwykle przyklejona do tylnej lub lewej strony urzadzenia. Ponizej znajduje sie tabliczka znamionowa TEXI
Spectra:

Q °
text

LASER SERIES EQUIPMENT
machine name Laser Cutting Machine Class IV
model TEXI Spectra
laser  type CO2
laser  power 100 W
total  power <1250 W
power  supply AC 200 - 240V, 50 Hz
serial  no ,
manufacture date

No warranty if you tear it up C € m ‘5
Made in P.R.C. r

Zdj.1-10 Tabliczka znamionowa

Instrukcje kazdego parametru na tabliczce znamionowej urzadzenia:

» Typ: typ maszyny. Informacje na temat typodw maszyn znajdujg sie w punkcie 1.1 w
niniejszej instrukcji obstugi;
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» Typ lasera: typ lasera skonfigurowany na maszynie, w tym gtéwnie dwa typy jako CO2

» Moc lasera: Moc znamionowa urzgdzenia laserowego;

» Zasilanie:

gtéwny zasilacz

imputerowy maszyny. Na

ogdét s3

to AC220V.

Wyeksportowane typy roznig sie jednak miedzy sobg ze wzgledu na kraje eksportowane do;

» Catkowita moc: moc znamionowa podczas pracy;

» Numer seryjny: niepowtarzalny numer kazdej maszyny;

» Data produkcji: data wyprodukowania maszyny;

1.4 Konfiguracja systemu

Element Czesci Rodzaj Producent Uwaga
Wyprodukowano
Silnik Stopien, serwo w Chinach lub opcjonalnie
importowano
Mechanizm Pasek rozrzadu, Wyprodukowano
System przektadniowy $ruba kulowa w Chinach lub opcjonalnie
przeptywu importowano
Szyna Wyprodukowano
wewnetrzna, w Chinach lub
Szyna prowadzaca . )
liniowa szyna importowano
prowadzaca
Odbtysnik Wyprodukowano
Odbtysnik molibdenu w Chinach lub opcjonalnie
System importowano
optyczny Wyprodukowano
Soczewka . . .
. 75. 63.5. 50.8 w Chinach lub opcjonalnie
dtugoogniskowa .
importowano
Dmuchawa 350W. 550w Chiny opcjonalnie
wydechowa
System
Duzy, $redni, maty
pneumatyczny ) . )
Pompa dmuchawy Chiny opcjonalnie
powietrza
Zbiornik na wode,
System Zbiornik wod rzemystow
¥ . ¥ przemy Y Chiny opcjonalnie
chtodniczy +pompa wody agregat wody
lodowej
Sterownik Sterownik nr 5 Chiny opcjonalnie
Uktad
sterowana - - -
Oprogramowanie SmartCarve series Chiny
sterujace
Usuwanie Zbieracz pytu i . . .
Chiny opcjonalnie
kurzu dymu

Tabela 1-11: Konfiguracja systemu
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1.5 Srodowisko dzialania

¢ Wilgotnos¢: 5% ~ 95% (bez rosy)

e Temperatura: 5°C -40 °C

e Zasilanie: AC220V; 50 / 60Hz

e Uziemienie: Rezystancja uziemienia powinna by¢ mniejsza niz 5Q

«  Srodowisko maszyny powinno by¢ suche i wolne od zaktdcen, takich jak kurz, zanieczyszczenia,
wibracje, wysoka moc i silne pole magnetyczne;

e Cisnienie powietrza: 86-106kpa

e Obcigzenie stotu roboczego: 50 kg / m2

1.6 Odpowiednie materiaty

TEXI Spectra nadaje sie do materiatéw o dobrej absorpcji lasera Co2, np. niemetalowy materiat, taki jak
tkanina, skdra, szkto organiczne, produkt drewniany, plastik, guma, ptytki ceramiczne, krysztat, tuk i bambus.

1.7 Obowiazujace pola
TEXI Spectra ma zastosowanie dla profesjonalnych uzytkownikdéw o wysokich wymaganiach dotyczacych
rzezbienia i ciecia w branzy odziezy, skéry, tkanin, haft komputerowych, elektroniki i elektryki, modelu,

rzemiosta, dekoracji severéow reklamowych, dekoracji budynkow, drukowania opakowan i produktow z
papieru.

Rozdziat 2 Zasady bezpieczenstwa

Niniejszy rozdziat wprowadza przede wszystkim ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa dla
personelu i maszyny. Maszyna jest juz wyposazona w wystarczajgcg gwarancje bezpieczenstwa, ale
nadal wigze sie z pewnym ryzykiem. Wszyscy operatorzy s zobowigzani do doktadnego przeczytania
i zrozumienia zasad bezpieczenstwa.

2.1 Bezpieczenstwo produktu
Aby zapewnié bezpieczng prace, nalezy spetnié¢ nastepujgce warunki:

*  Przestrzegaj instrukcji obstugi i instrukc;ji;

e Operatorzy i personel zajmujgcy sie konserwacja zostali przeszkoleni w zakresie produkcji
maszyn;

e W przypadku operowania przez pary oséb na tym samym ja, podziat odpowiedzialnosci
powinien by¢ wykonywany i przestrzegany;

e Brak wstepu na teren pracy dla nieuprawnionego personelu;

¢ Unikaj zadnej dziatajgcej metody tamania zasad bezpieczenstwa;

¢ Na czas wyeliminuj wszystkie awarie, ktore moga spowodowac nizszy wspotczynnik
bezpieczenstwa;

e Przestrzegaj przepiséw dotyczgcych konserwacji maszyny.

2.2 Maszyna bezpieczenstwa

Maszyny bezpieczenstwa stuzg do ochrony personelu, a nieautoryzowane demontaz,
potgczenie miedzy mostami lub by-pass jest surowo zabronione; w przypadku awarii maszyny
bezpieczenstwa, profesjonalisci sg zobowigzani do naprawy. Jesli konieczna jest wymiana czesci,
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wymagany jest produkt z tym samym modelem, specyfikacjq i z tej samej produkcji; w przeciwnym
razie wymagana jest pisemna zgoda producenta.

2.3 Swiadomo$¢ bezpieczenstwa

Maszyna moze by¢ obstugiwana wytacznie przez wykwalifikowany personel lub pod ich
nadzorem. Niewtfasciwe uzytkowanie lub obstuga moze by¢ bardzo niebezpieczne i spowodowaé
uszkodzenie urzadzenia. Dlatego ponizsze zasady sg surowo zabronione:

¢ Umieszczanie ciezkich przedmiotéw lub stawianie na stole roboczym maszyny;

¢ Wykorzystywane do przetwarzania materiatéw niezatwierdzonych przez producenta;

e Pozostawienie nieuprawnionego personelu w obszarze niebezpiecznym (Obowigzkiem
operatoréw jest zapewnienie nieupowaznionego personelu z dala od obszaru roboczego.);

¢ Blokada uzycia przycisku zatrzymania awaryjnego (wymagana jest regularna kontrola w celu
zapewnienia dobrego stanu przycisku zatrzymania awaryjnego.);

2.4 Wymagania dotyczace personelu

Po rozpoczeciu pracy na $ladzie personel obstugi technicznej producenta moze przeprowadzic szkolenie
operatorow;

Obowigzkiem wtasciciela maszyny jest przeszkolenie operatoréw na odpowiednim poziomie;

Przygotowalismy gotowy cykl szkolen dla Twojej opcji. W celu uzyskania szczegétowych informacji
prosimy o kontakt z naszym handlowcem.

2.4.1 Definicje terminow

Caty personel korzystajacy lub obstugujacy maszyne nazywat sie Uzytkownik w instrukcji;
Rézne wymagania dotyczg rozinych uzytkownikéw. Uzytkownicy s3 podzieleni
nastepujgco:
® Wiasciciel

Wtasciciel oznacza upowazniong osobe lub przedstawiciela do podpisania umowy z
producentem. Z upowaznienia wtasciciel ma prawo do podpisania umowy z obowigzujagcym
prawem;

® Operator

Operator oznacza personel przeszkolony do obstugi maszyny. Szkolenie operatora obejmuje
udziat w szkoleniach organizowanych przez producenta.

® Personel obstugi technicznej

Personel obstugi technicznej oznacza, ze technicy przeszli formalne szkolenie z zakresu maszyn
i elektrotechniki. Personel odpowiedzialny za konserwacje jest odpowiedzialny za codzienng
konserwacje maszyny i, w razie potrzeby, naprawe na niskim poziomie. Szkolenie personelu
zajmujgcego sie konserwacjg obejmuje szkolenie z uczestnictwa prowadzone przez producenta.
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2.4.2 Kwalifikacje

Operator jest zobowigzany do zaakceptowania wskazéwek i przeszkolenia wtasciciela, a
operator jest odpowiedzialny za bezpieczerstwo strony trzeciej w obszarze roboczym; personel
wymagany do dalszego szkolenia i wskazéwek jest wymagany do pracy lub obstugi maszyny pod
nadzorem operatoréw.

7 7

2.4.3 Odpowiedzialnos¢

Konieczne jest wyjasnienie zwigzanych z tym obowigzkéw kazdej wydajnosci (dziatanie,
konserwacja, ustawienie parametrow) i jej przeprowadzenie. Niewyznaczone obowigzki spowodujg
bezpieczenstwo ukrytych zagrozen.

Wiasciciel jest zobowigzany do udostepnienia operatorowi operacyjnemu i personelowi obstugi
operacyjnej instrukcji obstugi oraz upewnienia sie, ze przeczytali i zrozumieli instrukcje obstugi.

2.4.4 Urzadzenia ochrony osobistej

Gdy technologia lub $rodki nie sg w stanie catkowicie unikng¢ ryzyka utraty zdrowia, witasciciel
jest zobowigzany do zapewnienia osobistych urzadzen ochronnych dla operatora i personelu
obstugujgcego. Na przyktad,

e Buty ze stalowg ostong

e Rekawice ochronne

e Okulary ochronne od lasera
* Maska ochronna

Urzadzenia ochrony osobistej nie bedg dostarczane razem z

.@ maszyna.
N

Wskazowka

2.5 Produkty szczegdlnego ryzyka

2.5.1 Ryzyko promieniowania laserowego

W oparciu o poziom potencjalnego ryzyka promieniowania laserowego, krajowa norma GB
7247.1-2001 dokonuje dla nich klasyfikacji. Klasa lasera obowigzujaca dla tej maszyny do ciecia
laserowego zalezy od trybu pracy. Ponizej znajduje sie streszczenie klasyfikacji urzadzen laserowych
przepisane przez panstwo:

Klasa 1: bezpieczne urzadzenie laserowe w rozsgdnych i przewidywalnych warunkach pracy

Klasa 2: urzadzenie laserowe emitujgce swiatto widzialne o dtugosci fali 400nm-700nm. Ogdlnie,
reakcja na unik, w tym odbicie, zapewnia ochrone;

Klasa 3A: bezpieczne swiatto laserowe widoczne dla gotych oczu. Ogdlnie rzecz biorac, reakcja
na unikanie, w tym odbijanie w mrugnieciu, zapewnia ochrone. Narazenie gotym okiem na inne
dtugosci fal bedzie mniejszym urzadzeniem laserowym klasy 1. Obserwacja wewnetrzna wigzki
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Swiatta klasy 3A za pomocg urzadzenia operacyjnego (np. Okularéw, teleskopu, mikroskopu) moze
by¢ niebezpieczna.

Klasa 3B: niebezpieczne urzadzenie laserowe to bezposrednie i wewnetrzne widzenie wigzki
Swiatta. Ogdlnie rzecz biorac, obserwacja odbicia rozproszonego jest bezpieczna.

Klasa 4: urzagdzenie laserowe z rozproszonym odbiciem powoduje niebezpieczeristwo. Mogg one
spowodowacé poparzenie skory lub pozar. Aby uzywaé tego rodzaju urzadzenia laserowego, nalezy
zachowac szczegdlng ostroznosé.

2.5.1.1 Tryb zwykly

W normalnym trybie pracy urzadzenie do ciecia laserowego jest rédwne promieniowaniu
laserowemu klasy 1. Ten tryb pracy nie bedzie szkodzié¢ promieniowaniem laserowym oczom i skérze;
zaleca sie jednak noszenie okularéw z filtrem przeciwol$nieniowym w przypadku dtugotrwatego
narazenia na przeciecie wigzki Swiatta.

Konieczne jest zapewnienie normalnego trybu pracy;

Prawidtowy montaz wszystkich oston ochronnych;

Gérna pokrywa belki poprzecznej musi by¢ zamknieta;

Prawidtowe dziatanie maszyny do ciecia laserowego;

Przetwarzane materiaty zostaty sprawdzone pod katem obrdbki laserem
Cco2

=

Wskazowka

2.5.1.2 Tryb konserwacji

W przypadku otwarcia pokrywy bezpieczenstwa (np. Drzwi) lub usuniecia (np. Pokrycia
poprzecznego) lub krotkiego potgczenia ostony belki poprzecznej i otwartej pokrywy ze szkta
organicznego, maszyna do ciecia laserowego znajduje sie w trybie konserwacji, bez wzgledu na cel
operacja stuzy do sprawdzania pracy, czyszczenia lub konserwacji.

W trybie konserwacji promieniowanie laserowe nie jest catkowicie ekranowane.
W tym przypadku maszyna do ciecia laserowego jest rowna promieniowaniu
laserowemu klasy. Bezposrednie wigzki promieniowania laserowego i odbiciowego

: spowoduja nieodwracalne szkody lub poparzenia skory.

® Obstuga w tym przypadku moze by¢ wykonywana tylko przez przeszkolony i
wykwalifikowany personel serwisowy;

® \Wszystkim nieupowaznionym i niewykwalifikowanym pracownikom nie
wolno wchodzi¢ w niebezpieczny obszar;

® Zakryj lub usui odblaskowe obiekty;

® Usun fatwopalne materiaty;

® Unikac¢ tworzenia wybuchowego gazu rozpuszczalnikowego;

® Nosi¢ okulary odporne na dziatanie lasera

Uwaga

2.5.1.3 Laser bezposredni
Podczas obstugi urzagdzenia laserowego nalezy przestrzegaé ponizszych zasad:

® Bezwzgbdnie zabronione jest bezfvednie odstoricie jakiejkolwiek czsci ludzkiego
ciafa, obiektu wybuchowego i fatwopalnych przedidwotv celu skierowania lasera;

® Modyfikacja elementéw mocaych czsci optyczne jest surowo zabroniona;
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® Nieautoryzowana zmiana traSyiatta jest surowo zabroniona;
® Przestrzegaj wszystkich instrukcji zalecanych wruigji obstugi

2.5.1.4 Odbicie i promieniowanie rozproszone

Unikaj narazania oczu i skéry na odbijanie lustrzane i promieniowanie rozproszone. W trybie
konserwacji personel konserwujgcy musi nosi¢ okulary odporne na dziatanie promieniowania
laserowego, a okulary z laserem powinny spetnia¢ wymagania normy UE EN207A1: 2002.

TR 8 A 7 R AS

Wersja zaktadanych ogularéw

o ?

2dj.2-1 Zdjecie okularéw ochronnych

Standardowy wyglad

Dtugosé fali lasera CO2 tej klasy wynosi 10,6 mikrona, a gestos¢ lasera 4+; Zaleca sie
.E stosowanie okularéw ochronnych typu SD-5 Shield Company.
—

Wskazéwka
® Zabronione jest bezposrednie ogladanie silnego $wiatta i lasera, nawet
c przy okularach laserowych;
® Okulary odporne na dziatanie lasera wykonane sg z wysokiej jakosci
Uwaga

materiatu polimerowego, a zanurzenie w rozpuszczalniku organicznym lub
czyszczenie za jego pomoca jest zabronione;
® Konieczne jest zastgpienie okularéw laserem w momencie wygasniecia.

2.5.2 Ryzyko wysokiego napiecia

Modut laserowy (zasilanie lasera i jego linia wysokiego napiecia) generuje wysokie napiecie na
poziomie 15 000V. Istnieje ryzyko porazenia pragdem.

Wysokie napiecie 15 000V!

Napiecie powyzej 50V i prad powyzej 20mA s3 zagrozone i mogg spowodowac Smierc.
A Tylko personel konserwujgcy od producenta moze wykonywac operacje na czesciach
Uwaga wewnetrznych.
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2.5.3 Ryzyko porazenia pradem

Podczas pracy z maszyng lub urzadzeniem elektrycznym, nieprawidtowa obstuga

lub zaniedbanie podczas pracy mogg by¢ przyczyng powaznych obrazen ciata lub
A nawet $mierci; Technicy o podobnych kwalifikacjach sg niezbedni do obstugi
Uwaga elektrycznej maszyny lub urzadzenia lub wykonywania czynnosci pod ich
nadzorem.

Nastepujgce czynnosci s3 wymagane do obstugi instalacji maszyny elektrycznej:

e Konieczne jest uzycie okreslonego bezpiecznika dostarczonego przez
producenta;

e Natychmiastowe odtgczenie zasilania jest wymagane w przypadku awarii
zasilania;

e ile nie okreslono inaczej, odtgczenie zasilania czesci elektrycznej jest
wymagane do konserwacji;

e Najpierw sprawdz, czy na izolowanej czesci znajduje sie pod napieciem, a
nastepnie wykonaj uziemienie i obwdd otwarty i wykonaj izolacje dla
pobliskich czesci pod napieciem (tadowanie);

e Regularnie sprawdzaj sprzet elektryczny. Terminowa poprawna usterka,
taka jak staby kontakt lub poparzony przewdd zasilajacy;

e Podczas pracy z czesciami pod napieciem wymagane sg co najmniej dwie
osoby w celu naci$niecia przycisku zatrzymania awaryjnego lub odfgczenia
zasilania, jesli to konieczne; Oznacz obszar roboczy czerwono-biatg opaska
i tabliczkg ostrzegawczg;

e Konieczne jest stosowanie narzedzi izolacyjnych

2.5.4 Zagrozenie przerostem przetworu

Podczas obrébki laserowej mozliwe sg generowane odrosty, a ich zagrozenie musi spetniaé
wymagania okreslone w Zataczniku A, na przyktad przerost przerobu, jako standardowej maszyny
do obrdbki laserowej GB 18490-2001. Streszczenie znajduje sie ponize;j:

<> Obrdbka ceramiczna
Al,03, Mg, tlenek wapnia | siarki; BeO (grozna toksyna);
<> Przetwarzanie ptyt krzemowych

Okruchy krzemu i tlenku krzemu zawieszone w powietrzu (prawdopodobnie wdychane do ptuc
powodujace krzemice);

<> Obrdbka metalu
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W Swietle jatrologii minimalne znaczenie majg nastepujgce metale i ich zwigzkil: Mn, Ni, Co, Al,

Zn, Cu, Be, Pb, Sb

Medyczne wptywy podano ponize;j:

Trujacy Cr®, Mn, Co
Reakcja alergiczna, oparzenie spowodowane

dymem metalu Zn, Cu
Zawtdknienie ptuc Be
Karcynogeneza Crb*, NiO

Metal berylu jest bardzo niebezpieczny, szczegdlnie ciecie stopu lub metalu zawierajgcego Zn w

powietrzu powoduje wytwarzanie dymu z metali ciezkich.

<~ Ciecie plastiku

Podczas ciecia tworzyw sztucznych mozna wytwarzaé rézne rodzaje substancji o potencjalnym

ryzyku. W nizszej temperaturze powstaje alifatyczny weglowoddr; w wyzszej temperaturze wzrasta
aromatyczny weglowoddr (na przyktad benzen, WWA) i polihalogenowo-wielopierScieniowe
weglowodory (np. dioksyna, furan). Niektdre z tych substancji mogg generowac cyjanek,
izocyjanian (PU), akrylan (PMMA) i chlorowodér (PVC).

Wptywy medyczne obejmuja:
-------- Toksyczne: cyjanek, CO, pochodna benzenu
------- Zrédto alergii / podraznienie: izocyjanian, akrylan
------- Podraznienie drég oddechowych: formaldehyd, akradhyd, amina;
------- Karcynogeneza: benzen, niektore substancje WWA
<> Modyfikacja powierzchni
Ogolnie, nie ma zauwazalnego przerostu, ale powstaje pewna ilos¢ ciezkiej pary metalicznej.
<~ Ciecie papieru i drewna

Ogolny wzrost wtdknika, ester, etanol kwasowy, benzen

e Podczas ciecia laserowego wytwarzany dym moze by¢ bardzo

c toksyczny. Dym usuwany jest przez gorny uktad wydmuchowy;

¢ Ciecie z nieprawidtowym systemem dmuchawy jest zabronione.
Uwaga

e (Czeste sprawdzanie systemu wentylacji;
e Regularnie czysci¢ i konserwowac system wentylacyjny;
e Zagraniczna osoba wchodzaca do kanatu systemu wentylacyjnego jest
surowo zabroniona;
e Zapewni¢ dobrg wentylacje i usuniecie powietrza wywiewanego w
@ pomieszczeniu roboczym;
e Zapewnic¢ niezbedne usuwanie powietrza wylotowego w celu spetnienia

wymagan dotyczacych emisji okreslonych przez wiadze stanowe i
Wskazdwka lokalne
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2.5.5 Ryzyko system optycznego

2.5.5.1 Rutynowa obstuga

Reflektorem uktadu optycznego jest poztacany reflektor silikonowy, a ognisko gtowicy tnacej
jest wykonane z selenku cynku. W normalnych warunkach te czesci optyczne sg wolne od
niebezpieczenstwa.

Zanieczyszczona ostros¢ lub ostrosé z uszkodzong powtokg spowoduje rozktad termiczny za
pomocy wigzki laserowej powyzej 400 °C wraz z toksycznym dymem generowanym. Na tym ja,
urzadzenie laserowe musi byé wytgczone, ruch mechaniczny i nadmuch powietrza do soczewki musi
zostaé zatrzymany. W tym momencie nalezy przeprowadzi¢ czyszczenie i wymiane czesci.

Gdy ztocony krzemowy odbtysnik zostanie roztozony przez wigzke lasera o wysokiej
temperaturze spowodowang zanieczyszczeniem lub uszkodzeniem powtoki, w wyniku rozktadu
powstanie kurz i dym zawierajgcy tlenek krzemu, para ciezkich metali. W tym przypadku konieczne
jest wytgczenie urzadzenia laserowego, zatrzymanie pracy maszyny i utrzymanie jej w dobrym stanie.
Po usunieciu catego dymu i pytu nalezy przeprowadzié czyszczenie i wymiane soczewki.

Podczas czyszczenia nalezy nosi¢ gogle i rekawiczki. Uszkodzone czesci nalezy
@ zamkna¢ w pojemniku i odpowiednio zapakowaé, a nastepnie zwrdcic¢ do
producenta.

Wskazowka | Dobra wentylacja jest wymagana w przypadku uszkodzenia czesci.

2.5.5.2 Ostrzezenie przed pozarem

Uszkodzona maszyna lub niewtasciwa obstuga maszyny moze spowodowaé zagrozenie
pozarem. Gasnica musi by¢ wyposazona zgodnie z przepisami przeciwpozarowymi zalecanymi przez
panstwo.

Atomizator lub materiaty tatwopalne lub wybuchowe sg surowo zabronione, aby zbliza¢
A je do maszyny, nalezy regularnie sprawdzac gasnice czy sg w dobrej kondycji.

Uwaga

2.5.6 Inne zagrozenia

W celu zapewnienia bezpieczenstwa, modyfikacji lub zmiany uzytkowania maszyny bez zgody
producenta jest surowo zabronione; kazda zmiana oprogramowania lub funkcji na maszynie jest
surowo zabroniona lub bezwzglednie zabroniona jest integracja maszyny z innym systemem.

2.5.7 Srodki w naglych wypadkach

2.5.7.1 Srodki dotyczace obrazen ciala

W przypadku obrazen ciata nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

e Zatrzymanie boélu (np. zatrzymaj maszyne, odtacz zasilanie)
24



¢ Konieczne jest podjecie srodkéw pierwszej pomocy;

¢ Powiadomic¢ profesjonalny personel medyczny;

¢ Nie dotyczy wtasciwego dziatu zarzadzania;

e Przestrzegaj odpowiednich przepiséw okreslonych przez panstwo i firme

2.5.7.2 Srodki w przypadku pozaru
W razie pozaru nalezy podja¢ nastepujace kroki:
e Zatrzymac awaryjnie maszyny, odtgczy¢ zasilania;
e Kontrola ognia gasnicg, ewakuacja personelu;
e Powiadom wtasciwy dziat zarzadzania;
*  Przestrzegaj odpowiednich przepiséw okreslonych przez

panstwo i firme

Rozdziat 3 Instalacja i uruchamianie maszyny

3.1 Instalacja maszyny

3.1.1 Etapy rozpakowywania

Przed instalacjg, rozpakowanie drewnianego pudetka do maszyny od naszej firmy jest potrzebne
w nastepujgcych krokach:

» 1. Zdejmij gorng pokrywe drewnianego pudetka za pomocg tomu (przygotowanego przez
uzytkownika);

» 2. Usun odpowiednio lewa, prawa, przednig i tylng deske drewniang fomem;
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TEXI Spectra Operation manual

zdj.3-2

» 3. Wyjmij pojemnik z akcesoriami pod urzadzenie;

Zdj.3-3

» 4. Usun deske, aby przymocowac stope do tomu;

zdj.3-4

» 5. 0dkrec $rube na gérnej czesci odlewnika za pomoca klucza i podnies stopke, aby zachowacd
odlegtos¢ do palety wiekszg niz do wielokierunkowego kota noznego;
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Podnies kétko

Zdj.3-5
» 6. Podnie$ maszyne z palety za pomocg wdzka widtowego i przenies;

Dodatkowa skrzynia maszyny
Zdj.3-6

3.1.2 Kontrola rozpakowania

SprawdZz maszyne i czesSci pomocnicze, aby rozpakowanie byto wolne od awarii powstatej podczas
transportu. Elementy do sprawdzenia przedstawiono ponizej:

€ Sprawdz model maszyny
Upewnij sie, ze model urzadzenia jest wtasnie tym zakupem

€ Sprawd? wyglad maszyny
Upewnij sie, ze urzadzenie nie ma zadrapan, uszkodzen, znieksztatcen i korozji po
wygladzie.

€ Sprawdz na obudowie maszyny
Zdejmij gbérna, lewa i prawg pokrywe, aby upewnié sie, ze maszyna jest wolna od
czesci lub kabla spowodowanego ztym kontaktem lub uszkodzeniem
wewnetrznym.

€ Sprawdz czesci maszyny i cze$ci pomocnicze
Otworz obudowe pomocniczg i opakowanie do tuby laserowej, aby zweryfikowac
czesci zgodnie z listg pakowania i sprawdz, czy nie ma uszkodzonego akcesorium
lub akcesoridw ze znieksztatceniami.
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Nieautoryzowane rozpakowywanie jest zabronione.

é Jesli konieczne jest rozpakowanie przez uzytkownika, wymagana jest uprzednia
zgoda naszego personelu posprzedaznego lub sprzedawcy. W przeciwnym razie
Uwaga nasza firma nie ponosi odpowiedzialnosci za spowodowane wypadki.

W przypadku wystgpienia powyzszych problemoéw nalezy rozpakowaé, prosimy
e o poinformowanie naszego personelu posprzedaznego lub sprzedawcy, lub
bezposrednio skontaktowac sie z naszg firma.

Uwaga Nieautoryzowane usuwanie jest zabronione.

3.1.3 Przygotowania do instalacji maszyny

Przygotowania do instalacji sg nastepujace:

€ Strona instalacji

Istniejag wymagania dotyczgce miejsca i Srodowiska pracy maszyny laserowej. Upewnij
sie, ze strona spetnia odpowiednie wymagania naszej firmy okreslone w punkcie 1.5;

€ Personel

Nasza firma prosi, aby personel do instalacji byt profesjonalnym personelem obstugi
klienta z naszej firmy. Jesli instalacja przez klienta jest potrzebna, personel instalacyjny jest
zobowigzany do otrzymania wszystkich szkole prowadzonych przez naszg firme i uchwycit
kluczowe punkty zwigzane z instalacjg naszej maszyny laserowej.

¢ Narzedzia

Powigzane narzedzia do instalowania sg bolesne dla maszyny. Ponadto uzytkownicy
powinni w razie potrzeby przygotowac niektére narzedzia do instalacji i testowania, np.
Srubokret, multimetr itp.

€ Inne

Woda, prad, kanaty powietrza wywiewanego, materiat probki, komputer i gniazdko

zasilania zwigzane z maszyng powinny byé przygotowane wczesniej z géry przez
uzytkownikow.

Podczas instalacji przez nasz personel obstugi klienta, klient jest zobowigzany do

uczestnictwa od poczatku do korica. Instalacja urzadzenia i debugowanie sg czescig
szkolenia, a klienci muszg sie ich dobrze uczy¢.

Uwaga
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3.1.4 Etapy instalacji

3.1.4.1 Instalacja rurkilaserowej

» Rurka laserowa jest zamontowana z tytu maszyny. Po usunieciu pokrywy ochronnej lampy
laserowej znajduja sie dwa wsporniki tuby laserowej i dwa otwarte ochronniki ochronne
(kazde cztery dla gtowicy z podwdjnym laserem). Jak pokazano na rysunku ponizej:

= R AR R 45
Otwérz ostone ochronna (B R B 3T F#OLE 1EE X)

(Podczas otwierania laserowej ostony _-

ochronnej laser przestaje emitowac
Swiatto)

VEEEFL

wng

2dj.3-7

» Najpierw otwdrz dwa uchwyty i ostroznie wtéz wylot $wiatta (koniec ujemny) lasera w
kierunku odbtysnika nr 1 do wspornika w ksztatcie litery V, jak pokazano na ponizszym
rysunku:

2dj.3-8

» Nastepnie zatrzasnij pasek na wsporniku lampy laserowej i przykre¢ go, aby dobrze
zamocowac rurke lasera, jak pokazano na ponizszym rysunku:

|

Uwaga: Odlegtos¢ miedzy
dyszg lampy laserowej a
odblysnikiem nr 1 powinna
wynosi¢ okoto 1 cm.

Zdj.3-9
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A

Uwaga

Przymocuj rure laserowg z odpowiednig sitg, aby unikna¢ jej uszkodzenia.
Konieczne jest utrzymywanie wlotu wody (korica wylotu swiatta) w dolne;j

czesci rury.

»  Po zamocowaniu lampy laserowej, podtgcz koniec wlotu wody z zabezpieczeniem przed
woda do wlotu wody na ujemnym koncu rury laserowej, i podtgcz inny waz doprowadzajgcy
wode do wylotu wody pod wysokim cisnieniem, jak pokazano na ponizszym rysunku:

2dj.3-10

Uwaga

Niezbedne jest niezawodne potaczenie kazdego weza, aby

unikna¢ wycieku;
Waz wody nalezy utrzymywaé w dobrym stanie, bez skretu,
aby zapewnic¢ ptynny przeptyw wody.

»  Nakoniec przepus¢ przewdd zasilajgcy lampy laserowej przez otwér w obudowie i pociggnij

go w kierunku Zrddta zasilania lasera, jak pokazano na ponizszym rysunku:

2dj.3-11

3.1.4.2 Instalacja zasilacza laserowego

Wyglad zasilania lasera pokazano na ponizszym rysunku:
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Dodatni biegun wysoki
linia napiecia

Przycisk zasilania

Interfejs sterowania

Linia bieguna ujemnego
Wejscie 220V

Klucz testujacy

Moc lasera

Zdj.3-12 Zasilanie laserowe

»  Umies¢ zasilacz lasera w pudetku (skrzynce zasilacza laserowego) z tytu obudowy.
Najpierw podfacz dodatnig linie biegundw, odkrec biatg plastikowa pokrywe przewodu
bieguna sondy lasera, jak pokazano na ponizszym rysunku:

Zdj.3-13
>  Dopasuj miedziany otwor do dodatniego stupka miedzianego zasilacza laserowego, a
nastepnie powoli przykreé biatg plastikowa pokrywe sruby, jak pokazano na ponizszym

rysunku:

zdj.3-14

» A nastepnie bezpiecznie potgcz ujemna linie biegunowg z biegunem ujemnym Zrédta
zasilania lasera i przymocuj ztgcze biegunowe dodatniego bieguna na wsporniku
izolacyjnym, jak pokazano na ponizszym rysunku:

=—
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2dj.3-15

»  Na koniec otworz boczne drzwi maszyny do rzezbienia, aby przejs¢ linie kontrolng przez
maty otwdr w stole roboczym, podtgcz go do interfejsu sterowania zasilacza laserowego i
pewnie go zamocuj. Instalacja zasilacza laserowego jest zakoriczona, jak pokazano na
ponizszym rysunku:

- ;

zdj.3 16-

Czerwona linia bieguna dodatniego i z6tto-zielona linia bieguna ujemnego to para linii

wysokiego napiecia lampy laserowej, a takze bardzo wysokie napiecie (20 000V) i
A bardzo silne promieniowanie statyczne. Konieczna jest niezawodna izolacja i izolacja
linii, a takze bezpieczne uziemienie maszyny. W przeciwnym razie moga wystapic
iskrzenie i powazne zaktécenia, ktére moga mieé wptyw na dziatanie maszyny.
Powazny wyciek pradu jest niebezpieczny dla ludzkiego ciata.

Uwaga

Podczas pracy urzadzenia i po wytgczeniu nie nalezy dotykac reka linii wysokiego
c napiecia. W przeciwnym razie moze dojs$¢ do porazenia prgdem, a nawet $mierci.

Uwaga

3.1.4.3 Instalacja systemu wody chlodniczej

Napetnij zbiornik wody (lub przemystowy agregat wody lodowej) oczyszczong wodg;

Bezpiecznie podtacz pompe wody i ztgcze wylotu wody, wtéz waz i umies¢ go w zbiorniku
wody;

»  Przeprowad:z waz wodny taczacy pompe wodng przez maty otwoér w pokrywie zbiornika
wody i podtgcz go do wlotu wody urzadzenia, a nastepnie podtacz drugi waz wodny do
wylotu wody z urzadzenia i umies¢ go w zbiorniku wody, aby uzupetni¢ wode potgczenie
rurociggu cyrkulacyjnego, jak pokazano na ponizszym rysunku:
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2dj.3-17

» Podtacz przez zasilacz. Na tym ja, przekonasz sie, ze woda jest stopniowo wypetniana rurg

laserowa, ptynny przeptyw wody w wylocie wody wskazuje na normalng prace pompy
wodnej.

A Aby zapewnié prawidtowg cyrkulacje wody chtodzacej w rurce lasera, system
cyrkulacji wody jest wyposazony w induktor ochrony wody. W przypadku

Uwaga nieptynnego przeptywu wody lub nieprawidtowego dziatania pompy wodnej,

urzadzenie automatycznie przejdzie w tryb ochronny, a lampa laserowa

wyemituje laser. Dlatego podczas codziennej konserwacji utrzymuj pompe wodng

i waz wodny w czystosci.

Chtodzenie wodg lasera jest wymagane, aby zapewni¢ normalng prace obiegu
ﬁ wody. W przeciwnym razie moze dojs¢ do wybuchu lampy laserowe;.

Uwaga

3.1.4.4 Instalacja pompy prozniowej

» Podtaczyé wylot powietrza pompy prézniowej (lub sprezarki powietrza) do wlotu powietrza
urzadzenia za pomoca przewodu powietrznego i podtgczyé przez zrédto zasilania, jak
pokazano na ponizszym rysunku:

2dj.3-18

Pompa powietrza (lub sprezarka powietrza) jest bardzo wazna w systemie. Powietrze o wysokim
cisnieniu jest wypuszczane z wylotu $wiatta w gtowicy lasera przez rure powietrzna. Z jednej strony
zapewnia to czyste soczewki skupiajace. Z drugiej strony petni funkcje zapobiegajgca spaleniu
materiatu spowodowanego przez laser. Dlatego podczas codziennej konserwacji zaleca sie, aby
uzytkownik nie miat skretu rury powietrznej. W przeciwnym razie nietypowy wdmuch moze
spowodowad spalenie materiatow.
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3.1.4.5 Instalacja dmuchawy

>

Najpierw podtacz wlot powietrza z dmuchawy do wlotu kurzu maszyny do rzezbienia za pomoca
przewodu powietrznego i bezpiecznie go zapnij. Nastepnie podtacz kolejng rure powietrzng z
wylotem powietrza z dmuchawy i rozciggnij jg na zewnatrz pomieszczenia, a na korficu niezawodnie
podtacz przewdd zasilajgcy dmuchawy, jak pokazano na ponizszym rysunku:

Ten koniec jest potaczony z
wlotem kurzu maszyny

2dj.3-19

Napiecie wejsciowe to 220-240 V AC / 50/60 Hz, wymagany jest wytgcnzik instalacyjny lub
urzadzenie zabezpieczajace przed przepieciem.

Aby skutecznie poradzi¢ sobie z dymem i zawieszonymi czgsteczkami wytwarzanymi przez maszyne
w trakcie pracy, dmuchawa powinna rozpoczaé sie wraz z maszyng. Zaleca sie, aby spaliny
poddawane byty oczyszczaniu wtérnemu przez dodanie filtra dymu do dyszy.

3.1.4.6 Uziemienie maszyny

Bezpieczne uziemienie jest Scisle wymagane dla uktadu zasilania lasera serii Texi Spectra. Zasilanie
uzytkownikéw musi spetniaé przepisy bezpieczeristwa obowigzujgce lokalnie.

A4

Fig.3-20

L: Linia napiecia 220 V pradu przemiennego. W przypadku tej linii wymagany jest
elektryczny wytacznik bezpieczenstwa (przetacznik musi byé zamontowany na linii pod
napieciem.)

N: Powszechnie nazywana jest linig zerowg wraz z funkcjg zasilania sieciowego oraz linig
napiecia.

E: Linia uziemiajgca. Wszystkie obudowy (koniec uziemiajacy) czesci elektrycznych sg
podtaczone do tej linii w celu zapewnienia bezpieczenstwa. Rezystancja uziemienia
powinna by¢ mniejsza niz 5Q.
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Uzytkownicy sg zobowigzani do skonsultowania sie z profesjonalnym inzynierem urzadzen
elektrycznych (elektrykiem), a takze sprawdzenie instalatora profesjonalnego sprzetu elektrycznego
i sprawdzenie, czy uziemienie jest niezawodne.

Stabe uziemienie moze spowodowaé duzg awaryjnos¢ maszyny. Ponadto moze

A rowniez powsta¢ wypadek bezpieczenstwa. Nasza firma nie ponosi
odpowiedzialnosci za wypadki i awarie.

Uwaga

Jesli Twoj system zasilania nie jest wyposazony w uziemienie, konieczne jest, aby instalator
profesjonalnego sprzetu elektrycznego zamontowat bezpieczng siatke uziemiajgcg w
nastepujgcy sposob:

»  Nalezy uzy¢ 2-4 kawatkow zelaza o wymiarach 4 x 35 x 1500 mm wbijanych w mokre miejsca
wokét domu jako uziemienia. Odlegtosé miedzy dwoma katami wynosi 1m. A nastepnie uzyj
ptaskiej ptyty o wymiarach 3 x 30 mm, aby wyprowadzi¢ wszystkie kagtowniki z powierzchni
ziemi, tworzgc dobra siatke uziemiajaca.

»  Po zakonczeniu uziomu, zmierz rezystancje uziemienia za pomocg urzadzenia, standardowa
wartos¢ to 3-5 ohm.

» Po zmierzeniu rezystancji, podtacz jeden koniec kabla miedzianego rVV2.5mm2 do
uziemienia, jeden koniec jest potgczony z uziemieniem maszyny do rzezbienia i z otworem
uziemiajacym gniazda, jak pokazano na ponizszym rysunku:

330 flat steel 4x35%x1500mm angle iron bar

Fig.3-21

3.1.4.7 Usuwanie blokow statych

W fabryce, aby unikng¢ nieoczekiwanego uderzenia podczas transportu, maszyna jest
wyposazona w blokade mechanizmu ruchu XY. Podczas instalacji powinny zosta¢ usuniete. Usuniecie
bloku statego jest pokazane na ponizszym rysunku:
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It is @ must to remove the fixation block before inching of the machine.

Fig.3-22

3.1.4.8 Instalacja glowicy tnacej

W fabryce, aby zapewnic¢ bezpieczenstwo i zapobiec zanieczyszczeniu gtowicy laserowej podczas
transportu, gtowica tngca (pojemnik ogniskujgcy) niektorych typow urzadzen jest pakowana i
przechowywana osobno. Podczas instalowania urzadzenia nalezy je wymienic.

(@ Wiot éwiatta
(@ Podstawa reflektora nr 3
O 3 Blokowanie dla niektérych
typdw maszyn

Oa Ztacze obiegu wody

O 5 Ztacze dmuchawy

Opierécierr strumienia
powietrza
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2dj.3-23

Sruba mocujgca obiektyw

@ Podstawa utrwalania kanistra ogniskujgcego

O7 Regulacja sruby
O 10 Ognisko skupienia

Oll Poduszka do mocowania
soczewki

Olz Poduszka do mocowania
soczewki



O 13 Sruba mocujaca soczewki

O 14 Wylot Swiatta

» Najpierw zainstaluj zbiornik ogniskowania. Odkrec¢ srube blokujgca zbiornik ogniskujgcego, jak

pokazano

na powyzszym rysunku, wtéz zbiornik ogniskowania do podstawy, ustaw

odpowiednig wysokos¢ (w zaleznosci od ostrosci), a nastepnie zakrec Srube.

» A nastepnie podtacz przewdd powietrza. Ognisko wyposazone w niektére typy maszyn o
wiekszej mocy jest chtodzenie obiegowe wody, takze powinno byé podtaczone.

» Jesli potrzebna jest wysoko$¢ gtowicy w celu dostosowania w przysztosci, wystarczy odkrecic¢
Srube blokujacg w pojemniku ogniskujgcym, aby recznie ustawié wysokosé.

Nie nalezy regulowa¢ wysokosci gtowicy tngcej podczas przetwarzania (podczas
emitowania $wiatta), aby unikng¢ poparzenia ciata.

Wysokos¢ od gtowicy tngcej do powierzchni obrabianego przedmiotu jest stata.
Warto$¢ zalezy od skonfigurowanych réznych ustawien ostrosci.

Wskazowka

Do maszyny dotaczona jest jedna zasada tréjkatna, zapewniajgca wygode
uzytkownikom pomiaru i regulacji wysokosci gtowicy tnace;j.

3.1.4.9 Oprogramowanie i instalacja napedu maszynowego

Uzytkownik musi przygotowaé wymagany komputer wczesniej. System operacyjny powinien by¢ wersjg
systemu Windows XP lub nowsza.

TEXI Spectra uzywa 5. kontrolera. Prosze zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi panelu sterowania.

A

Uwaga

Nalezy odpowiednio przechowywac dysk CD i dotgczony koder oprogramowania. W
przypadku jego braku prosimy o kontakt z naszg firma.

Ponowna instalacja moze spowodowac utrate parametréw systemu. Wykonaj kopie
zapasowaq powigzanych parametréw przed ponowng instalacjg oprogramowania lub
systemu.

3.1.4.10 Instalacja innych czes$ci pomocniczych

Niektdre typy maszyn sg obcigzone innymi czesciami pomocniczymi (na przyktad przetgcznikiem
noznym) na zyczenie klientdw, a te czesci powinny by¢ instalowane przez nasz personel obstugi
klienta. Ponadto uzytkownicy powinni zainstalowac skaner, drukarke i inng maszyne przygotowang

samodzielnie.
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3.2 Uruchamianie maszyny

Po zakoniczeniu instalacji potrzebne sg testy uruchamiania i przetwarzania maszyny.
Uruchamianie maszyny polega gtdéwnie na dokonczeniu testu statusu kazdego guzka, jesli maszyna
zawiera modut ruchu, modut laserowy i modut elektryczny 10.

3.2.1 Sekwencja wlaczania i wylaczania zasilania

Na gtéwnym przetaczniku zasilania znajduje sie instrukcja sekwencji wtaczania i wytaczania
zasilania.

»  Sekwencja wtaczania:

Gtéwne zasilanie maszyny - System wody chtodniczej - Zasilanie lasera - Komputer = Inne
czesci pomocnicze

»  Wylaczenie jest w odwrotnej kolejnosci:

Inne czesci pomocnicze - Komputer = Zasilanie lasera - System wody chtodniczej - Zasilanie gtéwne
maszyny

Uzytkownicy powinni dziata¢ zgodnie z wymaganiami sekwencji wtgczania i
f wyltgczania zasilania. W przeciwnym razie moze dojs$¢ do awarii urzadzenia.

Uwaga

3.2.2 Uruchamianie przeptywu

Uruchamianie przeptywu polega gtdwnie na sprawdzeniu, czy status ruchu kazdego watu ruchu
jest normalny. W fabryce przeprowadzono debugowanie ruchu. W razie wypadku podczas transportu
i instalacji nie wystapia zadne problemy z maszyna. Ponizej znajdujg sie instrukcje dotyczace ruchu
watu silnika, ustawienia rozdzielczosci, konfiguracji uderzenia i ograniczenia, testu réwnosci i
prostopadtosci.

3.2.2.1 Ruch watu silnika

Po normalnym wigczeniu maszyny kontroler nr 1 i kontroler nr 1 zostang automatycznie zresetowane (jesli w
sterowniku nr 3/4/5 zostanie ustawiony reset automatyczny, zostang one réwniez zresetowane po wtgczeniu
zasilania). Po zakoniczeniu resetowania system przejdzie w stan gotowosci.

W trybie czuwania nalezy nacisngc cztery klawisze kierunkowe (X +, X-, Y +, Y-) na panelu sterowania, aby
recznie sterowac ruchem gtowicy lasera. Jesli cztery klawisze kierunkowe s3 normalne w ruchu, oznacza to, ze
0$ X i silnik osi Y s3 normalne w ruchu. Niektére modele majg dodatkowa 0$ Z lub A do sterowania ruchem
platformy roboczej, drugorzednej gtowicy laserowej i moduty urzgdzenia podajacego.

Prosze zapoznac sie z instrukcjg obstugi odpowiedniego systemu sterowania w celu testowania ruchu. W

przypadku wystgpienia btedu zwigzanego z ruchem silnika, skontaktuj sie z obstugg klienta naszej firmy, aby
uzyskac rozwigzanie.
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Zdj.3-24 llustracja systemu sterowania
Wiecej informacji na temat dziatania centrali mozna
znalez¢ w instrukcji obstugi systemu sterowania kazdej
piyty gtéwne.

Wskazéwka

3.2.2.2 Ustawienia rozdzielczosci

Doktadnos$¢ ruchu zalezy od rozdzielczosci ruchu i precyzji ruchu.

W przypadku pigtej ptyty gtdwnej wspdtczynnik rozdzielczosci jest reprezentowany przez dtugos¢ kroku.
Jednostkg jest pm / impuls, ktory jest odlegtoscia, ktdrg silnik porusza sie po otrzymaniu impulsu.

W fabryce juz dokonano obliczenia rozdzielczosci lub ekwiwalentu impulséw.
Nieautoryzowana zmiana parametréw przez uzytkownika przed wyjasnieniem jego
A znaczenia jest zabroniona. W przeciwnym razie moze dojs¢ do niewtasciwej

U lokalizacji ruchu lub niewtasciwej wielkosci liczby przetwarzania.
waga

Ponizej znajduje sie interfejs do ustawiania powigzanych parametréw dla kontrolera nr 5:
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Zdj.3-25 Interfejs do ustawiania powigzanych parametréw dla kontrolera nr 5
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W przypadku niewtasciwego ustawienia ruchu lub niewtasciwego rozmiaru przetwarzane;j figury do
modyfikacji wymagane sg wartosci rozdzielczosci lub rownowaznika impulsu. Narzedzie to zapewnia
automatyczne narzedzie obliczeniowe. Prosze zapoznac sie z instrukcjg obstugi dotyczgcg sposobu uzycia.
Metoda testowania rozdzielczosci lub ekwiwalentu ruchu: maszyna sterujgca porusza sie po ramie prostokata
(na przyktad prostokat 100 mm x 100 mm), mierzgc, jesli odlegtos¢ miedzy kazdg krawedzig wynosi 100 mm.
W przypadku znalezienia rdznicy oznacza to, ze ustawienie rozdzielczosci lub ekwiwalentu impulséw jest
nieprawidtowe.

W przypadku pigtej ptyty gtéwnej mozna uzy¢ hosta tak, aby (fabrycznie SmartCarve4.3) ustawi¢ parametry
fabryczne, aby najpierw otworzy¢ okno dialogowe wprowadzania hasta, aby wprowadzi¢ hasto "YM9999" lub
"ym9999" zanim bedziesz mdgt wejs¢ do interfejsu ustawien parametrow fabrycznych, zastosuj ibid.

- Oprogramowanie SmartCarve4.2 jest kompatybilne do sterowania réznymi
@ sterownikami i typami maszyn z naszej firmy. Dla pierwszego mnie instalacji i
l—: uzytkowania, uzytkownicy powinni poprawnie ustawi¢ odpowiedni typ

- kontrolera. W przeciwnym razie zostanie spowodowane nieprawidtowe
Wskazowka | ustawienie parametréw i btedne wygenerowanie danych.

3.2.2.3 Obrys, ograniczenie i reset

Roézne modele maszyny majg rézng szerokos¢ roboczg, a suw ustawiajgcy kazdego watu maszyny petni
funkcje ochrony szerokosci (jest to limit oprogramowania). Nieprawidtowe ustawienie skoku
prawdopodobnie spowoduje, ze nie osiggniesz petnej szerokosci pracy lub "nadmiernego zasysania" gtowicy
laserowej. Przyktadem moze by¢ maszyna Texi Spectra: teoretycznie efektywna szerokosé robocza maszyny
wynosi 1300 mm x 900 mm. Nastepnie nalezy ustawi¢ wartos¢ osi X na 1300 na 1300, a Y na 900.

Z powodu mniejszej réznicy spowodowane] podczas produkcji i montazu maszyny,
rzeczywiste uderzenie kazdego watu na tym samym typie maszyny moze mieé
niewielka réznice. Ustawienie obrysu jest zalezne od rzeczywistego obrysu.

Uwaga

Whytacznik krarnicowy to czujnik sprzetu wyposazony w ograniczong pozycje dwéch koncéw kazdego
watu.

Po wykryciu sygnatu wyzwalajgcego limit, wykona zatrzymanie awaryjne, aby unikna¢ "nadmiernego
zwiekszenia". Dla kazdego watu wymagany jest jeden wytgcznik krancowy dla wskazania potozenia
granicznego biezgcego watu. Na rysunku 1-5 mozna znalezé potozenie montazowe czujnika krancowego.
Potozenie montazowe wytgcznika krancowego moze sie rézni¢ ze wzgledu na rézne typy maszyny, a wiec
sygnat wyzwalajacy. Dlatego potrzebna jest konfiguracja.

Punkt zerowy maszyny jest punktem referencyjnym okreslonego sprzetu o ustalonej szerokosci
przetwarzania. Zwykle po wtgczeniu zasilania konieczne jest "zresetowanie", aby maszyna mogta utworzy¢
wspotrzedne.

Maszyny Texi Spectra z naszej firmy zazwyczaj przyjmuja pozycje wytgcznika krancowego kazdego watu
ruchu jako punkt zerowy maszyny.

W fabryce juz skonfigurowano konfiguracje parametréw obrysu, ograniczenia i
resetowania. Nieautoryzowana zmiana parametrow przez uzytkownika przed
A wyjasnieniem jego znaczenia jest zabroniona. W przeciwnym razie moze dojs¢

do awarii urzadzenia.
Uwaga
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3.2.2.4 RoOwnosc i prostopadlos¢

Przed rozpoczeciem formalnego przetwarzania konieczne jest sprawdzenie prostoliniowosci ruchu kazdego
watu ruchu i prostopadtosci osi X i osi Y. Prostos$¢ zapewnia doktadnosé ruchu i stabilnos¢ ruchu dla tego watu.
Watek kontrolny mozna kontrolowac tak, aby poruszat sie po linii prostej. Jezeli linia prosta mierzy sie
nieréwnolegle, oznacza to, ze podczas ruchu watu istnieje swiergotanie i wymagane jest rozwigzanie.
Przyczyny prostoliniowosci pojedynczego watu czesto lezg w przenoszeniu silnika lub ruchu mechanicznego i
drgan maszyny.

Uktad wspotrzednych ruchu Texi Spectra jest prostokatnym kartezjanskim uktadem wspoétrzednych.
Teoretycznie, 0$ X i 08 Y powinny zapewniac absolutng prawidtowosé, aby zapewnié doktadnosc
przetwarzania. W przypadku duzej tolerancji na prostoliniowos¢ zostanie spowodowane znieksztatcenie
przetwarzanej figury. Metoda pomiaru prostoliniowosci polega na tym, aby sprzet sterujacy przesuwat rame
prostokata na powierzchni obrébki i mierzyt, czy dtugosé czterech bokdw i przekatnej jest taka sama. Metoda
regulacji prostopadtosci polega na dostosowaniu montazu mechanizmu ruchu osi X i osi Y..

Uruchamianie prostoliniowosci prostopadtosci kazdego watu zostato juz
przeprowadzone w fabryce maszyny. W przypadku probleméw stwierdzonych przez
A uzytkownikoéw, nalezy skontaktowac sie z naszym dziatem obstugi klienta w celu

Uwaga znalezienia rozwigzania. Nieautoryzowany demontaz urzadzenia jest zabroniony.

3.2.3 Uruchamianie lasera

Laserowe debugowanie zawiera dwa aspekty: test emitowania Swiatta i regulacja trasy
Swietlnej. Ponizej znajduja sie szczegbétowe informacije na ich temat:

3.2.3.1 Test emisji Swiatta

Po normalnym uruchomieniu w przypadku wtaczenia zasilania, z buforem "punktowym" na panelu sterowania
urzadzenia, mozna sprawdzié, czy emitowanie lasera jest normalne. Energia emitujaca $wiatto i punktowe
spryskiwanie mnie mogg by¢ bezposrednio ustawione na panelu, aby sprawdzi¢, czy sita natrysku punktu
laserowego jest normalna. Jesli nie ma lasera emitujgcego Swiatto z lasera spryskujacego, oznacza to, ze
wystepuja problemy z emitowaniem lasera i wymagana jest kontrola. W przypadku emitowania lasera
znalezionego z lampy laserowej, ale bez lasera emitujgcego z gtowicy tnacej, oznacza to niewtasciwe
pofozenie trasy swiatta i konieczne jest dostosowanie trasy swiatfa.

Kiedy zaden laser nie emituje z natrysku punktowego, najpierw sprawdz ustawienia powigzanych parametréw
urzadzenia laserowego. Ponizej przedstawiono interfejsy dla parametréw podstawowych kontrolera No.5:
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Zdj. 3-26 - Interfejs ustawiania parametrow lasera dla kontrolera No.5

Wiecej informacji na temat parametréw lasera mozna znalezé w instrukcji obstugi danego kontrolera.
Niewtasciwe ustawienie parametru lasera moze by¢ przyczyna nieprawidtowego emitowania Swiatta lub
niepowodzenia regulacji mocy lasera. W przypadku braku emitowania swiatta pod warunkiem upewnienia
sie, ze parametry lasera sg ustawione na prawidtowe wartosci, nalezy sprawdzi¢ sprzet. Mozesz uzy¢
czerwonego przycisku "test" z tytu zasilacza laserowego z naszej firmy, aby sprawdzi¢, czy zasilanie lasera i
lampa laserowa sg prawidtowe, jak pokazano na rysunku 3-12.

W przypadku braku emitowania lasera, odtgcz kabel sterujgcy kontrolera od Zrddta zasilania lasera, otwérz
zasilanie lasera i naci$nij przycisk emitowania Swiatta. Jesli w tym urzadzeniu znajduje sie wyprowadzenie
lasera ze szklanej rurki, oznacza to, ze zasilanie lasera i lampa laserowa sg normalne w dziataniu. Na tym ja,
sprawdz na kontrolerze i linii kontrolnej laserowej jest potrzebne. W przypadku braku emitowania swiatta,
konieczne jest dalsze sprawdzenie zasilania lasera lampy laserowe;j.

Pulpit sterowniczy niektérych typodw maszyn jest wyposazony w amperomierz. Za
% pomocg amperomierza mozesz sprawdzi¢, czy moc jest normalna. Teoretycznie

| maksymalna moc lampy o mocy 80 W odpowiada pradowi w przyblizeniu 25 mA, a
lasera o mocy 130 W do 30 mA pradu.

'

Wskazowki

3.2.3.2 Droga oSwietlenia

Ze wzgledu na wibracje podczas transportu moze dojs¢ do aberracji Swietlnej trasy. W tym
przypadku potrzebna jest lekka korekta trasy.
Droga urzadzenia laserowego TEXI Spectra jest pokazana na ponizszym rysunku:
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Zdj.3-27 llustracja drogi laseru
Po wyemitowaniu z generatora lasera, laser przechodzi kolejno przez reflektor # 1,
# 2 i # 3, a nastepnie emitowany do stotu roboczego po skupieniu sie na fokusie.
Transmisja lasera jest w rzeczywistosci przebiegiem wielokrotnego odbicia i
ogniskowania. Podczas tego kursu, w przypadku poluzowania odbtysnika, zostanie
spowodowane odchylenie trasy laserowej, powodujgce, ze laser ulegnie awarii na
wyjsciu przez gtowice strumieniowa.

Nastepujgce kroki regulaciji:
> Najpierw dostosuj odbtysnik # 1. Przesun belke poprzeczng do najblizszego
punktu obiektywu nr 1, a nastepnie przejdZ do najdalszego punktu. Dopasuj
trzy Sruby z tytu obiektywu, aby wyregulowacd kat obiektywu, aby ten punkt
Swiatta zachodzit na siebie w pierwszym miejscu Swiatta.

Regulacja
Sruby
reflektora

Zdj.3-28 Podstawa reflektora
»  Nastepnie wyreguluj reflektor # 2, w ten sam sposdb, aby przesungc gtowice lasera w
najblizszym punkcie soczewki nr 2 i wykonaj lekki punkt, a nastepnie przesun najdalszy
punkt i najdalej na zaktadke na pierwszym miejscu swiatta.

Pozycje plamek powyzej zaleca sie emitowac w Srodku obiektywu, ale nie na
krawedzi. W przypadku bycia na krawedzi, potrzebna jest dalsza regulacja, az do
osiggniecia pozycji srodkowe;.

Uwaga

» Na koniec sprawdz, czy plamy $wiatta sg zachodzgce na siebie, jesli gtowice laserowe
znajduja sie na rdznych szczytach. W przypadku niepowodzenia naktadania, nalezy
dokonac dalszych regulacji w powyzszy sposob.

» Po dopasowaniu czterech plamek natozonych na siebie, sprawdzmy, czy punkt ten jest
emitowany w srodku wlotu Swiatta gtowicy laserowej. Jesli nie, wytagcz laser, dostosuj
pozycje lasera. W przypadku odchylenia w lewo lub w prawo, dostosuj do tego kierunku,
jesli odchylenie w stosunku do niego. Na przyktad, w przypadku odchylenia w lewo,
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wyreguluj rurke lasera na lewg strone; w przypadku odchylenia w prawo, a nastepnie
przesun gtowice lasera na prawg strone. W przypadku odchylenia w gére lub w dét, nalezy
ustawi¢ w przeciwnym kierunku, co oznacza, ze w przypadku odchylenia w gére;
wyreguluj rurke lasera w dét; w przypadku odchylenia w dét, a nastepnie w gore).
Powyzsza regulacja dotyczy tylko ujemnego konca rury laserowej (korica wylotu Swiatta).
W przypadku, gdy dodatni biegun konca rury laserowej potrzebny do osiggniecia tego
samego efektu, kierunek jest odwrotny.)

Laser jest niewidzialnym swiattem i bezposrednio szkodzi ludzkiemu ciatu.

Podczas dostosowywania trasy S$wiatta operator musi bardzo uwazad.
A Operatorowi nie wolno dokonywaé regulacji przed odbyciem szkolenia
zawodowego. Podczas regulacji nalezy zwracaé uwage na soczewke, aby nie byty
zanieczyszczone przez dym i pyt.

Uwaga

3.2.4 Proces probny przetwarzania

Po zakonczeniu uruchomieniu modutu ruchu i lasera powyiszymi krokami, mozesz teraz
rozpoczgc przetwarzanie.

» Najpierw uruchom maszyne zgodnie z kolejnoscig wtgczania, uruchom maszyne
pomocniczg, takg jak pompa powietrza i dmuchawa;

» Nastepnie przygotuj gotowe materiaty do obrdbki i umie$s¢ materiaty poziomo na
powierzchni stotu roboczego;

» Dostosuj odlegtos¢ gtowicy laserowej, aby ognisko laserowe znalazto sie na powierzchni
przetwarzanych materiatéw;

» Przenie$s gtowice lasera do punktu poczatkowego przetwarzania (ustaw punkt
przystawienia);

» Otworz gérny komputer, tak, zréb (SmartCarve4), wykonaj rysunek (lub dane liczbowe)
i ustaw gotowe parametry przetwarzania i Sciezke przetwarzania;

» Produkcja rzezby (lub generowanie danych przetwarzania do przestania do kontrolera)

Powyzsze kroki sg podstawowymi elementami przetwarzania. Zapoznaj sie z operacjg systemu
sterowania w instrukcji kazdego sterownika i instrukcjg obstugi odpowiedniego oprogramowania
komputerowego w celu szczegétowego przetworzenia.

Rozdziat 4 Konserwacja systemu

Stabilna i normalna praca maszyny jest $cisle zwigzana z codzienng poprawng obstugy i
konserwacja. Niniejszy rozdziat wprowadza gtdwnie sposdb codziennej konserwacji.

4.1 Konserwacja mechaniczna

Konserwacja mechaniczna obejmuje gtdwnie konserwacje: szyny prowadzacej, watu liniowego,
prowadnicy przesuwu (metalowe koto pasowe prowadzace), nylonowego kota pasowego
prowadzacego, synchronicznego pasa, synchronicznego kota pasowego, sruby i sprzegu. Jest to
obowigzkowe dla dobrego wykonania prac konserwacyjnych:

» Po zakonczeniu uzytkowania kazdego dnia, wymagane jest czyszczenie wszystkich czesci
urzadzenia i smarowanie mechanizmu przesuwnego, np. szyna prowadzaca ze smarem jest
wymagana.
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» Wykonaj nieregularng kontrole maszyny, aby sprawdzi¢, czy nie ma stabego kontaktu z
przegubami. W przypadku nieprawidtowosci konieczna jest szybka naprawa, aby unikngé
powaznych problemoéw.

Ponizej przedstawiono szczegétowe informacje dotyczace konserwacji kazdej czesci
mechanicznych.

4.1.1 Szyna prowadzaca, watek liniowy, montaz prowadnicy
przesuwu (metalowe koto pasowe prowadzace), nylonowe

koto pasowe prowadzace

Koto pasowe prowadzgce i wat liniowy sg gtéwnymi czeSciami maszyny. Ich funkcja polega na
prowadzeniu i wspieraniu kierunku. Aby zapewni¢ wyzszg doktadnos¢ obrébki maszyny, wymagany
jest wyzszy poziom doktadnosci prowadzenia i stabilny ruch kota pasowego prowadzgcego oraz watu
liniowego. Podczas pracy powstaje duza ilos¢ zrgcego proszku i dymu. W przypadku dtugotrwatego
przebywania dymu i pytu na powierzchni kota pasowego prowadzacego i watu liniowego, doktadnosé
maszyny zostanie znacznie obnizona, a na powierzchni watu liniowego tworzg sie zrace punkty
powodujgce skrécenie zywotnosci maszyny. Aby utrzymaé normalng prace maszyny i zapewnic
jakos¢ przetwarzania, codzienna konserwacja powinna byé dobrze wykonana.

Kierunek X i Y maszyny laserowej serii stosuje metode ruchu prowadnicy przesuwu (metalowe
koto pasowe prowadzgce) w potaczeniu z watem liniowym.

® (Czyszczenie i konserwacja watu liniowego :

Wat liniowy na belce poprzecznej: Odtaczy¢ zasilanie maszyny, przesungé gtowice lasera w
skrajng prawg strone (najdalej z lewej), kilkakrotnie czysci¢ wat liniowy wraz z nim kawatkiem
bawetnianej tkaniny, az wat liniowy bedzie wolny od kurzu; a nastepnie przesun gtowice laserowg w
kierunku najbardziej (lub najbardziej na prawo), kilkakrotnie wyczys¢ wat liniowy wraz z nim
kawatkiem bawetnianej tkaniny, az wat liniowy bedzie wolny od kurzu. Na koniec natéz odpowiednig
ilos¢ smaru (lub oleju do maszyn do szycia, ale olej maszynowy jest zabroniony) na wat liniowy,
powoli przesuwaj gtowice laserowg wzdtuz lewej i prawej strony wielokrotnie przez kilka sekund, aby
smar byt réwny na wale liniowym.

W ten sam sposdb nalezy wyczysci¢ waty liniowe na lewych i prawych dZzwigarach szynowych.

® (Czyszczenie, konserwacja i wymiana prowadnicy przesuwu (metalowe koto pasowe
prowadzace):

W ten sam sposdb, w jaki czysci sie i utrzymuje watek liniowy do czyszczenia, nalezy utrzymywad
prowadnice przesuwu (metalowe koto prowadzace).

Prowadnica przesuwu (metalowe koto pasowe prowadzace) jest tatwo zuzywajgcym sie
elementem. Podczas wymiany nalezy uwzgledni¢ nastepujace elementy: wyregulowa¢ odpowiednig
szczeline miedzy watem liniowym a prowadnicg przesuwu (metalowe koto pasowe prowadzace), aby
ruch prowadnicy przesuwu (metalowe koto pasowe prowadzace) byt ptynny. Szczegétowa metoda
regulacji: najpierw wyreguluj mimosrodowe koto prowadnicy przesuwu (metalowe koto pasowe
prowadzace), aby powierzchnia kota pasowego prowadnicy przesuwu (metalowe koto pasowe
prowadzace) po prostu zetkneta sie z watem liniowym, przykreé prowadnice przesuwu (metalowe
koto pasowe prowadzace), a nastepnie przykreci¢ sruby mocujgce koto mimosrodowe.
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4.1.2 Pas synchroniczny i synchroniczne koto pasowe

Pas synchroniczny i synchroniczne koto pasowe sg gtéwnymi czesciami mechanicznymi maszyny
i sterujg ruchem gtowicy lasera. Po pewnym czasie ruchu, pas synchroniczny bedzie czesto dtuzszy i
luzniejszy w niewielkim rozmiarze. Zmniejszy to doktadnosc¢ i wrazliwos¢ gtowicy laserowej, dlatego
potrzebna jest szybka regulacja pasa klinowego.

Metoda regulacji: Regulacja kierunku X i pasa synchronicznego w kierunku Y powinna zapewnic
odpowiednie napiecie; regulacja pasa synchronicznego silnika napedowego polega na osiggnieciu
tego, aby po nacisnieciu srodkowej czesci pasa synchronicznego poziom toniecia wynosit 3% do 5%
odlegtosci srodkowej miedzy kotem pasa na dwdéch koncach.

Uwaga:

@® Jesli zbyt mocno dopasuje sie pas transmisyjny, pas nie tylko fatwo znieksztatca, ale
takze powoduje silniejsze Scieranie sie tozyska; jesli jest zbyt luzna, doktadnos¢ transmisji i czutosé
zostang obnizone. Dlatego nalezy odpowiednio wyregulowac¢ pas synchroniczny. Podczas regulacji
pasa synchronicznego w kierunku Y, nalezy uzyska¢ odpowiednig dziesie¢ dla pasa synchronicznego
i ustawi¢ lewy i prawy pas synchroniczny przy tym samym naprezeniu. Tylko w ten sposdb mozna
uzyskac stabilng przektadnie synchroniczng, aby zapewni¢ dobry efekt ciecia i ciecia produktu.

@ Trzymaj pas synchroniczny z dala od oleju, chemikaliéw. Kontakt z kwasami, alkaliami,
olejami i rozpuszczalnikami organicznymi jest zabroniony. Utrzymuj pas synchroniczny w suchym i
czystym miejscu.

® Istnieje problem starzenia sie paska synchronicznego wraz z guma. W przypadku
surowcowego starzenia (lub $cierania) wymagana jest terminowa wymiana na nowg. Nalezy
pamietac, ze synchroniczne koto pasowe réwniez powinno zosta¢ wymienione, aby wymieni¢ pas
synchroniczny.

Po pewnym czasie uzytkowania paska synchronicznego, bedzie réwniez powodowat luzny pas i
Scieranie, a nastepnie konieczna jest terminowa wymiana i blokowanie. Nalezy pamietaé, ze nowy
pas synchroniczny powinien pasowac do synchronicznego kota pasowego.

4.1.3 Przykrecanie Srub i sprzegu

Po pewnym czasie pracy $sruby w potaczeniach ruchowych i sprzezenie uktadu ruchu moga
zostaé poluzowane, co powoduje niskg stabilno$¢ ruchu mechanicznego. Dlatego podczas ruchu
maszyny nalezy obserwowa¢, czy z czesciami ruchomymi wystepuja nietypowe dzwieki lub inne
nieprawidtowosci. W przypadku stwierdzenia problemdédw wymagane jest szybkie zapiecie i
konserwacja. W miedzyczasie sruby maszyny nalezy dokrecac jeden po drugim za pomocg narzedzia
po pewnym okresie uzytkowania. Pierwsze poprawki powinny zosta¢ wykonane mniej wiecej miesigc
po uzyciu.

4.2 Konserwacja elektryczna

Konserwacja elektryczna obejmuje gtéwnie konserwacje czesci elektrycznych, czujnika,
przyciskéw operacyjnych i wskaznika roboczego maszyny.
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4.2.1 Wylacznik czasowy

Minimum raz w miesigcu w celu sprawdzenia skutecznosci wytgcznika kraricowego osi X i osi Y.
Wytacznik kraicowy petni role ograniczania potozenia kraricowego ruchu, aby unikng¢ uderzenia
maszyny (nadmiernego obcigzenia), powodujgc uszkodzenie maszyny. Konieczne jest regularne
sprawdzanie stanu pracy zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

1. Uruchom urzadzenie, aby zresetowac gtowice lasera;

2. Uruchom maszyne, aby ruch przesuwat sie do pozycji granicznych. Jezeli watek napedowy
zatrzyma sie w potozeniu kraricowym, oznacza to normalng prace wytacznika krancowego.
Jesli nadal sie porusza, gdy osiggnie pozycje graniczng, oznacza to, ze wytgcznik krarncowy

nie dziafa.
q W przypadku silnego uderzenia, nalezy natychmiast nacisngc przycisk zatrzymania
== awaryjnego, aby zatrzymac maszyne i znalez¢ odpowiednie rozwigzanie.
1
Wskazowki

4.2.2 Konserwacja kazdego przycisku i wskaznikow

Po odtaczeniu odpowiednich czesci elektrycznych, sprawdz punkty kontaktowe przycisku za
pomoca milimetra, aby sprawdzi¢, czy dziatajg normalnie.

Celowo wywotaé wszystkie tryby pracy i stan alarmu, aby sprawdzi¢, czy wskazniki ostrzegawcze
i wskazniki sygnatu sg prawidtowe..

4.3 Konserwacja drogi oswietlenia

System oswietlenia trasy maszyny do grawerowania laserowego uzupetnia reflektor wraz z
ogniskiem soczewki ogniskujacej. Soczewka ostrosci nie ma problemu z odchyleniem na trasie
Swiatta. Jednak trzy odbtysniki s3 mocowane za pomocg czesci mechanicznych o duzej mozliwosci
odchylenia. Chociaz odchylenia nie sg czeste, zaleca sie uzytkownikom sprawdzenie drogi przed
rozpoczeciem pracy dla kazdego z nich.

Chociaz soczewki optyczne w systemie lasera CO2 sg produktami tatwo zuzywajgcymi sie, nadal
chcemy, abys probowat go uzy¢ w jak najmniejszym stopniu, aby przedtuzyé zywotnos$¢ urzadzenia
laserowego i obnizy¢ koszty uzywania soczewki.

Podczas wymiany nalezy zwrdci¢ uwage na umieszczenie, przetestowanie, zainstalowanie
soczewki optycznej, aby nie byta ona uszkodzona ani zanieczyszczona. Po zainstalowaniu nowego
obiektywu konieczne jest regularne czyszczenie. To bardzo proste. Wtasciwa obstuga wydtuzy
zywotnosé obiektywu i obnizy koszty. W przeciwnym razie dtugos¢ zycia zostanie skrécona.

Podczas obrdbki laserowej nieuniknione jest zapobieganie kontaktowi czesci optycznych z
zawieszonymi czgstkami. Podczas ciecia materiatéw, grawerowania i znakowania za pomocg lasera,
powierzchnia obrébki wyda duzo gazu i przedmiotéw latajgcych. Gaz i latajgce przedmioty moga
spowodowaé uszkodzenie obiektywu. Kiedy brud spada na powierzchnie soczewki, absorbuje
energie z wigzki laserowej, powodujgc efekt soczewki termicznej. W przypadku braku naprezen
termicznych na soczewce, operator moze jg zdjac i wyczysci¢. Oczywiscie nalezy zastosowaé pewng
metode zdolng do unikniecia uszkodzen i dalszego zanieczyszczenia.

(] Ogolne zasady dziatania
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Podczas czyszczenia i instalowania soczewek, kazda substancja przyczepiona do lub nawet
odcisk paznokcia lub kropla oleju moze spowodowac wiekszg absorpcje soczewki i skrécié jej
zywotnosé. Dlatego nalezy podjgé nastepujgce dziatania zapobiegawcze:

1) Zabronione jest ssanie lub dmuchanie, aby unikng¢ zarysowania na powierzchni soczewki;
2) Nie dotykaj warstwy folii obiektywu podczas wyjmowania, ale trzymaj jej krawedz;

3) Trzymaj obiektyw w suchym i czystym miejscu do testowania i czyszczenia. Dobry stét
roboczy powinien by¢ wyposazony w kilka warstw papieru czyszczacego lub soczewki na
papierze na powierzchni;

4) Operator nie powinien mowi¢ przez obiektyw, a zywnosé, napoje i inne zanieczyszczenia
powinny znajdowac sie w potencjalnym zagrozeniu z dala od $Srodowiska pracy

® Prawidfowa metoda czyszczenia

Podczas czyszczenia soczewki jedynym celem jest usuniecie zanieczyszczen z soczewki, ale nie
powoduje to dalszego zanieczyszczenia i uszkodzenia soczewki. Aby osiggnac ten cel, ludzie zwykle
stosuja te metode z mniejszym ryzykiem. Ponizsze s tylko w tym celu:

Najpierw uzywaj balonu powietrznego, aby zdmuchna¢ czastki na powierzchni soczewki,
szczegoblnie mikroczasteczki i ktaczki na soczewce. To konieczny krok. Jednak sprezone powietrze z
linii produkcyjnej jest surowo zabronione. Dzieje sie tak dlatego, ze powietrze z niego zawiera olej i
wilgo¢, a to spowoduje dalsze zanieczyszczenie soczewki.

Po drugie, delikatnie wyczys¢ soczewke acetonem lub absolutnym alkoholem (bezwzgledny
alkohol jest konieczny, poniewaz moze obnizy¢ prawdopodobienstwo zapylenia na soczewce).

Po namoczeniu acetonu uzyj papieru z obiektywem, aby oczysci¢ soczewke pod storicem i
poruszac sie po okregu. Kiedy papier sie brudzi, musi go wymienié. Czyszczenie musi odbywac sie
jednorazowo, aby unikng¢ zarysowania.

Z pewnoscig niektdre zanieczyszczenia i uszkodzenia soczewek nie mogga zostaé usuniete przez
czyszczenie, np. oparzenie folii przez brud, oderwanie filmu przez rose lub wode kondensatu. Aby
odzyska¢ dobrag wydajnosé, jedynym sposobem jest wymiana obiektywu.

4.4 Konserwacja czesci pomocniczych

4.4.1 Wymiana wody i czyszczenie zbiornika wody

Jakos¢ wody w obiegu bedzie bezposrednio wptywaé na zywotnos¢ lampy laserowej. Zaleca sie
stosowanie oczyszczonej wody i utrzymywanie wody w temperaturze ponizej 35 °C. W przypadku
wiecej niz 35 °C, konieczna jest wymiana wody lub umieszczenie lodu w wodzie, aby obnizy¢ jej
temperature. (Zaleca sie wybranie agregatu wody lub uzycie dwdch zbiornikéw wody.)

Zaleca sie czyszczenie zbiornika wodnego i wymiane wody cyrkulacyjnej raz w tygodniu. Czyszczenie
zbiornika na wode: najpierw odtacz zasilanie, wypnij rurke doptywu wody, doprowadz wode do rurki
lasera automatycznie do zbiornika wody, otwdrz zbiornik wody, wyjmij pompe wody i oczys$é brud z
pompy wody. Doktadnie wyczysé zbiornik wody, wymien gotowa wode cyrkulacyjng, umiesé¢ pompe
wody z powrotem w zbiorniku wody, wtdz rure wodng tgczacg pompe wody z wlotem wody, dobrze
utdz wszystkie ztgcza. Oddzielne podtgczenie zasilania do pompy wodnej przez 2-3 minuty (spraw, aby
rura laserowa wypetnita sie wodg).
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4.4.2 Czyszczenie dmuchawy

Co 15 dni nalezy wyczyscic¢ przewdd powietrzny i dmuchawe, aby zapobiec gromadzeniu sie ciat
obcych w powietrzu. Sprawdz, czy nie ma wyciekow, ciat obcych, wykonuj naprawy lub konserwacje.
Dtugotrwate uzywanie dmuchawy spowoduje nagromadzenie w niej duzej ilosci statego pytu,
powodujac duzy hatas i mniejszy efekt wentylacji wydechowej i eliminacji zapachu. W przypadku
niewystarczajgcej sity ssania powodujacej wygtadzenie dymu, najpierw wyfacz go, usun rurke
wentylacyjng i rure wydmuchujaca powietrze z dmuchawy, usun z niej kurz, a nastepnie obrdé¢
dmuchawg do géry dnem i popchnij jej ostrze nalezy go wyczysci¢, a nastepnie zmontowac
dmuchawe gotowa do uzycia.

use.
| Usun ostone dyszy.

Aby usunaé kurz lub
zanieczyszczenia z wylotu
powietrza, czysci sie ostone dyszy.

Nastepnie oczys¢ kurz i
zanieczyszczenia z nozy.

zdj. 4-1

4.4.3 Konserwacja agregatu wody lodowej

Jakos¢ wody i temperatura wody chtodzacej bedg bezposrednio odnosi¢ sie do zywotnosci
lampy laserowej lub rurki czestotliwosci radiowej. Woda chtodzgca musi mie¢ oczyszczong wode o
temperaturze ponizej 35 °C; woda chtodzgca musi byé utrzymywana w czystosci i regularnie
wymieniana (minimum raz w miesigcu). Sprawdz, czy woda chtodnicza staje sie btotnista, z osadem,
w wysokiej temperaturze lub wymaga wymiany wody; podczas przetwarzania czesto sprawdzaj
poziom wody, aby zapewni¢ wystarczajgcg ilos¢ wody lub jesli temperatura wody jest zbyt wysoka
(wyzsza niz 35 °C).
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Zdj.4-2

Kroki wymiany wody chtodniczej:
4
4

Wytacz urzadzenie i zatrzymaj urzgdzenie laserowe;

agregatu wody lodowej;

4
wody lodowej;

*

Odkrec¢ zawor wody z catego agregatu wody lodowej, aby gruntownie odprowadzi¢ wode z

Otworzy¢ ostone ochronng agregatu wody lodowej i wlaé oczyszczong wode do agregatu

Uruchom maszyne i sprawd?, czy rurka lasera jest wypetniona wodg. Po cyrkulacji przez pieé

minut, jesli w tubie lasera znajduje sie mndstwo pecherzykdéw powietrza, nalezy otworzy¢
zawor wytadowczy wewnatrz maszyny, aby usung¢ powietrze z lasera, sprawiajac, ze woda
chtodnicza wypetni rurke lasera.

Rozdziat 5 Rozwigzywanie problemoéw

Nr Btad Metoda analizy Rozwigzanie
® Sprawdz, czy zasilanie jest | ® Odtacz przewdd zasilajgey i
Brak dziatania po |podtgczone podtacz go ponownie
1 wtaczeniu PY ;
lani o Jesli parametry regulatora | .Popraw F)arametry zgodnie z
zasllania . instrukcja obstugi.
sg prawidtowe
Ciggte
emitowanie ® Jesli parametr urzgdzenia
. . ® Popraw parametry
2 Swiatta po laserowego kontrolera jest .
. ) kontrolera urzadzenia laserowego
wtaczeniu prawidtowy
zasilania
o Jesli parametr o Popraw parametr
Alarm okreslony P . Y P P 4
) regulatora sg prawidtowe kontrolera
3 po wigczeniu . -
sasilania ® Uruchomiony o Sprawdz zrédto sygnatu
zostanie alarm maszynowy alarmu urzadzenia
o Sprawdz, czy przeptyw o Clean water tank, dredge
wody jest ptynn water hose
4 Przerwa laserowa ylestpiynny
podczas pracy, ® Jesli napiecie zasilania jest o Zamontuj stabilizator do

przedtozone

wejscia zasilania
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Zty rozmiar
rysunku

o Uzytkownik przyjmuje
wyijscie PLT w oprogramowaniu
CorelDraw. W oknie dialogowym
HGPL, jesli opcja jednostki plotera
w stronie jest ustawiona
poprawnie

] Ploter PLT z
oprogramowania CorelDraw
powinien pasowac do
rozdzielczosci opcji PLT
wbudowanego oprogramowania
SmartCarve

o Uzytkownik przyjmuje
wyjscie PLOT w oprogramowaniu
CorelLDraw. W oknie dialogowym
HGPL, jesli powiekszanie opgji
strony wynosi 100%

® Zmien na 100%

® Jedli rozdzielczosé parametréow
regulatora jest prawidtowa

[ ) Ustaw prawidtowa
rozdzielczos¢ lub jednakowa

Awaria maszyny i
nieoczekiwane
grawerowanie

[ ) Roztadowanie i btysk rurki
lasera (linia wysokiego napiecia) na
obudowe

® Podtgcz ponownie linie wysokiego
napiecia rurki lasera

[ ) Nie mozna podtaczyé
uziemienia do kontrolera lub inne
zaktocenia

[ ) Podtaczy¢ uziemienie,
wyeliminowac zaktécenia

o Nadmierna temperatura

powoduje awarie sterownika

® Dodaj wiecej Srodkéw do obnizania
temperatury

Brak $wiatfa z
gtowicy tnacej

® Sprawdz, czy trasa Swiatta jest z
odchyleniem;

® Dostosuj ponownie trase swiatta

® Sprawdz, czy uruchomiono
ochrone przed wodg

® Zapewnij ptynna cyrkulacje
wody
[ ) Sprawdz, czy czujnik ochrony

wody dziata prawidtowo

Odwrotny
kierunek ruchu

watu silnika

o Jesli ustawienie
parametréw ruchdéw sterownika
jest nieprawidtowe

[ ) Jesli przewody od napedu
do silnika sg nieprawidtowo
podtgczone

[ ) Ustaw odpowiednie
parametry silnika
[ ) Sprawdz uziemienie

elektryczne
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Rozdziat 5 Rozwigzywanie problemdéw

Nr Btad Metoda analizy Rozwigzanie
o Sprawdz, czy zasilanie jest | ® Odfacz przewdd zasilajacy i
Brak dziatania po |podtaczone podtacz go ponownie
1 wiaczeniu ;
61. . [ ) Jesli parametry regulatora . .Popraw F)arametry zgodnie z
zasilania . instrukcjg obstugi.
sg prawidtowe
Ciggte
emitowanie o Jesli parametr urzadzenia
L . L Popraw parametry
2 Swiatta po laserowego kontrolera jest .
. . kontrolera urzgdzenia laserowego
wiaczeniu prawidtowy
zasilania
[ ) Jesli parametr [ ) Popraw parametr
Alarm okreslony P . Y P P y
3 o whaczeniu regulatora sg prawidfowe kontrolera
Easila:ia o Uruchomiony o Sprawdz zrédto sygnatu
zostanie alarm maszynowy alarmu urzadzenia
o Sprawdz, czy przeptyw o Clean water tank, dredge
wody jest ptynn water hose
4 Przerwa laserowa ¥ 16t plynny
podczas pracy, ® Jesli napiecie zasilania jest L Zamontuj stabilizator do
przedfozone wejscia zasilania
[ ) Uzytkownik przyjmuje [ ) Ploter PLT z
wyijscie PLT w oprogramowaniu oprogramowania CorelDraw
CorelDraw. W oknie dialogowym | powinien pasowac¢ do
HGPL, jesli opcja jednostki plotera |rozdzielczosci opcji PLT
w stronie jest ustawiona wbudowanego oprogramowania
poprawnie SmartCarve
5 Zty rozmiar ° Uzytkownik przyjmuje
rysunku wyjscie PLOT w oprogramowaniu
CorelLDraw. W oknie dialogowym |®  Zmien na 100%
HGPL, jesli powiekszanie opgji
strony wynosi 100%
® Jedli rozdzielczo$¢ parametréow| @ Ustaw prawidtowg
regulatora jest prawidtowa rozdzielczos¢ lub jednakowa
® Roztadowanie i btysk rurki Lo .
- . . ® Podtgcz ponownie linie wysokiego
lasera (linia wysokiego napiecia) na o i
napiecia rurki lasera
obudowe
Awaria maszyny i o Nie mozna podtaczyé
6 nieoczekiwane podiqezy [ ) Podtaczy¢ uziemienie,

grawerowanie

uziemienia do kontrolera lub inne
zaktocenia

wyeliminowac zaktécenia

® Nadmierna temperatura
powoduje awarie sterownika

® Dodaj wiecej Srodkéw do obnizania
temperatury
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® Sprawdz, czy trasa Swiatta jest z . . L
) ® Dostosuj ponownie trase $wiatta
odchyleniem;
2 Brak $wiatta z ° Zapewnij ptynna cyrkulacje
gtowicy tnacej ® Sprawdz, czy uruchomiono | wody
ochrone przed woda ® Sprawdz, czy czujnik ochrony
wody dziata prawidtowo
Odwrotny [ ) Jesli ustawienie
kierunek ruchu | parametréow ruchéw sterownika o Ustaw odpowiednie
3 watu silnika jest nieprawidtowe parametry silnika
[ ) Jesli przewody od napedu |® Sprawdz uziemienie
do silnika sg nieprawidtowo elektryczne
podtaczone
{ Nieprawidtowe
ustawienie parametréw silnika o Ustaw prawidtowe
Usterka ruchu . o
- powoduje brak kroku w silniku parametry ruchu
watu silnika lub o, L
. .| @ Uszkodzony naped lub ® Zmien naped lub silnik
jego drgania| . . o
silnik [ ) Podtacz ponownie silnik i
podczas ruchu e .
(] Zerwana linia silnika lub przewdd napedowy
staby kontakt
i Prosze zapoznac sie z instrukcjg obstugi systemu sterowania dla odpowiedniego
- kontrolera, aby uzyskac wiecej szczegétowych informacji na temat diagnozy
A btedu.
Wskazdéwka
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