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Technische Technische Anderungen und Irrtimer vorbehalten.

Anderungen Die Trotec Laser GmbH behalt sich das Recht vor, jedes hier beschriebene Produkt ohne vorherige
Mitteilung zu andern.

© Copyright Diese Dokumentation mit allen Zeichnungen ist geistiges Eigentum der Trotec Laser GmbH. Die
gesamte Dokumentation wird dem Benutzer nur zum personlichen Gebrauch tibergeben. Ohne
schriftliche Genehmigung der Trotec Laser GmbH darf diese Dokumentation weder vervielfaltigt
noch Dritten zuganglich gemacht werden. Jegliche Rechtsverletzung wird strafrechtlich verfolgt.
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Allgemeine Informationen

1 ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Aus Griinden der besseren Lesbarkeit wird in dieser Anleitung auf geschlechtsneutrale
Endungen (z. B. ,/innen) verzichtet. Es wird hiermit ausdriicklich erklart, dass an allen
Textstellen, wo natirliche Personen bzw. Personengruppen erwahnt werden, immer
Menschen aller Geschlechter gemeint sind.

1.1 Informationen zu dieser Anleitung

Lesen Sie diese Anleitung vor Inbetriebnahme vollstdndig und aufmerksam durch.

Diese Anleitung ist ein integraler Bestandteil der Maschine und muss daherin ihrer
unmittelbaren Nahe aufbewahrt werden und jederzeit zugéanglich sein.

Diese Anleitung beschreibt den sicheren und sachgerechten Umgang mit der

Maschine. Die angegebenen Sicherheitshinweise und Anweisungen sowie die flir den
Einsatzbereich geltenden ortlichen Unfallverhiitungsvorschriften und allgemeinen
Sicherheitsbestimmungen missen eingehalten werden. Vor Beginn samtlicher Arbeiten
an dem Gerat die Anleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheit* und die jeweiligen
Sicherheitshinweise, vollstandig lesen. Das Gelesene muss verstanden worden sein.

trOteC | SETTING NEW STANDARDS 7



Allgemeine Informationen

1.2

Symbolerklarung

Wichtige technische Sicherheitshinweise und Anweisungen in dieser Anleitung sind
durch Symbole gekennzeichnet. Diese angegebenen Hinweise und Anweisungen zur
Arbeitssicherheit missen unbedingt beachtet und befolgt werden. Vermeiden Sie
Unfélle, Personenschaden und Sachschdden durch besonders vorsichtiges Verhalten.

A\ GEFAHR

Dieses Symbol kennzeichnet eine unmittelbar bevorstehende Gefahrdungssituation,
die, wenn sie nicht vermieden wird, den Tod oder eine schwere Verletzung zur Folge hat.

/N WARNUNG

Dieses Symbol kennzeichnet eine mogliche Gefahrdungssituation, die, wenn sie nicht
vermieden wird, den Tod oder eine schwere Verletzung zur Folge haben kdnnte.

/\ VORSICHT

Dieses Symbol kennzeichnet eine mogliche Gefahrdungssituation, die, wenn sie nicht
vermieden wird, eine geringfligige oder mafige Verletzung zur Folge haben kénnte.

WARNUNG LASER

Dieses Symbol macht auf geféhrliche Situationen durch den Laserstrahl aufmerksam.
Bei Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise besteht die Gefahr schwerer Verletzungen.

ACHTUNG GEFAHRLICHE ELEKTRISCHE SPANNUNG

Dieses Symbol macht auf geféhrliche Situationen durch elektrische Spannung
aufmerksam. Bei Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise besteht die Gefahr schwerer
Verletzungen oder des Todes. Besonders bei Wartungsarbeiten und Reparaturarbeiten
ist Vorsicht geboten.

HINWEIS

Dieses Symbol kennzeichnet mogliche Risiken von Schédden am unterstitzten Produkt
(oder Eigentum/Besitz).

Zusatzlich kann es bei Nichtbeachtung zu Beschadigungen, Fehlfunktionen bzw. zum
Ausfall der Maschine kommen.

ENTSORGUNG

Dieses Symbol kennzeichnet Hinweise beziiglich der fachgerechten Entsorgung des
Produkts bzw. Zubehors.

I @ D P
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Allgemeine Informationen

1.3 Haftung und Gewahrleistung

In der Garantiebestimmung des Herstellers angegebene Gewahrleistungsfristen sind fur
den Kaufer bindend. Sofern keine Gewahrleistungsfristen angegeben sind, gelten die
Bedingungen der allgemeinen Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen der Trotec
Laser GmbH.

Die Informationen, Abbildungen, Tabellen, Spezifikationen und Diagramme, die

in diesem Dokument enthalten sind, wurden sorgfaltig nach dem derzeit glltigen
Stand erstellt. Fir Fehler, fehlende Angaben und daraus resultierende Schaden und
Folgeschaden ist jegliche Haftung ausgeschlossen.

Die strenge Befolgung der Sicherheitsverfahren, die in diesem Dokument beschrieben
werden, und extreme Vorsicht beim Gebrauch der Ausristung sind wesentliche
Grundlagen zur Vermeidung und Herabsetzung der Moglichkeit von Personenschaden
oder einer Beschadigung der Ausriistung. Fiir Schaden und Stérungen, die sich aus der
Nichtbeachtung dieser Anleitung ergeben, Gbernimmt der Hersteller keine Haftung.

Eine Nichtbeachtung der vom Hersteller in dieser Anleitung beschriebenen Betriebs-,
Wartungs- und Instandhaltungsvorschriften schliel8t im Fall eines Defekts eine Haftung
des Herstellers aus.

Fir Schaden, die durch die Verwendung von Nicht-Originalteilen und Zubehor
entstehen, ist jegliche Haftung ausgeschlossen.

Die Trotec Laser GmbH haftet nicht flir Personen- oder Sachschaden direkter,
indirekter oder spezieller Art, Folgeschaden, Verlust von Geschéftsgewinnen,
Geschaftsunterbrechung oder Verlust von Geschéftsinformation, welche aus dem
Gebrauch derin dieser Anleitung beschriebenen Ausristung resultieren.

Esist dem Benutzer strengstens untersagt, Anderungen, Konvertierungen,
Ubersetzungen in eine andere Computersprache, Dekompilierungen,
Disassemblierungen, Reverse Engineering oder Kopien vorzunehmen (mit Ausnahme
von notwendigen Sicherungskopien).

Die Trotec Laser GmbH behélt sich im Sinne des technischen Fortschritts das Recht
vor, die Informationen, Abbildungen, Tabellen, Spezifikationen und Diagramme, die in
diesem Dokument enthalten sind, jederzeit und ohne Ankiindigung zu aktualisieren.

1.4 Lieferumfang (Standardkonfiguration)

e Lasermaschine

o Reinigungsset fir Optiken
e Linsenhalter mit 2"-Linse
e 2DuUsen

e Inbusschlisselsatz

Der tatsachliche Lieferumfang kann aufgrund zusétzlicher Optionen oder neuester
technischer Anderungen von den hier beschriebenen Erlduterungen abweichen.
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1.5

10

Typenschild

Die Zubehorbox enthélt folgende Komponenten:

o Schlissel

e Reinigungsstabchen (50 Stk.)
o CAT-5e-LAN-Kabel (5 m)

o Fokuslehre

o Hilfswerkzeug fiir Optiken

o Schraubendreher

o Ersatz-Dichtungsringe fuir Optiken
o Blasebalg

o Universalmesser

e Kabelbinder

o Lineal

e Ersatz-Zahnriemen

Das Typenschild mit dem CE-Kennzeich

en befindet sich auf der Riickseite des Geréts.

Ubertragen Sie die Seriennummer, Modell und Baujahr in Ihre Anleitung und beziehen

Sie sich bei Anfragen, Problemen am Ge
Angaben.

rat oder Ersatzteilbestellungen immer auf diese

Seriennummer:

Modell:
Baujahr:
. N
Serial Number: E340-#######
Model: 8092 E340
Manufactured:  February, 2026
Weight: 275kg
Input Power: 100-240VAC~, 50/60Hz
MNominal Power: 1000W
I Wiring Diagram: 8092 E340 wiring
c € Lasertype:  CO.,60W cw, 10.6pm
Pilotlaser: = 0.99mW cw, 655nm
Trotec Laser GmbH
Freilingerstr. 99
4614 Marchtrenk, Austria
www.lroteclaser.com
\.Mad! In China )
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Sicherheit

2 SICHERHEIT

LESEN UND BEFOLGEN SIE DIE ANLEITUNGEN, UM MOGLICHE SCHADEN ZU VER-
MEIDEN.

Die Maschine ist zum Zeitpunkt ihrer Entwicklung und Fertigung nach geltenden,
anerkannten Regeln der Technik gebaut worden und gilt als betriebssicher.

Von der Maschine konnen Gefahren ausgehen, wenn die Maschine:

« von nicht fachgerecht ausgebildetem Personal bedient wird,
o dasPersonal nicht geschult wurde,
o dieVerwendung unsachgemal’ oder nicht bestimmungsgemals erfolgt

o oderflirandere als die vorgesehenen Zwecke eingesetzt wird.

Dieses Kapitel gibt einen Uberblick Gber alle wichtigen Sicherheitsaspekte, die fir einen
optimalen Schutz von Personen, sowie fir den sicheren und storungsfreien Betrieb

der Maschine erforderlich sind. Andere Kapitel dieser Anleitung enthalten spezifische
Sicherheitshinweise zur Abwendung und Vermeidung von Gefahren.

2.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

2.1.1  BestimmungsgemaRe Verwendung

Die Maschine dient zum Schneiden, Gravieren und Markieren von bestimmten
Materialien mit einem Laser unter Verwendung der mitgelieferten Software.

Die Maschine darf nur mit geeigneter und wirksamer Absaugungsanlage betrieben
werden. Der Einsatz der Maschine ist nur im Uberwachten Betrieb zulassig. Die
Rundgravurvorrichtung darf nur mit zylindrischen Objekten betrieben werden.

Die Maschine ist ausschlieflich fiir den professionellen Einsatz bestimmt. Eine Nutzung
durch Verbraucher ist nicht zuldssig.

2.1.2  Vorhersehbare Fehlanwendung

e Verwenden Sie die Maschine nicht flir andere Materialien, als in der Materialliste in
der Betriebsanleitung angegeben. Dies kann zu Branden und toxischen Dampfen
flhren.

o Verwenden Sie die Maschine nurin der Weise, die in der Betriebsanleitung
beschrieben ist.

e Betreiben der Maschine ohne oder mit veranderten Schutzeinrichtungen.

o Nichtbeachtung der Reinigungsvorschriften, Nichtbeachtung von Abnutzungs- und
Beschadigungsspuren.

trOteC | SETTING NEW STANDARDS 1



Sicherheit

e Reinigungsarbeiten an der Maschine, wenn diese nicht am Netzstecker vom Netz

getrenntist.
e Betreiben der Maschine trotz erkennbarer Stérungen.
e Reparaturarbeiten durch den Kunden.

o Aufstellung in explosionsfahigen Atmosphéren, z. B. in Bereichen mit viel Holzstaub,
etc.

o Nutzung der Maschine aufberhalb des betrieblichen Bereichs.

2.1.3  Modifikation an der Maschine

2.1.4 Betriebsarten

Normalbetrieb

Self-Service

12

Es dirfen an der Maschine weder Veranderungen noch An- und Umbauten
vorgenommen werden, die durch den Hersteller nicht ausdricklich genehmigt worden
sind.

Es ist untersagt, Sicherheits- und Schutzeinrichtungen zu demontieren, zu
Uberbriicken oder zu umgehen. Halten Sie die in den technischen Daten genannten
Betriebsbedingungen und Anschluss- und Einstellwerte ein.

Die Maschine darf nur mit Teilen und Originalzubehdr des Herstellers betrieben werden.
Die Verwendung von Nicht-Originalzubeh6r und Ersatzteilen kann die Sicherheit der
Maschine beeintrachtigen.

Ein Normalbetrieb liegt vor bei:

o Bestimmungsgemaler Verwendung der Maschine (siehe Kapitel
"Bestimmungsgemalée Verwendung").

o Bedienung durch geschultes Bedienpersonal.

o Einwandfrei funktionsféhigen und montierten Sicherheits- und
Schutzeinrichtungen.

o Einwandfreiem Zustand der Maschine.
e Bearbeitung von zulassigen Materialien laut Materiallisten.

e Wartung und Service sind darin nicht enthalten.

Bei Normalbetrieb ist das Tragen einer Laserschutzbrille nicht erforderlich.

Self-Service kann durch den Betreiber selbst durchgefiihrt werden.

Dafiir konnen weitere Betriebsarten vorliegen, diese sind im Self-Service Manual
beschrieben.
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Servicebetrieb Servicetatigkeiten dirfen nur durch autorisierte, unterwiesene Servicetechniker
durchgefihrt werden. Werden hierfir Verkleidungselemente und Seitenabdeckungen
entfernt sowie Schutzeinrichtungen Gberbriickt, kann es zu direkter Strahlung als
auch indirekter Streustrahlung kommen. Der Servicebetrieb ist somit als Laserklasse
4 deklariert und es sind die entsprechenden Vorsichtmafnahmen zu treffen (siehe
Abschnitt "Laserklassen dieser Maschine").
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2.1.5 Geltende Sicherheitsbestimmungen

Laserklassen dieser
Maschine

14

Gesetze und Richtlinien der EU

Die Trotec Laser GmbH stellt fiir die Lasermaschine eine EU-Konformitaserklarung
gemals EG-Maschinenrichtline 2006/42/EG aus.

Mit der CE-Kennzeichnung bestitigt die Trotec Laser GmbH die Ubereinstimmung
mit folgenden EU-Richtlinien:

e« EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
e Richtlinie Uber elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU

Die CE-Kennzeichnung befindet sich auf dem Typenschild.

Angewandte harmonisierte Normen

Die von der Trotec Laser GmbH angewandten Normen werden in der mitgelieferten EU-
Konformitatserklarung genannt.

Geltende Sicherheitsbestimmungen beachten

Anweisungen und Richtlinien in dieser Anleitung kdnnen sich lokal, regional und
international unterscheiden. Beachten Sie daher die fiir Sie [anderspezifisch glltigen
Richtlinien.

Der Betreiber ist fiir die Durchfiihrung sdmtlicher Sicherheitsanforderungen
verantwortlich, da die Trotec Laser GmbH keinen Einfluss auf die sachgerechte
Verwendung des Geréts hat.

Beachten Sie die behdrdlichen Bestimmungen fir Ihren Betriebsstandort gemaf den
hierfiir anwendbaren lokalen rechtlichen Bestimmungen (zur Unfallverhiitungsvorschrift
bzw. zum Arbeitnehmerschutz) z. B. die DGUV-Vorschrift 11 fiir Deutschland.

Die Laserschutzklasse charakterisiert das Gefahrdungspotenzial, das von zuganglicher
Laserstrahlung ausgeht.

Das Lasersystem entspricht der Klasse 2 gemaf EN 60825-1 ,Sicherheit von
Lasereinrichtungen®.

Die eingebaute Laserquelle ist der Klasse 4 entsprechend EN 60825-1 und als solches
gekennzeichnet. Im Betrieb ist die Laserklasse 4 durch SchutzmalRnahmen an der
Maschine nicht zuganglich.

Laserklassen

Es liegt in der Verantwortung des Betreibers, sich Uiber nationale gesetzliche Vorschriften
und behdrdliche Auflagen fiir den Betrieb von Lasersystemen mit eingebauter
Laserquelle der Klasse 4 zu informieren und diese einzuhalten.
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Definition
der Laserklassen

Laserklasse 2

Bei Lasersystemen der Klasse 2 ist die zugdngliche Laserstrahlung flr die Haut
ungefahrlich. Diffuse Reflexionen des Pilotlasers sowie eine kurzzeitige Bestrahlung
(Einwirkungsdauer bis 0,25 Sekunden) der Augen sind aufgrund der geringen Leistung
ebenfalls ungefahrlich. Es ist jedoch moglich, den Lidschlussreflex zu unterdriicken und
lange genug in den Klasse 2 Laser zu blicken, um eine Verletzung des Auges auszuldsen.

Laserklasse 4

Bei Lasern der Klasse 4 ist sowohl die direkte Strahlung als auch indirekte Streustrahlung
gefahrlich und kann Verletzungen von Haut und Augen verursachen.

Bei Laser der Klasse 4 besteht dariiber hinaus bei unsachgemafer Anwendung Brand-
und Explosionsgefahr, wenn die Strahlung auf entsprechend brennbare Materialien
trifft. Es ist in der Verantwortung des Bedieners, erforderliche Vorsichtsmalinahmen zu
ergreifen, die eine Entziindung oder Explosion von Material durch den Laserstrahl sicher
ausschlielben.

2.2 Verantwortungsbereiche

2.2.1 Pflichten des Betreibers

Der Betreiber hat folgende Verantwortung:

o EsliegtinderVerantwortung des Betreibers sich iber nationale gesetzliche
Vorschriften und behordliche Auflagen (z. B. Meldepflicht) fiir den Betrieb von
Lasersystemen der Klasse 4 bzw. Lasersysteme mit eingebauter Laserquelle der
Klasse 4 zu informieren und diese einzuhalten.

« Die angegebenen Sicherheitshinweise und Anweisungen sowie die fiir den
Einsatzbereich geltenden ortlichen Unfallverhiitungsvorschriften und allgemeinen
Sicherheitsbestimmungen missen eingehalten werden.

o Ein CO,-Feuerldscher muss sich in unmittelbarer Nahe des Lasergeréts befinden, da
der Laserstrahl entflammbares Material entziinden kann.

o Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt, unterliegt der Betreiber den
gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit.

o DerBetreiber hat daflir Sorge zu tragen, dass das Bedienpersonal diese Anleitung,
insbesondere das Kapitel ,Sicherheit®, gelesen und verstanden hat. Ebenso muss
das Personal jahrlich geschult und tber die Gefahren/Lasersicherheit informiert
werden.

o Dem Betreiber ist zu empfehlen, ggf. innerbetriebliche Anweisungen unter
Berlcksichtigung der ihm bekannten fachlichen Qualifikation des jeweils
eingesetzten Personals zu erstellen und sich den Erhalt dieser Anweisung oder
dieser Anleitung bzw. die Teilnahme an einer Einweisung/Schulung jeweils
schriftlich bestatigen zu lassen.

o DieAnleitung muss in unmittelbarer Umgebung der Maschine aufbewahrt werden
und den an der Maschine beschaftigten Personen jederzeit zuganglich sein.

o Die Zustandigkeiten flr die unterschiedlichen Tatigkeiten im Rahmen des
Betreibens der Maschine (wie z. B. Installation, Bedienung, Wartung und Reinigung)
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mussen klar festgelegt und eingehalten werden, damit unter dem Aspekt der
Sicherheit keine unklaren Kompetenzen auftreten.

o Indieser Anleitung vorgegebene Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten mussen in
regelmaRigen Abstanden durchgefiihrt werden”

o Beiallen Arbeiten, die die Aufstellung, die Inbetriebnahme, das Risten, den Betrieb,
Anderungen von Einsatzbedingungen und Betriebsweisen, Wartung, Inspektion und
Reparatur betreffen, sind die in dieser Anleitung ggf. als notwendig angegebenen
Ausschaltprozeduren zu beachten.

o Der Betreiber ist fir den sicherheitstechnischen Zustand der Maschine
verantwortlich. Die Maschine darf nur in Betrieb genommen werden, wenn
samtliche Sicherheitseinrichtungen gepriift sind und die einwandfreie Sicherheit
gegeben ist.*

o Entflammbares und stark reflektierendes Material darf nicht in der
Laserbearbeitungsflache oder in unmittelbarer Nahe des Gerats gelagert werden.

o Durch entsprechende Anweisungen und Kontrollen muss der Anwender Sauberkeit
und Ubersichtlichkeit an der und um die Maschine gewéahrleisten.

o Die Maschine darf nur mit geeigneter und wirksamer Absaugung betrieben werden.

o DerBetreiber muss im Bereich der Bedienplatze fir eine ausreichende und
blendfreie Beleuchtung sorgen. Direkte Sonneneinstrahlung ist zu vermeiden.

* Siehe Kapitel "Wartung"

2.3 Anforderungen an das Bedien- und Servicepersonal

Bediener

Fachpersonal

16

Der Bediener muss volljdhrig sein. Er darf nicht unter dem Einfluss berauschender
oder reaktionshemmender Mittel stehen. Er muss gesundheitlich zur Bedienung der
Maschine in der Lage sein.

An der Maschine arbeitet ein Bediener.

Arbeiten, die Bediener an der Maschine ausfiihren:
e Bedienung
o Einlegen und Entnahme der Artikel

Die Bediener der Maschine miissen durch den Betreiber oder einen
Bevollmachtigten des Betreibers (Fachpersonal) Gber die ihnen Ubertragenen
Aufgaben und die méglichen Gefahren bei unsachgemafem Verhalten
unterrichtet sein. Die Bediener miissen angelernt und Uber die notwendigen
Schutzeinrichtungen und Schutzmaknahmen belehrt werden.

Arbeiten, die Fachpersonal an der Maschine ausfiihrt:
o Wartung gemal’ Betriebsanleitung (siehe "Wartung")
o Aufstellung

e Anschluss

e Erstinbetriebnahme

Fachpersonal sind Personen, die aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse
und Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen,
die ihnen Ubertragenen Arbeiten ausfliihren, beurteilen und mogliche Gefahren
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selbstandig erkennen konnen. Die Personen kennen die Betriebsanleitung der
Maschine. Fachpersonal sind z. B. Mechaniker, Elektriker, Mechatroniker.

Self-Service Self-Service kann durch den Betreiber selbst durchgefiihrt werden.

Dafiir konnen weitere Anforderungen an das Personal vorliegen, diese sind im Self-
Service Manual beschrieben.

Trotec- Arbeiten, die Trotec-Servicepersonal an der Maschine ausfiihrt:
Servicepersonal e Service- und Instandsetzungsarbeiten
Unbefugte Unbefugte diirfen sich nicht an der Maschine aufhalten.

trOteC | SETTING NEW STANDARDS
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2.4 Warn- und Hinweisschilder

Die Warn- und Hinweisaufkleber sind am Gerat an jenen Stellen angebracht, die vor der Inbetriebnahme bzw. wahrend
des Betriebs eine Gefahrenquelle darstellen konnen. Achten Sie daher speziell auf die Hinweise auf den Schildern.

Verlust oder Beschadigung von Warn- und Sicherheitsaufklebern
Fehlen an der Maschine die Warn- und Sicherheitsaufkleber oder sind diese beschadigt, kann der Anwender diese nicht

mehr erkennen oder deutet sie falsch. Es besteht Verletzungsgefahr.

o BeiVerlust oder Beschadigung der Schilder sind diese umgehend zu ersetzen.

« Kontaktieren Sie Ihren zusténdigen Vertriebspartner flr Informationen.
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Warn-
schilder im Innen-

raum

2.5

Gefahr durch
Laserstrahl
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GEFAHR - UNSICHTBARE
LASERSTRAHLUNG KLASSE 4,
WENN GEOFFNET UND SICHERHEITSEIN-
RICHTUNGEN UBERBRUCKT
BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT
DURCH DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG
VERMEIDEN

VORSICHT - LASERSTRAH-
LUNG KLASSE 2, WENN
GEOFFNET NICHT IN DEN

STRAHL BLICKEN

KLASSIFIZIERT NACH EN 60825-1:2014
Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil I:
Klassifizierung von Anlagen und Anforde-
rungen

Emittierte Wellenlange(n): 10,6 um
Maximale Leistung der Laserstrahlung:
60W

KLASSIFIZIERT NACH EN 60825-1:2014
Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil 1:
Klassifizierung von Anlagen und Anforderun-
gen

Emittierte Wellenldnge(n): 630 - 680 nm
Maximale Leistung der Laserstrahlung: 1 mW

> B> > B>

und Hinweis- Zentralerdungspunkt in der rechten

unteren Seitenklappe:

Unter der Abdeckung der Laserquelle
Rechts an der Laserquelle

Unter der Abdeckung der Laserquelle
Oberhalb des Schutzfensters

Schutzeinrichtungen

L—

10
‘ 100-240VAC 50/60HZ

11

> B

4

VORSICHT - LASERSTRAH-
LUNG KLASSE 2, WENN
GEOFFNET NICHT IN DEN
STRAHL BLICKEN

KLASSIFIZIERT NACH EN 60825-1:2014
Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil 1
Klassifizierung von Anlagen und Anforderun-

gen
Emittierte Wellenlange(n): 630 - 680 nm
Maximale Leistung der Laserstrahlung: 1 mW

Bei nicht voll funktionsfahigen Sicherheitseinrichtungen und Schutzeinrichtungen kann
es zu Personenschaden und Sachschaden kommen.

o Bauteile der Schutzeinrichtung missen Original-Trotec-Komponenten sein und
durfen nur durch Original-Trotec-Teile ersetzt werden.

o Interlock-Sicherheitsschalter und Schutzabdeckungen der Anlage nicht entfernen,
manipulieren oder aulber Betrieb setzen. Diese missen zu jeder Zeit voll
funktionsfahig sein.
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2.5.1 Anlagenubersicht

Nr. | Beschreibung

Bei vermuteter oder festgestellter Beschadigung der Sicherheitseinrichtungen und
Schutzeinrichtungen ist die Maschine von der Hauptstromversorgung zu trennen.

Beschadigte Schutzeinrichtungen missen umgehend von einem Trotec-Techniker

getauscht werden.

Nr. | Beschreibung

1 | Abdeckungder Laserquelle 6 | Seitendeckel rechts oben
2 | Sichtdeckel 7 | Schlisselschalter

3 | Frontklappe 8 | Not-Halt-Taster

4 | Hauptschalter 9 | Emissionsanzeige

5 | Seitendeckel rechts unten

2.5.2  Hauptschalter

20

Der Hauptschalter auf der rechten Seite der Maschine trennt oder verbindet die
Maschine von der Hauptstromversorgung.
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2.5.3  Schlisselschalter

Durch Drehen des Schlisselschalters in die ,Stellung 0“ werden der Motor,
die Laserquelle und die Elektronik spannungsfrei gestellt. Dies bewirkt ein
sofortiges Stillsetzen der Maschine und ein Abschalten der Laserquelle.
Die Bedienung der Maschine durch nicht autorisierte Personen kann durch
Abziehen des Schlissels vom Schlisselschalter unterbunden werden.

254 Not-Halt-Taster

Das Driicken des Not-Halt-Tasters bewirkt ein sofortiges Stillsetzen der Maschine und
ein Abschalten der Laserquelle. Der Laserstrahl wird abgeschaltet und alle Bewegungen
werden gestoppt.

Not-Halt-Taster quittieren

1. Beheben Sie die Gefahrdung, bevor Sie den Not-Halt-Taster quittieren.

2. Drehen Sie den Not-Halt-Taster gegen den Uhrzeigersinn, um diesen
zu entriegeln, sodass die griine Markierung sichtbar ist.

3. Starten Sie das Lasersystem mit Hilfe des Schliisselschalters neu.

2.5.5 Emissionsanzeige

Das Lasersystem ist am Tastenfeld mit einer Emissionsanzeige ausgestattet (siehe
Tastenfeld).

2.5.6  Shutter

Wird der Sicherheitskreis des Lasers gedffnet, schlielst der Sicherheits-Shutter im
Strahlengang des Lasers augenblicklich. Diese Unterbrechung des Strahles erfolgt
mechanisch.

2.5.7 Interlock-Sicherheitsschalter

Die geschlossene Position des Sichtdeckels, des linken oberen Seitendeckels, der
Frontklappe und der Abdeckung der Laserquelle auf der Maschinenriickseite wird mit
Interlock-Sicherheitsschaltern abgefragt. Die Inbetriebnahme der Maschine ist bei
gedffneten oder nicht vorhandenen Schutzeinrichtungen nicht moglich. Der Pilotlaser
ist jedoch weiterhin aktiv.
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2.5.8

2.5.9

Sichtdeckel

Abdeckungen

Der Sichtdeckel ist auf den Lasertyp abgestimmt und schiitzt vor Austritt geféhrlicher
Laserstrahlung.

Den Sichtdeckel regelmalig auf Beschadigungen (Kratzer, Einbrénde, etc.) priifen. Die
Maschine nur mit einwandfreiem Deckel in Betrieb nehmen (siehe "Wartungsplan',
Seite 74) .

Die Frontklappe, die vier Seitendeckel und die Abdeckungen der Laserquelle und
Optiken dienen sowohl als Laserschutz als auch zur Abwendung mechanischer sowie
elektrischer Gefahrenstellen. Fir einen sicheren Betrieb missen alle Abdeckungen stets
angebracht, verschlossen und ordnungsgemal’ befestigt sein.

2.5.10 Verhalten bei defekter Schutzeinrichtung

2.6

2.6.1

22

Bei vermuteter oder festgestellter Fehlfunktion oder Beschadigung der Sicherheits-
oder Schutzeinrichtungen kann es zu Personenschaden oder Schaden an der Maschine
kommen. Daher sind folgende Mafknahmen durchzufiihren:

1. Betdtigen Sie den Not-Halt-Taster.
2. Trennen Sie die Maschine von der Hauptstromversorgung.

3. Kontaktieren Sie unseren Technischen Support in lhrer Nahe.

Sekundare (indirekte) Gefahren

Brandgefahr

Es besteht Brandgefahr durch Gase und Verarbeitung von leicht brennbaren Materialien.
Trifft Laserstrahlung auf leicht brennbares Material, z. B. Papier, kann sich dieses
entzlinden und ein Brand kann entstehen.

Zudem konnen sich Gase, die sich unterhalb des zu bearbeitenden Materials bilden,
entziinden, insbesondere wenn die Anforderungen an die Absaugung nicht erfillt sind.
Bei mangelhafter Pflege und Reinigung des Systems besteht ein erhohtes Risiko einer
Flammenbildung.

Um die Brandgefahr zu minimieren, setzen Sie die folgenden MalRnahmen um:

o Das Gerat nicht unbeaufsichtigt betreiben.

o Exakte Fokussierung auf die Werksttickoberflache.
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o Addquate Absaugung verwenden, um allféllige Flammbildung zu minimieren oder
auszuschlielten (siehe "Anforderungen an die Absaugung', Seite 29).

o CO,-Feuerloscher griffbereit halten und in unmittelbarer Nahe des Gerats
montieren.

o Vordem Einschalten des Lasers unbedingt darauf achten, dass sich kein leicht
entflammbares Material im Strahlengang befindet.

o Die Luftungsschlitze innerhalb des Gerats regelmalig auf Beschadigungen,
Verschmutzungen oder Blockierungen (z. B. Schneidreste) kontrollieren.

2.6.2 Gase, Dampfe und Staube

In Abhdngigkeit der bearbeiteten Werkstoffe und gewahlten Parameter, kann es beim
Laserbearbeiten zur Bildung von Gasen, Dampfen, Aerosolen oder Stduben kommen.
Je nach Werkstoff konnen diese Nebenprodukte toxisch sein. In einzelnen Féllen
kann es sich bei den Reaktionsprodukten um elektrisch leitende Stédube handeln.
Gelangen diese in elektrische Anlagen, kann es zu Kurzschliissen mit Personen und zu
Sachschaden kommen.

Der Betreiber hat flir eine geeignete Absaugung und Einhaltung entsprechender
Richtlinien Sorge zu tragen, um Gefahrdungen von Menschen oder der Umwelt
zu vermeiden. Hinweise finden Sie zum Beispiel in der Richtlinie VDI 2262 1...3
LLuftbeschaffenheit am Arbeitsplatz*.

Darliber hinaus ist durch den Bediener sicherzustellen, dass sich Gase, Dampfe oder
Staube nicht auf der Bearbeitungsoptik niederschlagen. Eine Verschmutzung der
Arbeitsoptik kann zu Leistungsverlusten, schlechten Bearbeitungsergebnissen und der
Beschédigung des Gerats fihren.

2.6.3  Gefahren durch beschadigte Optiken

Beschadigung
der Optiken

Verschmutzte Optiken absorbieren Laserstrahlung und kénnen dadurch zerstort
werden. Bei zerbrochenen oder beschadigten Linsen, sowie bei thermischer Zersetzung
von Linsen, werden gesundheitsgefahrdende Partikel freigesetzt.

o Umlenkspiegel und Optiken im Bereich der Strahlfiihrung regelmaRig reinigen.
o BeiderHandhabung, Befestigung und Reinigung besonders vorsichtig vorgehen.

o BeiderHandhabung stets gleichmaliigen Druck auf die Optik ausiiben und diese
nicht einseitig belasten.

o Keine Werkzeuge oder harten Gegensténde zur Reinigung der Oberflache
verwenden.

o Die Linsenoberflache nicht mit blofen Fingern berihren.
o Das Reinigungstuch ausschlieRlich einmal und nie zweimal verwenden.

o Beizerbrochenen oder beschadigten Linsen, sowie bei thermischer Zersetzung von
Linsen, entsprechende Schutzmalnahmen befolgen (siehe "Schutzmalnahmen bei

beschadigten Optiken").
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Zerkratzte
oder zerstorte
Linsenoberflache

Thermische
Zersetzung

Zerbrochene Linsen

o Entsorgung gemal ortlich geltender Gesetze.

o Zerkratzte Linsen oder Linsen, die einen Einbrand aufweisen, dirfen nicht mehr
verwendet werden.

Beachten Sie, dass durch Kratzer in der Beschichtung kleine Mengen toxische
Emissionen entstehen kdnnen, welche gesundheitsgefahrdend sein kénnen, wenn sie
eingeatmet oder verschluckt werden.

Bei der thermischen Zersetzung entsteht Rauch aus Selen- und Zinkoxiden. Beim
Einatmen oder Verschlucken besteht Vergiftungsgefahr. Indikatoren fiir eine thermische
Zersetzung von ZnSe (Zinkselenid) sind Ablagerungen in Form von weifsem oder rotem
Pulver und ein unangenehmer Geruch.

Bei optischen Komponenten aus ZnSe (Zinkselenid) entstehen bei der Zerstorung giftige
Stdube und Dampfe, die nicht eingeatmet werden dirfen. Der Staub kann zusatzlich
Reizungen der Augen, Haut und des Atmungssystems verursachen. Wurde eine Linse
wahrend des Betriebes zerstort, ist bei Ausbau und Reinigung erhohte Vorsicht geboten.

2.6.4  Schutzmalinahmen bei beschadigten Optiken
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SchutzmaRnahmen bei thermischer Zersetzung und zerkratzten bzw. zerstorten
Linsen

o Schutzmaske (z. B. FFP2) oder AtemschutZzfilter bei der Entsorgung tragen, um die
Inhalation oder Ingestion von Thorium zu verhindern.

e Hande griindlich waschen, nachdem sie mit einer zerkratzten Beschichtungin
Berlihrung gekommen sind.

SchutzmalRnahmen bei zerbrochener Linse

o BeiWahrnehmung eines unangenehmen Geruchs Maschine abschalten.
o Atem anhalten und Anlagenbereich umgehend verlassen.

e Mindestens 30 Minuten warten, bis die Reaktion abgeklungen ist.

e Angemessene Schutzkleidung tragen (Atemschutz, Schutzbrille, Schutzanzug und
Gummi- oder Plastikhandschuhe).

o FirDurchliftung sorgen.
o BeiWiederannédhrung an die Anlage auf Geruchsbildung achten.
o Alle Linsenbruchsticke entfernen.

o Staubaufwirbelung vermeiden.
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Reflexion der Laser-
strahlung

ENTSORGUNG

Den ZnSe-Staub und die Linse trocken aufnehmen und zusammen mit Bruchstiicken
sowie Kehrbesen, Schaufel und Schutzkleidung in luftdicht versiegelbaren Behaltern
oder Plastikbeuteln gesammelt als Sondermdill entsorgen.

Optische Komponenten nicht im Hausmiill entsorgen und nicht in die Kanalisation

oder andere Wassersysteme gelangen lassen.

Entsorgung gemal ortlich geltender Gesetze.

Fir die Reflexion der Laserstrahlung gilt das Reflexionsgesetz: Einfallswinkel =
Ausfallswinkel

Nr. Beschreibung

1 | Gerichtete Reflexion: Reflektierter Strahl auf glatter Flache.

Gerichtete Reflexion: Reflektierter Strahl auf schrager Flache.

Diffuse Reflexion: Reflektierter Strahl auf rauer Flache.

Nl w N

Gerichtete Reflexion: Horizontal reflektierter Strahl auf glatter Flache.

2.7 Verhalten im Notfall

Verhalten bei
Storungen

o Im Brandfall: Das Feuer mit einem CO,-Feuerldéscher bekdmpfen, soweit dies
gefahrlos moglich ist.

e Nach einem Loschvorgang den Technischen Support der Trotec Laser GmbH
involvieren, bevor das System wieder in Betrieb genommen wird.

o Driicken Sie bei ungewohnlichen Betriebszustdnden den Not-Halt-Taster und
schalten Sie die Maschine ab.

o Trennen Sie gegebenenfalls die Maschine von der Hauptstromversorgung.

o Informieren Sie den Laserschutzbeauftragten und Ihren Vorgesetzten.

o Reparaturarbeiten nurvon Service-Technikern der Trotec Laser GmbH durchfiihren

lassen.
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Verhalten bei o Istdurch Laserstrahlung ein Augenschaden eingetreten, ist der Verunfallte
Unfillen, Erste Hilfe unverzlglich einem Augenarzt vorzustellen.

o Der Ersthelfer muss auf Eigenschutz achten.

o Das Gerat stromlos schalten und gegen Wiederinbetriebnahme sichern:

- Schlissel vom Schlisselschalter abziehen.

-~ Netzkabel ausstecken.

« Den Verletzten aus dem Gefahrenbereich retten und Erste Hilfe leisten.

o Notarzt rufen!
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3 TECHNISCHE DATEN

Das technische Datenblatt finden Sie im Anhang dieser Anleitung.

3.1 Abmessungen und Gewicht

- > C 5]
< T o
g o o = &
m :' 5 | r 5 |
! E_/ A\ ]
C D
Beschreibung Dimension
A | Hohe offen 1682 mm
B |Hohe geschlossen 1155 mm
C |Tiefe 1155 mm
D |Breite 1520 mm
Gewicht ca. 275 kg

3.2 Gerauschemissionen

Die Gerduschemissionen der Maschine liegen unter 80 dB. Die Maschine kann ohne

Gehorschutz betrieben werden.
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3.3 Netzwerkverbindung

Empfehlungen PC Kunde
o Betriebssystem: Windows, Linux oder Mac (webbasierter Zugang)
e Bildschirmauflésung: min. 1920 x 1080 (FullHD)
e Aktuellster Chromium-basierter Browser
e RAM:mind. 16 GB

Netzwerk

e 100Mbit Speed

o CAT5e oder mehr

e WLAN: 2,4 GHz oder 5 GHz

3.4 Computeranschluss

Verbinden Sie die Maschine mittels Netzwerkkabel mit dem lokalen Netzwerkanschluss
oder direkt mit dem Computer (siehe Kapitel "MaschinenUbersicht").

Die Netzwerkeinstellungen mUlissen beim ersten Start der Maschine eingerichtet werden.

]

——

Abbildung beispielhaft

HINWEIS

Informationen zu den Anschlissen finden Sie im Kapitel "Anlagentbersicht".
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3.5 Anforderungen an elektrische Anschlisse der Maschine

HINWEIS

o Stellen Sie sicher, dass die Steckdose die richtige Spannung, Frequenz und
Stromstarke fir das Lasersystem liefern kann.

o Verwenden Sie getrennte Stromkreise fiir das Lasergravurgerat und die
Absaugvorrichtung.

o Installieren Sie den Computerim gleichen Schaltkreis wie das Lasergravurgerat, um
elektromagnetische Wechselwirkungen zu vermeiden.

Schaden aufgrund unzureichender oder ungeeigneter Stromversorgung fallen nicht
unter die Garantie.

Verrauschter oder instabiler Strom sowie Spannungsspitzen kdnnen zu Stérungen und
Schéden an der Elektronik des Lasersystems flihren. Es ist besser, das Lasersystem an
eine dedizierte elektrische Leitung anzuschliefRen.

Uberspannungsschutzstecker zum Schutz der Computergerate werden dringend
empfohlen.

Wenn Schwankungen der Stromversorgung, Brownouts oder haufige Stromausfalle in
Ihrer Gegend ein Problem sind, kann ein Stabilisator, eine USV (unterbrechungsfreie
Stromversorgung) oder ein Reservegenerator erforderlich sein. Bei der Installation
solcher Gerate ist sicherzustellen, dass sie den elektrischen Anforderungen des
Lasersystems gentigen.

Laserleistung 60 W

Spannung 100-240V
Sicherung 16 A (eingebaut, riickstellbar)
Leistungsaufnahme AC 1000 W

3.6 Anforderungen an die Absaugung

é /N WARNUNG
Gefahr durch Emission von giftigen Gasen, Dampfen oder Stauben

Bei der Materialbearbeitung konnen giftige und gesundheitsschadliche Gase, Dampfe,
sowie Staube entstehen.

o DieAnlage nur mit funktionierender und auf die gelaserten Materialien abgestimmte
Absaugung betreiben.

o Informieren Sie sich beim Materialhersteller Gber eine mdgliche toxische Wirkung
des Materials.
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HINWEIS

Die Maschine ausschliellich mit ordnungsgemaf installierter und betriebsfahiger
Absauganlage verwenden. Fur Schaden am System, die durch die Verwendung keiner
oder einer ungeeigneten Absauganlage verursacht werden, behalt sich Trotec Laser
GmbH das Recht auf Garantieausschluss vor.

Empfohlene Absaug- Informationen Uber kompatible Absaugsysteme finden Sie auf unserer Webseite:

systeme https://www.troteclaser.com/de/helpcenter/machines/exhaust-systems/kompatible-

absaugsysteme

Wir empfehlen eine Absprache mit qualifizierten Trotec-Mitarbeitern.

HINWEIS

Hinweise zur Bedienung und Wartung laut Betriebsanleitung der Absauganlage
beachten.

Technische Daten zu Die technischen Daten zu den entsprechenden Absaugsystemen finden Sie auf unserer
den entsprechenden Webseite:

Absaugsystemen https://www.troteclaser.com/de/hilfe-center/downloads
Mindestanforderung Maschine Effektiver Volumenstrom [m?3/h] Druck [Pa]
an das Absaugsys.tem E340 400 4200

fiir Standardapplika-

tionen

Als Messpunkt fir Volumenstrom und Druck gilt der maschinenseitige Absauganschluss.
Druckverluste durch die Lasermaschine, Tischeinsatze, Schlduche bzw. Rohre oder
Filter der Absaugung mussen bei der Auswahl einer passenden Absaugung durch den
Betreiber ermittelt und einkalkuliert werden. Dies gilt besonders, wenn nicht die von
Trotec Laser GmbH empfohlenen Absaugungen verwendet werden.

Gerate mlssen entsprechende unterschiedliche Filterstufen verwenden, damit
Schadstoffe und Staub effektiv und zuverladssig entfernt werden. Lokale Richtlinien zu
zuléssigen Grenzwerten sind zu beachten.

Eine leistungsfahige Absaugung verhindert, dass die Lebensdauer von Optiken und
mechanischen Bauteilen, die Schneidequalitdt und die am Werkstlick einwirkende
Laserleistung durch in der Maschine verbleibenden Dampfen und Staube verringert
wird.
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Technische Daten

HINWEIS

Die Absaugleistung, die fir die Applikation zur Verfligung steht, wird unter anderem
reduziert durch Krimmungen, kleine Schlauchdurchmesser und lange Schlauche.

Beachten Sie daher Folgendes:
- Krimmungen vermeiden.

- Schlauchlangen kurz halten.

- Moglichst grofse Schlauchdurchmesser verwenden.

Staubintensive Applikationen oder Applikationen, bei denen groke Mengen von Gasen
entstehen, erfordern gegebenenfalls ein leistungsstarkeres Absaugsystem.

Halten Sie in solchen Fallen unbedingt Riicksprache mit Ihrem Vertriebspartner.

3.7 Materialien

é /N WARNUNG

Nicht zugelassene Materialien:

e Lederund Kunstleder mit Chrom (VI)
o Kohlenstofffasern (Karbon)

e Polyvinylchloride (PVC)

o Polyvinylbutyrale (PVB)

o Polytetrafluorethylene (PTFE/Teflon)
e Berylliumoxide

e Blei

o Melamin

o Materialien, die Halogene (Fluor, Chlor, Brom, Jod und Astatin), halogeniertes
Epoxidharz oder Phenolharze enthalten.

Bei folgenden Materialien ist Sorgfalt geboten (siehe "Hinweis", Seite 32):

e Mangan
e« Chrom
e Nickel
o Cobalt
o Kupfer

o beiderBearbeitung von Materialien mit dem Zusatz ,flammhemmend®, da hier oft
der Bestandteil Brom zugesetzt ist.

Fiihren Sie einen Bearbeitungstest mit entsprechender Konfiguration durch.
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32

/N WARNUNG

Personen- bzw. Sachschaden

Die Verwendung der nicht zugelassenen oder nicht freigegebenen Materialien in der
oben angeflihrten Liste kann zu schweren Personen- bzw. Sachschaden fihren und lasst
die Garantie erldschen.

Nur zugelassene und freigegebene Materialien verwenden.

/N WARNUNG
Gefahr durch Laserstrahl
Bei unsichtbarer Laserstrahlung von reflektierenden Materialien kann es zu

Personenschaden und Sachschaden kommen.

o Bearbeitungvon Materialien laut bestimmungsgeméler Verwendung der Maschine.
o Besondere Vorsicht bei konkav geformten Oberflachen.

o Keine Gegenstande aufer den Werkstiicken auf der Arbeitsflache oder im
Arbeitsbereich ablegen.

HINWEIS

Wenden Sie sich bitte an unsere erfahrenen Applikationsspezialisten oder einen

Vertriebspartner in Ihrer Nahe wenn:

o Siesich unsicher bei der Bearbeitung eines Materials sind.

o Sie Ergdnzungen fir weitere Materialien haben bzw. Ihrer Meinung nach ein Material
nicht angeflihrt wurde.

Fir Materialien, bei denen Sorgfalt geboten ist, wird ein Bearbeitungstest mit
entsprechender Konfiguration empfohlen.

Die Trotec Laser GmbH tibernimmt keinerlei Haftung fir Auswirkungen, resultierend
aus der Laserbearbeitung jeglicher Materialien, insbesondere bei medizinischen und
pharmazeutischen Anwendungen.

Ohne schriftliche Freigabe Gbernimmt die Trotec Laser GmbH keine Haftung und die
Garantie erlischt.
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3.7.1 Materialliste

VEIEHE] Schneiden Gravieren Markieren
Metalle
Aluminium
Aluminium, eloxiert N

Chrom, verchromte Oberflachen

Edelmetalle

Edelstahl

beschichtetes Metall (lackiert) v

Messing

Kupfer

Titan

Material Schneiden Gravieren Markieren

Kunststoffe

Acrylnitril-ButadienStyrol-Copolymer (ABS)

Acryl (PMMA), z. B. Plexiglas®, transparent

Acryl (PMMA), z. B. Plexiglas®, eingefarbt

Gummi (Stempelgummi)

Polyamid (PA)

Polybutylenterephthalat (PBT)

Polycarbonat (PC), transparent

Polycarbonat (PC), eingefarbt

Polyethylen (PE)

Polyester (PES)

Polyethylenterephthalat (PET), transparent

Polyethylenterephthalat (PET), eingefarbt

Polyimid (PI)

Polypropylen (PP)

Polyphenylensulfid (PPS)

Polystyrol (PS), transparent

Polystyrol (PS), eingefarbt

Polyurethan (PUR)

N EN RN RN EN BN RN RN BN BN RN BN BN RN BN BN RN RN RN
N EN EN RN RN BN RN RN BN BN RN BN RS RN RN BN RN RN RN

Schaumstoff (PVC frei)

trOteC | SETTING NEW STANDARDS 33



Technische Daten

VEIEL Schneiden Gravieren Markieren

Andere Materialien

Holz v v

Spiegel v

Stein v

Papier (weild) v

Papier (farbig) v v
Lebensmittel v

Leder v v

Textilien v v

Glas, transparent v

Glas, eingefarbt v

Keramik v v
Karton v v

Kork v v
Markierungsmittel (auf Metall oder Keramik/Glas) z. B. markSolid N

3.8 Lebensdauer der Maschine

Die Maschine ist bei sachgemaléer Verwendung fir eine Gebrauchsdauer von 10 Jahren
konzipiert. Dies setzt eine regelmalige Wartung voraus. Soll die Maschine langer
betrieben werden, muss eine Generaliiberholung durch den Hersteller erfolgen.
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4 MASCHINENUBERSICHT

4.1 Anlagenubersicht

Beschreibung

Beschreibung

1 | Sichtdeckel 6 |1/0 Modul

2 | X-Achse 7 | Rechter Seitendeckel
3 | Frontklappe 8 | Bedienfeld

4 | LED-Innenraum-Beleuchtung 9 | Bearbeitungskopf

5

StellfiRe/Rollen
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o |
60—

Nr.  Beschreibung

Nr.  Beschreibung

1 | Not-Halt-Taster 5 | Typenschild
2 | Schlisselschalter 6 | Hintere Wartungsklappe
3 | Abdeckung der Laserquelle 7 | Anschluss fur Abluftschlauch
4 | Netzanschluss 8 | Linker Seitendeckel
@
R’
O
0
0
)

Nr. | Beschreibung
1 [Hauptschalter

Nr. | Beschreibung
4 | Anschluss Absaugung (EXT CTRL)

2 | Anschluss Absaugung (EXHAUST Legacy)

5 | Anschluss LAN

3 | Anschluss USB
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Nr.  Beschreibung Nr.  Beschreibung

1 | Halterung VPC-Kamera (optional) 5 |Spiegel #3

2 | Dichtring 6 |Randelschraube

3 | Linsenrohr 7 | Schlauch fur Air Assist
4 8

Disenhalter Dise

4.2 Frontklappe zur Reinigung

HINWEIS

Die Frontklappe ist mit Interlock-Sicherheitsschaltern gesichert.

SchlielRen Sie die Frontklappe vor Inbetriebnahme der Maschine, um den Betrieb zu
ermoglichen.

1 Das Geratist mit einer Frontklappe ausgestattet. Die Frontklappe kann mit
trotec | einem Inbusschlissel gedffnet werden. So kann der Innenraum mithilfe
eines Besens gereinigt werden.

trOteC | SETTING NEW STANDARDS 37



Maschinenubersicht

43 Tische

Der Bearbeitungstisch besteht aus einem Aluminium-
Lamellentisch und einem Wabenschneidetisch. Beide
Tische sind zu einer Einheit kombiniert und werden
mittels Metallstiften passgenau miteinander verbunden.
Bei Bedarf kdnnen die Tische getrennt und separat
verwendet werden. Die Anzahl der eingelegten Lamellen
kann variabel gestaltet werden.

Metallstifte zur Zentrierung des Wabenschneidtisches am
Aluminium-Lamellentisch

Aluminium-Lamellentisch

38
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4.4 Linse

é /\ VORSICHT
Nur nachstehende Linse verwenden

Wird eine andere Linse als die zugelassene verwendet, konnen Personen verletzt
werden und die Maschine beschadigt werden.

o Nurlaut Anleitung zuldssige 2-Zoll-Linse verwenden.

Nr.  Beschreibung Nr.  Beschreibung

1 |Dichtring 4 | Gewinde fur Disenhalter

2 | Linsenrohr 5 | Kerbe fir Original-Hilfswerkzeug
3 |Linse 6 | Klemmring

4.5 Dusen

g3 mm

Kurze Dise mit kleinem Durchmesser

Erzeugt einen starken, gezielten Luftstrom direkt auf die Schnittstelle. Ideal
zum Schneiden von Holz, da Rufsbildung verhindert wird.

26 mm
Kurze Dise mit grokem Durchmesser

Liefert einen sanfteren, breiteren Luftstrom, der nicht direkt auf die
Schnittstelle gerichtet ist. Ideal zum Schneiden von Acryl. Sie sorgt beim
Gravieren (z. B. von Holz) furr eine gleichmaldige Verteilung und Absaugung
von Partikeln sowie Rauch, wodurch saubere Gravuren ohne Rauchspuren

entstehen.
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5 TRANSPORT

51 Sicherheitshinweise

Quetschgefahr durch herabfallende Teile beim Transport

Die Maschine ist sehr schwer. Es kann zu todlichen Verletzungen kommen.

e Vordem innerbetrieblichen Transport Maschine aus Transportverpackung
(Holzkiste) auspacken.

o Anleitung flr die Vorbereitung auf den innerbetrieblichen Transport in dieser
Anleitung beachten.

e Flrden innerbtrieblichen Transport der Maschine immer die Hebepunkte fir die
Stapleraufnahme nutzen.

o Nie unter schwebenden Lasten aufhalten.

o Geeignete personliche Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe,
Sicherheitsbrille, Sicherheitsschuhe, Helm, etc.)

A_

o DasGeratimmer mit grolster Sorgfalt und Vorsicht bewegen.

o Beim Transport den Schwerpunkt beachten (Kippgefahr).

o Handhabungssymbole beachten (z. B. die Maschine nur stehend transportieren).
o Gerate gegen seitliches Abrutschen oder Umfallen sichern.

o Den Transport so schonend wie moglich ausfiihren.

o Erschitterungen vermeiden.

o Bei Uberseetransport muss das Gerat dicht verpackt und gegen Korrosion geschitzt
werden.

« Transportieren im Freien nur in Transportfahrzeugen mit Uberdachung oder mit
ausreichendem Witterungsschutz.

o Das Gerat mit Gurten und Seilen sichern und gentigend Abstand zu anderen
Gegenstanden lassen.

o Keine schweren Gegenstande auf dem Gerdt bzw. dessen Komponenten abstellen
oder lagern.

52 Lieferzustand

Wenn nicht anders vertraglich vereinbart, wird das Gerat in einer Holzkiste geliefert.
Diese enthalt neben dem Lasergerat auch samtliches Zubehor. Die Maschine nurin der
Originalverpackung transportieren.
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/N\ VORSICHT
Transportkiste kann beim Transport verrutschen oder umfallen, wenn nicht ausreichend
gesichert.

Handhabungssym- ‘Y

bole auf der Verpa- A

Cku ng: Vor Nasse schiitzen!

Zarbrachliches Packgut.

Nicht stapeln!

BN da

5.3  Temperatur und Luftfeuchtigkeit

Transportbedingungen

Transporttemperatur -10°Cbis+40°C
(Umgebungstemperatur):

Relative Luftfeuchtigkeit: Maximal 70 %, nicht kondensierend

o Vermeiden Sie hohe Temperaturschwankungen.

Lagerungsbedingungen

Lagertemperatur 0°C bis+30°C
(Umgebungstemperatur):

Relative Luftfeuchtigkeit: Maximal 60 %, nicht kondensierend

e Vermeiden Sie hohe Temperaturschwankungen.

5.4 Bendtigte Hilfsgerate zum Entladen und Transport

Bendstigte Hilfsgerate « Entladen - Gabelstapler
o Transport - Gabelstapler

Vor dem Transport mit einem Stapler missen folgende Vorraussetzungen erfillt sein:
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55

42

o Samtliche Verbindungen sind getrennt

o Alle beweglichen Teile sind an feststehenden und ausreichend stabilen
Rahmenteilen fixiert

Die Maschine kann an den Hebepunkten transportiert werden.

Folgende Transportbedingungen beachten:

o Die Maschine unter Anweisung einer zweiten Person an den gekennzeichneten
Stellen anheben und transportieren.

Ort der Lagerung

o Die Packstiicke bis zur Aufstellung bzw. Installation verschlossen aufbewahren.

o Der Lagerort muss trocken, frei von Staub, Atzstoffen, Ddmpfen und brennbaren
Stoffen sein.

o Die Maschinein einem Lagerraum oder verpackt mit ausreichendem
Witterungsschutz lagern.

o Erschitterungen vermeiden.
o Hohe Temperaturschwankungen vermeiden.

o Achten Sie auf besondere Sorgfalt beim Verpacken und Lagern von elektronischen
Komponenten.

o Beilangerer Lagerung mussen alle blanken Maschinenteile gedlt werden.

o Kontrollieren Sie regelmaliig den allgemeinen Zustand aller Teile und der
Verpackung,.
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5.6 Transportinspektion und Schadensmeldung

o Uberprifen Sie die Lieferung bei Erhalt unverziiglich auf Vollstandigkeit und
Transportschaden.

o Nehmen Sie die Lieferung bei dulerlich erkennbarem Transportschaden nicht oder
nur unter Vorbehalt entgegen.

o Vermerken Sie den Schadensumfang auf den Transportunterlagen bzw. dem
Lieferschein des Transporteurs.

e Reklamieren Sie auch umgehend Mangel, die nicht sofort ersichtlich waren, da
Schadenersatzanspriiche nur innerhalb der geltenden Reklamationsfristen geltend
gemacht werden kdnnen.

5.7 Entpacken der Maschine

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch die Maschine mit noch nicht ausreichender
Standfestigkeit bei der Montage

o Die Maschine nach dem innerbetrieblichen Transport sofort auf einem geeigneten
Industrieboden (glatt, tragfahig) abstellen.

o Die Maschine mit Hilfe der Transportrollen an den Aufstellungsort schieben.
Mindestabstande um die Maschine beachten.

o Maschine sofort auf die Maschinenfisse stellen und in Waage ausrichten.

/\ VORSICHT

Gesundheitsgefahrdende Emissionen
Durch Kratzer in der Beschichtung der Linse kdnnen toxische Emissionen entstehen.
o DieHandhabungder Linseneinheit erfolgt ausschliefSlich durch Fachpersonal.

o Linseneinheit sofort auf Beschadigung priifen.

e Linseneinheit erst nach der Installation auspacken.

/N\ VORSICHT

Verletzungsgefahr beim Entpacken der Maschine

Es kann zu Schnittverletzungen durch Kistenteile kommen oder zu Quetsch- und
StoRverletzungen, wenn Teile umstirzen.

o Teile der Kiste einzeln demontieren und gegen Umstlrzen sichern.

o Geeignete personliche Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe,
Sicherheitsbrille, Sicherheitsschuhe, etc.)
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HINWEIS

Fir das Entpacken der Maschine sind mindestens 2 Personen notwendig.

Entsorgung der Verpackungsmaterialien muss umweltgerecht und nach den geltenden
ortlichen Entsorgungsvorschriften erfolgen.

Die Maschine wird in einer Holzkiste geliefert, worin die Maschine und weiteres Zubehor
enthalten sind. Die folgenden Schritte geben Ihnen einen Uberblick tiber das Auspacken
und die Montage des Lasers.

1. Heben Sie die Holzkiste an den Aufstellungsort der Maschine

2. Offnen Sie alle Verschlisse des Holzdeckels, indem Sie sie aufklappen und um 90°
drehen.

3. Entfernen Sie die den Deckel der Holzkiste.
4. Entfernen Sie vorsichtig die vernagelte Querstrebe der Holzkiste.

5. Entfernen Sie die Seitenwande der Holzkiste, indem Sie die Metallverbindungen
[Bsen.

6. Entfernen Sie vorsichtig die vernagelten Holzpakete von den StellfiiRen.
7. Entfernen Sie vorsichtig das Schaummaterial und andere Verpackungsmaterialien.
8. Entfernen Sie die Zubehorbox und die anderen in der Holzkiste befindlichen Teile.

9. Heben Sie die Lasermaschine vom Boden der Kiste (siehe "Staplertransport").

10. Entfernen Sie alle Schwamme und Kabelbinder aus dem Inneren der Maschine.

11. Offnen Sie die Zubehdrbox.

5.8  Verlagerung der Maschine

A

Beachten Sie
folgende Schritte:

44

/N\ VORSICHT

Verletzungsgefahr

Die Maschinenbauteile nur in der Originalverpackung transportieren. Die
Transportkisten ausreichend sichern, damit diese beim Transport nicht verrutschen
oder umfallen.

Beachten Sie geltende Sicherheitsbestimmungen aus den Kapiteln "Sicherheit" und
"Transport”.

o Verwenden Sie bei Transporten tber grofse Entfernungen Transportkisten inklusive
Transportsicherung.

1. Maschine ausschalten.

2. Alle Schlduche und aufien angesteckten Kabel [6sen.
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3. Absaugung entfernen.

4. Maschine neu positionieren (z. B. wenn notwendig mit Hilfe von Hilfsgerdten) und
auf einem ebenen, sauberen Boden abstellen.

5. Maschine ausrichten.
6. Erstinbetriebnahme der Elektrik.

7. Funktionstest durchfiihren.
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6

6.1

46

AUFSTELLUNG UND INSTALLATION

Zu lhrer Sicherheit

A

A

A\ GEFAHR

Verletzungsgefahr durch Schieben der Maschine

Die Maschine kann durch fehlerhaftes Schieben oder Aufstellen umstlirzen und
Personen verletzen.

e Schieben Sie die Maschine immer sehr langsam und umsichtig.
e Schieben Sie die Maschine immer am Maschinenrahmen.
o Stellen Sie die Maschine immer auf einem ebenen Flur ab.

o Fixieren Sie die Rollen wenn die Maschine abgestellt ist.

Unfall- und Verletzungsgefahr durch Manipulation

Durch Manipulation oder nicht ordnungsmaf verwendete Sicherheitseinrichtungen
kann es zu schweren Verletzungen oder Unfallen kommen.

o Versuchen Sie niemals Schutzeinrichtungen oder Schutzkreise zu manipulieren.

o Uberprifen Sie die Sicherheitseinrichtungen oder Schutzkreise regelméaRig auf
Funktion.

o DerBetrieb der Maschine ist nur mit funktionsfahigen und vollsténdig montierten
Schutzeinrichtungen oder Schutzkreisen zuldssig.

¢ Die Maschine darf betrieben werden, wenn der Gefahrenbereich frei von Personen
ist.

Unfall- und Verletzungsgefahr durch mangelhafte Standfestigkeit

Durch mangelhafte Standfestigkeit kann es zu schweren Verletzungen und Unfallen
kommen.

o Die Maschine nach dem innerbetrieblichen Transport sofort auf einem geeigneten
Industrieboden (glatt, tragfahig) abstellen.

o Die Maschine mit Hilfe der Transportrollen an den Aufstellungsort schieben.
Mindestabstande um die Maschine beachten.

o Maschine sofort auf die Maschinenfiisse stellen und in Waage ausrichten.

e Geeignete personliche Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe,
Sicherheitsbrille, Sicherheitsschuhe, etc.)
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/N\ VORSICHT
Verletzungsgefahr durch das Material der Linsen

Die Linsen sind hochwertige, optische Komponenten und bestehen aus ZnSe

(Zinkselenid). Bei optischen Komponenten aus ZnSe (Zinkselenid) entstehen bei einer
Zerstorung giftige Stdube und Dampfe, die nicht eingeatmet werden dirfen. Der Staub
kann zusatzlich Reizungen der Augen, der Haut und des Atmungssystems verursachen

o Packen Sie die Linseneinheit erst nach erfolgreicher Installation aus.

e Berlhren Sie die Linsen nur mit Handschuhen und, wenn moglich, nur am
metallischen Linsenhalter.

e Benutzen Sie kein Werkzeug im Umgang mit den Linsen.

6.2  Temperatur und Luftfeuchtigkeit

Umgebungsbedingungen:

Die Maschine ist nicht fir den Einsatz in feuchter oder explosionsgefahrdeter Umgebung

und den Einsatz tiber 2000 Hohenmeter (NHN - Normalhohennull) konzipiert.

Umgebungstemperatur: +15°C bis+25°C

Relative Luftfeuchtigkeit: 45 9% bis 65 %, nicht kondensierend

HINWEIS

Bei Bedarf muss mit einem Klimagerat fir die entsprechende Temperatur gesorgt
werden.

Folgende Bedingungen miissen erfiillt sein:
o Ausreichende, blendfreie Beleuchtung am Arbeitsplatz.
o Keine direkte Sonneneinstrahlung.

o Keine Verschmutzung durch Staub (Verschmutzungsgrad 2 gemald IEC60947-1),
Sduren oder korrosive Gase.

o Keine storenden Elektroinstallationen, Schlduche und Rohrleitungen.

o Schwankungsfreie Stromversorgung.

trOtec | SETTING NEW STANDARDS

47




Aufstellung und Installation

6.3 Platzbedarf

Tm

Tm

Tm Tm

Abschirmung oder ausreichenden Abstand zur Wand und zu benachbarten Objekten
einhalten.

Abbildung der Maschine kann abweichen.

6.4  Aufstellung

HINWEIS

Fihren Sie die Anschliisse genau in der beschriebenen Reihenfolge aus. Ansonsten kann
eine statische Aufladung Ihren Computer und/oder die Elektronik des Lasersystems

zerstoren.
Beachten Sie 1. Transportieren Sie die Anlage entsprechend der Angaben im Kapitel "Transport"
folgende Schritte: zum Aufstellungsort.

2. Stellen Sie sicher, dass das gesamte Verpackungsmaterial entfernt wurde.

3. Entfernen Sie alle Transportsicherungen, falls vorhanden.

48
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Aufstellung und Installation

4. Montieren Sie die beiden Anschlisse fiir die Absaugung, die sich auf der Riickseite
der Maschine befinden. Die Anschliisse wurden aus Sicherheitsgriinden und fir den
Transport durch Turen entfernt.

5. Die Anlage muss in senkrechter Position stehen.
6. Stellen Sie sicher, dass der Sichtdeckel unversehrt ist.
7. Schliefsen Sie die einzelnen elektrischen Komponenten an.

8. Richten Sie die Netzwerkverbindung zur Maschine ein.

6.5 Einrichtung

v Werkzeug liegt bereit (Gabelschlissel 30 mm)

1. Allevier File ausschrauben, bis der Abstand der
Rollen zum Boden ca. 5 mm betragt.

2. Die Maschine waagrecht an den Fiissen ausrichten
und mit einer Wasserwaage kontrollieren.

6.6 Anschlusse

6.6.1 Netzanschluss

Verbinden Sie das Ende des Netzkabels mit einer abgesicherten Steckdose.

HINWEIS

Schaden an der Maschine bei falschen Spannungswerten

Gerat nur dann in Betrieb nehmen, wenn die Netzspannung mit der flr die Maschine
vorgesehenen Spannung Ubereinstimmt, da dies ansonsten zu Schaden an der Anlage
fihren kann.

Vergewissern Sie sich, dass die Netzspannung mit der fiir die Absaugung vorgesehenen
Spannung Ubereinstimmt.
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Anschluss von Zusatzkomponenten

I ANSCHLUSS VON ZUSATZKOMPONENTEN

7.1 Absaugung

HINWEIS

Schaden an der Maschine bei falschen Spannungswerten

Gerat nur dann in Betrieb nehmen, wenn die Netzspannung mit der flr die Maschine
vorgesehenen Spannung Ubereinstimmt, da dies ansonsten zu Schaden an der Anlage
fihren kann.

Vergewissern Sie sich, dass die Netzspannung mit der fiir die Absaugung vorgesehenen
Spannung Ubereinstimmt.

Anschluss 1. BeiVerwendung einer Original-Trotec-Absauganlage verbinden Sie diese mittels
dem beigelegten Verbindungskabel mit dem Anschluss am Laser.

2. Stecken Sie die Enden des Absaugschlauchs in die daflir vorgesehenen
Anschlussstutzen an der Absaugung und an dem Laser. Die Position ist abhdngig
von der Absaugung.

3. Verbinden Sie Ihr Absaugsystem mit der Netzsteckdose.

HINWEIS

Beachten Sie die Bedienungs- und Wartungshinweise in der Anleitung Ihrer
Absauganlage.
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Anschluss von Zusatzkomponenten

@ ~bsaugstutzen

@ Verbindungskabel zum Lasergerit:

Anschluss Atmos Pure (EXT CTRL) bevorzugt (wenn vorhanden);
ansonsten Anschluss Absaugung (EXHAUST) verwenden;
Atmos Pure 600: Beide Anschlisse moglich

(siehe "MaschinenUbersicht")

© Netzanschluss

O Sicherheitsschalter

Abbildung beispielhaft. Die schematische Darstellung kann von der verwendeten Absaugung abweichen.
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8 BEDIENUNG

A\ GEFAHR

Gefahr durch Laserstrahl

Bei unsichtbarer Laserstrahlung von reflektierenden Materialien kann es zu Personen-
oder Sachschaden kommen.

o Bearbeiten Sie nur die im Kapitel "Materialien"freigegebenen Materialien in der
Maschine.

e CO,-Laser: Keine stark reflektierenden Materialien, wie z. B. Aluminium, Chrom,
Edelmetalle, Metallfolien, Edelstahl, Messing, Kupfer oder Titan verwenden.

o Keine Gegenstande aulber den Werkstiicken im Bearbeitungsraum, z. B. auf der
Arbeitsflache oder Arbeitsbereich, ablegen.

o Vorsichtig sein mit konkaven Oberflachen.

A GEFAHR

Gefahr durch giftige Gase, Schmauch, Dampfe oder Staube

Durch die Bearbeitung der Materialien mit einem Laser werden giftig Gase, Dampfe und
Staube (Schmauch) erzeugt.

o Die Maschine muss mit einer fiir Schmauch ausgelegten Absaugungsvorrichtigung
ausgestattet werden.

o Stoppen Sie das Lasersystem sofort, wenn die Absauganlage eine Stérung oder
keine ausreichende Leistung aufweist.

o Informieren Sie sich beim Materialhersteller, ob bei der Bearbeitung mit Laser
zusatzliche SchutzmalRnahmen zu ergreifen sind.

o Bearbeiten Sie nur die im Kapitel "Materialien"freigegebenen Materialien in der
Maschine. Es kann ansonsten zu schweren Personen- oder Sachschaden kommen.
Die durch die Trotec Laser GmbH gewahrte Garantie erlischt in diesem Fall sofort.

e Rucksprache mit der Trotec Laser GmbH halten, wenn Materialien die nicht in der
Liste aufgefiihrt sind, bearbeitet werden sollen. So vermeiden Sie die Freisetzung
chemischer Reaktionsprodukte oder Schaden an der Maschine.

o Nichtzugelassene Materialien:
Leder und Kunstleder mit Chrom VI, Kohlenstofffasern (Karbon), Polyvinylchlorid
(PVC), Polyvinylbutyrale (PVB), Polytetrafluorethylene (PTFE/Teflon), Berylliumoxid,
Blei, Melamin, Materialien, die Halogene (Fluor, Chlor, Brom, Jod und Astatin),
halogenierte Epoxidharze oder Phenolharze enthalten.

o Folgende Materialien dirfen nur unter grofster Vorsicht bearbeitet werden:
Mangan, Chrom, Nickel, Cobalt, Kupfer, und Materialien mit dem Zusatz
JSflammhemmend®, da Brom enthalten sein kann.

N trotec / SETTING NEW STANDARDS



Bedienung

‘

Warnung vor Laserstrahlung Laserklasse 2

Laser der Klasse 2 sind bei kurzzeitiger Expositionsdauer (bis 0,25 Sekunden) fir das
Auge ungeféhrlich und diirfen ohne weitere Schutzmafnahmen betrieben werden.

Werden natlrliche Abwendreaktionen oder der Lidschlussreflex unterdriickt, kann dies
zu Irritationen der Augen fihren.

Lidschlussreflex nicht unterdrticken.

Nicht direkt in den Laserstrahl starren.

Augen schlielsen und sich abwenden.

Den Laserstrahl niemals direkt und/oder mit optischen Instrumenten, wie zum
Beispiel Objektiven, betrachten.

‘

Verletzungsgefahr durch unsachgemafie Bedienung oder nicht unterwiesenes
Personal

Wird die Maschine fehlerhaft bedient oder ist das Bedienpersonal nicht unterwiesen,
kann es zu schweren Sach- oder Personenschaden kommen.

e Arbeiten Sie nur an der Maschine, wenn Sie daflir unterwiesen wurden.
o Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung.

o Wenden Sie sich bei Fragen an Ihren betriebsinternen Laserschutzbeauftragten.

Verletzungsgefahr durch Brand in der Maschine

Bei der Bearbeitung mit falschen Parametern, wie z. B. Laserleistung,
Lasergeschwindigkeit und Frequenz, kann es zum Brand kommen.

o Betreiben Sie die Maschine nur unter standiger Aufsicht.
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54

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch brennbare Materialien

Es besteht Brandgefahr durch Gase und die Verarbeitung von leicht brennbaren
Materialien.

Trifft Laserstrahlung auf leicht brennbares Material, z. B. Papier, kann sich dieses
entziinden und ein Brand kann entstehen.

Gase, die sich unterhalb des zu bearbeitenden Materials bilden, konnen sich entziinden.

o Betreiben Sie das Gerat nicht unbeaufsichtigt.

o CO,-Feuerloscher griffbereit halten bzw. in unmittelbarer Néhe des Geréts
montieren.

o Stellen Sie vor dem Einschalten sicher, dass sich kein leicht entflammbares Material
im Strahlengang befindet.

o Halten Sie die Anforderungen an die Absaugung ein.
e Reinigen Sie das Geréat regelmaltig und ordnungsgemal?.

o Die Luftungsschlitze innerhalb des Gerats regelmalig auf Beschadigungen,
Verschmutzungen oder Blockierungen (z. B. Schneidreste) kontrollieren.

/N\ VORSICHT

Verletzungsgefahr durch heifRe Teile

Es besteht Verbrennungsgefahr durch heifte Werkstiicke oder Bauteile im
Bearbeitungsraum.

o Werkstlicke vor der Entnahme auskihlen lassen.
o Kontakt mit Bauteilen nahe dem Bearbeitungskopf vermeiden.

e Beider Entnahme geeignete personliche Schutzausriistung tragen
(Schutzhandschuhe, etc.) .

HINWEIS

Unbefugte diirfen sich nicht an der Maschine aufhalten.
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8.1 \Vor Inbetriebnahme

Vor der Inbetriebnah-
me folgende Punkte
priifen:

Checkliste

Vollstéandigkeit und technisch einwandfreier Zustand der Maschine und
Sicherheitseinrichtungen siehe Kapitel "Wartung".

Uberpriifung des Sichtdeckels auf Beschadigung (Kratzer, Einbrénde, etc.)
Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz.

Sauberkeit optischer Komponenten (frei von Staub und Verschmutzungen).
Aktivierte Absauganlage.

Vollstandige elektrische Installation.

Korrekte Eingangsspannung der elektrischen Installation.
Umgebungsbedingungen anhand technischer Spezifikation.

Erfullung sémtlicher Vorschriften und Malnahmen zur Lasersicherheit siehe Kapitel
"Sicherheit".

Einhaltung aller Vorkehrungen zur Lasersicherheit gemaf Kapitel "Sicherheit".

Sollten bei der Prifung der angefiihrten Punkte Fehler bzw. funktionelle Abweichungen
auftreten, gilt die Maschine als nicht betriebssicher und darf bis zur Behebung der Fehler
nicht (mehr) in Betrieb genommen werden.

Bei Fragen kontaktieren Sie unseren erfahrenen Technischen Supportin Ihrer Nahe.

Vor der ersten Inbetriebnahme mussen alle Punkte der "Checkliste" erfllt sein.

Die Checkliste finden Sie im Anhang dieser Anleitung.
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8.2

56

Bedienfeld

Mit Bedienfeld ist die gesamte Einheit der Maschinensteuerung gemeint.

@

Queue is empty

(@] Not-Halt-Taster
(@] Schliisselschalter
(€] Touch-Display

[9] Soft-Buttons

[9] Tastenfeld mit Emissionsanzeige
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8.3 HMI/Soft-Buttons am Touchdisplay

Startbildschirm
(Produce) o—-. @5 B1-0009 - 50mm B

Queue is empty

< @

Touchdisplay Startbildschirm (Produce)

—©

[1] Ruby-Symbol (Ruby-Server neu [3] Navigationsleiste (Zurtick/Home/
starten/herunterfahren) Men)
[2] Jobliste
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Menii
.’ co B1-0009 - 50mm B

~ 223 User management

—h .. < <
L ];—- Air assist 0'9 Exhaust

]
o

o

I e

< @

Touchdisplay Menti

[1] Ruby Symbol (Ruby-Server neu [4] Absaugung (Ein/Aus/Einstellungen)
starten/herunterfahren)

[2] User-Management (Sprachauswahl) [5] Einstellungen

[3] Air assist (Ein/Aus/Einstellungen) [6] Standby
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G9 B1-0009 - 50mm B

{C} Settings

Connect to WiFi —

Einstellungen .

Ruby remote T
Network settings —

Diagnostics -

o oooe

% Service Tool —
3 @

Touchdisplay Einstellungen

[1] WiFi fir Ruby [4] Software- und Statusinformationen
[2] Ruby-Zugang/Zertifikatsdownload [5] Service Tool
[3] Netzwerkeinstellungen
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8.4 Einschalten/Ausschalten

Fir die korrekte Inbetriebnahme missen folgende Bedingungen erfillt sein:

o Uneingeschrénkte Bewegungsfreiheit der Mechanik

o Schutzabdeckung geschlossen

é /\ VORSICHT
Vor dem Einschalten des Gerats muss der Anwender sicherstellen, dass sich keinerlei

Gegenstande im Arbeitsbereich befinden, die die Mechanik des Geréts einschrénken

oder behindern konnten.

HINWEIS

Um die Mechanik in ihrer Bewegungsfreiheit nicht einzuschranken oder zu behindern,

dirfen sich keine Objekte jeglicher Art im Bearbeitungsbereich befinden.

Alle Schutzabdeckungen missen voll funktionstiichtig und geschlossen sein.

Maschine einschal- 1.
ten:

60

Hauptstromversorgung mittels Hauptschalter an der rechten
Seite der Maschine einschalten.

Der eingebaute Ruby-Server startet. Dieser Vorgang kann eini-
ge Minuten dauern.

HINWEIS

Schlusselschalter erst von der Position 0 auf 1 drehen, wenn
die rote Statusanzeige nicht mehr leuchtet. Sonst werden die
zusatzlichen EtherCAT-Gerate, wie z. B. die Absaugung oder
Rundgravurvorrichtung, nicht erkannt und konfiguriert.

Drehen Sie den Schlisselschalter nach rechts in die senkrech-
te Position, um das Touch-Display zu aktivieren.

Um die Maschine zu starten, drehen Sie den Schlisselschalter
nach rechts und halten Sie diesen gegen die Federkraft.

Sobald die Maschine startet, den Schlisselschalter loslassen.

Falls notwendig, startet der Referenziervorgang. Sobald die
Referenzfahrt der Achsen abgeschlossen ist, ertont ein Signal-
ton.
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v Dielnitialisierung der Laserquelle startet, am Touchdisplay
erscheint ein Hinweis.

v Sobald die Laserquelle initialisiert ist, verschwindet der Hin-
weis und die Maschine ist betriebsbereit.

HINWEIS

Eine Referenzierung erfolgt nur, wenn die Netzverbindung getrennt wurde, nach einem
Fehler oder wenn ein Wartungszugang gedffnet wurde.

Maschine ausschal-
ten:

Linux Uber das Touchdisplay wie folgt herunterfahren:

- Aufdas Trotec-Logo tippen => Ein Dialogfenster offnet
sich.

- Im Dialogfenster auf ,Shut down* tippen.

- Warten, bis sich die Displayfarbe in blau andert.

Schlisselschalter nach links drehen.

Hauptstromversorgung der Maschine durch Betatigung des
Hauptschalters auf der rechten Seite der Maschine ausschal-

ten.
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8.5

62

Tastenfeld

Mit Bedienfeld ist die gesamte Ein-
heit der Maschinensteuerung ge-
meint.

Das Tastenfeld ist ein Bestandteil
des Bedienfelds.

@ standby-Taste. LED leuchtet: Standby-Modus
@ status-/Emissionsanzeige. LED leuchtet rot: Die Maschine verarbeitet Daten. Laser-

leistung kann ausgegeben werden.
€ stopp-Taste
O start/Pause/Wiederholung-Taste

LED blinkt langsam griin (einmal pro Se-
kunde).

Alle Abdeckungen sind geschlossen.
Maschine ist bereit.

LED blinkt schnell griin (zweimal pro Se-
kunde).

Mindestens eine Abdeckung ist offen.

LEDs leuchten blau und griin.

Datentransfer abgeschlossen.
Pause-Modus aktiv. Job kann gestartet
werden.

LED leuchtet griin.

Job wird ausgefihrt.

© Bearbeitungstisch-Steuertasten Z

e« Aufwarts-Taste

e Abwarts-Taste

e Automatisch Fokussieren (AF 2 Autofokus)

@ Absaug-Taste. LED leuchtet: Absaugung aktiv

@ shift-Taste. Zweite Bedienebene
@ Laserkopf-Steuertasten X/Y

o Verfahrwegin X-Richtung
o Verfahrwegin Y-Richtung

© Home-Taste. Keine Funktion.
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Bild Taste Beschreibung
¥ Status-/Emisionsan- LED leuchtet rot: Die Maschine verarbeitet Daten. Laserleistung kann ausge-
zeige geben werden.

° Standby-Taste LED ein: Standby-Modus
I
O e Drlcken Sie diese Taste, um in den Standby-Modus zu gelangen.

o Drlcken Sie die Standby-Taste wahrend sich der Bearbeitungstisch auf-
warts oder abwarts bewegt (z. B. beim automatischen Fokussieren). Der
Standby-Modus wird erst dann aktiv, wenn sich dieser wieder im Ruhe-
zustand befindet.

Laserkopf-Steuer-  «  Driicken Sie eine dieser Tasten, um mit dem Laserkopf manuell nach
tasten X/Y rechts, links, vorne oder hinten zu verfahren (Verfahrweg in X/Y-Rich-
tung).

o Driicken Sie jeweils zwei der vier Steuertasten gleichzeitig in diagonaler
Richtung, um den Laserkopf diagonal zu bewegen (X+/Y+, X+/Y-, X-/Y-, X-/
Y+).

o Driicken Sie die Shift-Taste zusammen mit einer beliebigen Steuertaste
fir das Schnellverfahren des Laserkopfs in die entsprechende Endpositi-
on.

Verfahrbewegungen sind nur mit geschlossenem Sichtdeckel moglich.

Bearbeitungs- o Driicken Sie eine der Tasten, um den Bearbeitungstisch manuell auf-
tisch-Steuertasten Z warts oder abwarts zu bewegen (Verfahrweg in Z-Richtung).

e Drlicken Sie die Shift-Taste zusammen mit der Aufwarts-Taste. Die Akti-
vierung der automatischen Fokussierung startet und der Bearbeitungs-
tisch verfahrt automatisch nach oben.

o Driicken Sie die Shift-Taste zusammen mit der Abwaérts-Taste, verfahrt
der Bearbeitungstisch automatisch nach unten in die Endposition.

Durch gleichzeitiges Driicken der Aufwarts-Taste + Abwarts-Taste startet die
Aktivierung der automatischen Fokussierung und der Bearbeitungstisch ver-
fahrt automatisch nach oben.

Das automatische Verfahren konnen Sie durch Driicken einer beliebigen
Taste in X-, Y-, oder Z-Richtung stoppen.

Aktivierung der automatischen Fokussierung:

Der Laserstrahl wird automatisch auf das Werksttick fokussiert (abhédngig
von der ausgewdhlten Linse). Befindet sich kein Werkstlck auf der Bearbei-
tungsflache, wird auf den Tisch bzw. auf die Auflage fokussiert.

ne

Fur weitere Informationen, siehe Kapitel ,,"Fokussiermethoden"* in die-

ser Anleitung.

Verfahrbewegungen sind nur mit geschlossenem Sichtdeckel moglich.
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Bild Taste Beschreibung

Stopp-Taste o Drlcken Sie diese Taste, um einen Arbeitsvorgang abzubrechen.

Pause:

o Driicken Sie diese Taste, um die aktuelle Bearbeitung zu pausieren (LED
ein). Driicken Sie die Taste erneut, um die Bearbeitung wieder fortzuset-
zen (LED aus).

Wiederholung (Standardeinstellung):

o Drlcken Sie nach abgeschlossener Bearbeitung diese Taste erneut, um
die Bearbeitung zu wiederholen.

Start/Pause/Wieder- Start:
holung-Taste e Drlcken Sie diese Taste, um einen Job zu starten. Der Job muss sich da-
zu auf der Platte in der Steuerungssoftware befinden.

Status-LEDs Bedeutung der LEDs:

LED Beschreibung

Grlin, blinkt langsam (1 Hz) Alle Abdeckungen geschlossen. Ma-
schine bereit.

Grin, blinkt schnell (2 Hz) Mindestens eine Abdeckung ist of-
fen.

Blau + Grlin, permanent Daten verflighar. Pause-Modus ak-
tiv.

Grin, permanent Job lauft. Verarbeitung und Emp-

fang von Daten.

Shift-Taste Zweite Bedienebene, fiir weitere Bedienung. Driicken Sie die Shift-Taste ge-
meinsam mit nachstehenden Tasten, um folgende Funktionen zu aktivieren:

Beschreibung

Shift + Laserkopf X/Y Laserkopf fahrt schnell in die jeweilige End-
position (X- oder Y-Position).
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Bild Taste Beschreibung
‘w Absaug-Taste e Drlcken Sie diese Taste, um die Absaugung einzuschalten bzw. auszu-
[ D9 schalten.

LED ein: Absaugung aktiv (siehe Kapitel "Absaugung").

LED aus: Absaugung deaktiviert.

Nach Ende der Laserbearbeitung schaltet sich die Absaugung automatisch
nach einigen Sekunden oder bei Tastendruck ab.

o Driicken Sie diese Taste, um die Absaugung einzuschalten bzw. auszu-
schalten.

LED ein: Absaugung aktiv (siehe Kapitel "Absaugung").

LED aus: Absaugung deaktiviert.

Standardeinstellung: Nach Ende der Laserbearbeitung schaltet sich die Ab-
saugung automatisch nach einigen Sekunden oder bei Tastendruck ab.
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8.6 Air Assist

HINWEIS

Die Funktion ,Air Assist muss manuell in den Materialeinstellungen von Ruby aktiviert
werden, sonst droht eine Beschadigung der Linse durch Verunreinigung.

Um Air Assist zu aktivieren, wie folgt vorgehen:

1. Materialeinstellungen in Ruby &ffnen.

N

Air Assist aktivieren.
Air assist

Activate

v Die Aktivierung ,Air Assist® ist abgeschlossen.

Starke der Zublasung Schneidprozesse: stérkere Zublasung

Gravieren: schwéchere Zublasung

8.7 USB-Anschluss

An der rechten Maschinenseite befindet sich ein USB-Anschluss.

8.8 Fokussiermethoden

HINWEIS

Das Verfahren der Achsen ist nur mit geschlossenem Sichtdeckel moglich.

HINWEIS

Bitte beachten Sie das zulédssige Hochstgewicht (It. technischem Datenblatt im Anhang),
da es bei Uberschreitungen zu Schaden an der Maschine kommen kann.

HINWEIS

Wird der Laserkopf beschédigt, indem er mit dem Material oder dem Arbeitstisch
kollidiert, ist dies von der Garantie ausgeschlossen.

66
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Eine prézise Lasergravur hdngt von unterschiedlichen Faktoren ab. Neben der Wahl
derrichtigen Linse, des Arbeitstischs und einer auf das Lasergerat abgestimmten
Absaugung, spielt auch die korrekte Fokussierung eine entscheidende Rolle.

Die korrekte Einstellung des Fokus, das heilkt der richtige Abstand zwischen dem
Laserkopf des Trotec -Laser-Systems und dem zu bearbeitenden Material, ist

ausschlaggebend

fUr ein perfektes Applikationsergebnis.

Manuelle Fokussiermethode

Fokuslehre

Bewegen Sie den Bearbeitungskopf mit den X/Y-Positionstasten auf
dem Bedienfeld tiber das Werkstuck.
Setzen Sie die Fokuslehre (1) auf den Bearbeitungskopf.

Den Bearbeitungstisch mittels der Bearbeitungstisch-Steuertaste Z
aufwarts bewegen, bis die Spitze der Fokuslehre die Oberflédche des
Materials beriihrt.

Die Linse ist jetzt auf die Oberflache des Materials fokussiert.

Automatische Fokussiermethode

Taktiler Autofokus
Bewegen Sie den Bearbeitungskopf mit den X/Y-Positionstasten auf
dem Bedienfeld tiber das Werkstick.

Driicken Sie gleichzeitig beide Tasten der Bearbeitungstisch-
Steuertaste Z (aufwarts/abwarts) um den Autofokus zu aktivieren.

Die Linse ist jetzt auf die Oberflache des Materials fokussiert.

8.9 Bedienung Ruby® Laser Software

Ruby-Help

Trotec Laser Maschinen verwenden Ruby® Laser Software, fiir mehr Info siehe:

HINWEIS

Rechts oben kann die Sprache ausgewahlt werden.
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Erste Schritte

Online-Handbuch

Fehlersuche
und Kontakt

8.10
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Service Tool

Erste Schritte mit Ruby® Laser Software:
Softwareinstallation und Updates.
Link: First steps in Ruby

Information tber die Bildschirme der Ruby® Laser Software, die Verwaltung von
Benutzern, Materialien und Maschineneinstellungen. Der Standardarbeitsablaufin
Ruby® Laser Software besteht aus den folgenden vier einzelnen Schritten der Reihe nach
(Manage, Design, Prepare, Produce).

Link: Online-Handbook

1. Manage

o Alles Uber den Import von Designs, Jobs und vieles mehr. Link: Manage-Screen

2. Design

o Benutzung des Entwurfsbildschirms von Ruby® Laser Software, um eigenes Design
fir den Laserauftrag zu erstellen. Es ist moglich, zwischen mehreren Werkzeugen in
der Werkzeugleiste wahlen. Link: Design-Screen

3. Prepare

o Einen Entwurf fir die Laserbearbeitung vorbereiten. Den erstellten Auftrag
abschliefen und an den Laser senden. Mehrere Einstellungen wie das Material oder
die Verarbeitungsregeln kdnnen angepasst werden. Link: Prepare-Screen

4. Produce

« Von der Datei zum fertigen Produkt. Uberblick tiber die Auftrége, die sich derzeit
in der Warteschlange des Lasers befinden. Details zum aktuellen Auftrag und die
Moglichkeit, die Warteschlange zu verwalten. Link: Produce-Screen

o Um etwaige Probleme zu [6sen und mogliche Losungen zu finden, siehe Trouble
Shooting. Link: Trouble-Shooting

o Siehe auch Help Center. Link: Help Center
o Sieheauch ,Haufig gestellte Fragen® Giber Trotec Ruby. Link: FAQs-Ruby

Das Service Tool ermdglicht unter anderem die Aktualisierung der Firmware und die
Nutzung unterschiedlicher Wizards (Tischpositionierung, z Positionierung, Zebra Job
etc.). Das Service Tool kann tber das Sandwich-Men( in Ruby bzw. den entsprechenden
Soft-Button am Touchdisplay des Bedienfelds aufgerufen werden. Im Service Tool gibt
es Tutorials (z. B. Start-Tutorial) und Infoseiten zu den einzelnen Wizards.
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8.11  Optionen

8.11.1 Rundgravurvorrichtung

Die Rundgravurvorrichtung wird zum Gravieren zylindrischer Werkstlcke verwendet.

HINWEIS

Sachschaden Elektronik

Das Einlegen oder Entfernen der Rundgravurvorrichtung wahrend des Betriebs kann zu
irreparablen Schaden an der Elektronik flihren.

o Vordem Einlegen oder Entfernen der Rundgravurvorrichtung die Maschine
ausschalten.

Vorrichtung mit Konus:
Max. Werkstlckdurchmesser: 100 mm
Max. Werkstlcklange: 290 mm

Vorrichtung mit Konus

Installation und Inbe-

triebnahme HINWEIS

Die Rundgravurvorrichtung nicht im Betrieb anschliefsen. Die Anschlisse und die
Elektronik werden dadurch beschadigt.

Anschlussstecker im Gehause

Der Bearbeitungstisch muss montiert und auf unterster Position positioniert sein.

Das Lasergerdt muss aufber Betrieb sein (Schliisselschalter auf Position 0).
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Montage des Werk-
stuicks in der Rund-
gravurvorrichtung

Rundgravurprozess

70

Stellen Sie die Rundgravurvorrichtung mithilfe der vorhandenen Einlegegriffe auf
den Bearbeitungstisch. Der Motor muss sich auf der rechten Seite der befinden.

Richten Sie die Rundgravurvorrichtung mithilfe des Pilotlasers parallel zur x-Achse
aus.

Schliefsen Sie die Rundgravurvorrichtung mit dem Verbindungskabel rechts vorne
am Anschlussstecker im Gehause an.

Start-Taste (griine LED) und Statusanzeige (rote LED) leuchten, bis die Konfiguration
der Rundgravurvorrichtung abgeschlossen ist. Dies wird auch durch einen Signalton
signalisiert.

Messen Sie den Durchmesser des Werkstiicks.

Losen Sie die Schnellspannschraube, um das Werkstlick zwischen Konus und
Bohrfutter einzuspannen.

Schalten Sie den Laser ein.

Positionieren Sie den Bearbeitungskopf tiber das Werkstlick an der Position, an der
Sie gravieren mochten.

Fokussieren Sie das Werkstiick mit der Fokuslehre (siehe Kapitel
"Fokussiermethoden", Seite 66).

Erstellen Sie eine Grafik mit Hilfe

der Grafiksoftware.

Wahlen Sie die Option ,Rundgra- _ Dupa %00 5o amak ks iEEE]
vur®in der Menlleiste aus und ge-

ben Sie den Durchmesser des Ge-

genstands an.

Wahlen Sie den Job aus der Liste = trotec S ——————
und platzieren Sie diesen im Mar- BV 0 R O O YO
kierfeld. a

Designs.

Fligen Sie den Job zur Abarbei-

tungsliste (Queue) hinzu.
Dricken Sie die Start-Taste am .

Gerdat, um den selektierten Job

zu starten (siehe Kapitel "Bedien-

feld").
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8.11.2 Trotec Vision Print&Cut

Die Vision-Print&Cut-Kamera muss bei der Montage und vor Arbeitsbeginn kalibriert
werden. Nahere Informationen dazu finden Sie auf unserer Website im Bereich Ruby®
Help (Online-Handbuch bzw. Video-Tutorials).

Bei der Option ,Vision Print&Cut* handelt es sich um eine Kamera am Bearbeitungskopf,
die die Passmarken auf dem Plattenmaterial liest. Dadurch kénnen Verzerrungen im
Druck erkannt und kompensiert werden. Das Material wird passgenau geschnitten,
kostenintensive Fehlschnitte vermieden und die Produktionszeiten beschleunigt.

In der Steuerungssoftware muss im Unterment ,Einstellungen* die Option ,Vision
Print&Cut” aktiviert werden. Dadurch werden die Beschleunigung und der Verfahrweg
an das Gewicht des Bearbeitungskopfs angepasst.

Installation 1. Schieben Sie die Trotec Vision-Print&Cut-Kamera in die Halterung am
Bearbeitungskopf.

2. Fixieren Sie die Trotec Vision-Print&Cut-Kamera mit den zwei Radndelschrauben.

Vision Print&Cut-Kamera

Selected lens

Lens 2" C02 -
Offvet X [+ 4
Vision Print&Cut ? Enabled 28,33 mm -1,002 mm
Ot T Pimed sire
o mm 0,014 mm Camera installation guide
Fower Velaciky Settings must be saved before
Print&Cut calibration 15 L] 1 % calibration is performed

Vision Print&Cut aktivieren
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WARTUNG

Sicherheitshinweise

‘

Verletzungsgefahr durch elektrischen Schlag

Bei Arbeiten an aktiven, stromfiihrenden Teilen der elektrischen Ausriistung der
Maschine/Anlage kann es zu einem elektrischen Schlag und schweren Verletzungen
kommen.

Samtliche Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen ausschliefSlich von
Elektrofachkraften ausgefiihrt werden.

Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen sind nicht gestattet.

Vor Beginn aller Arbeiten die Spannungsfreiheit feststellen.

Maschine/Anlage vor Beginn von Wartungs- /Instandsetzungs-, Reparatur- oder
Reinigungsarbeiten muss der Netzstecker gezogen werden. Der Netzstecker muss
gegen Wiedereinstecken gesichert werden.

Verletzungsgefahr durch Wartungsarbeiten

Durch unsachgemafie Wartungsarbeiten (z. B. im Umgang mit Reinigungsmitteln) kann
es zu einem Brand oder einer Explosion kommen.

Fuhren Sie als Bediener nur Reinigungs- oder Kontrolltatigkeiten aus.

Nutzen Sie keine leicht entflammbaren Materialien oder Flissigkeiten im
Bearbeitungsraum.

Fuhren Sie Instandhaltungsarbeiten nur aus, wenn Sie dafir unterwiesen wurden.

Netzstecker ziehen. Die Energiequelle muss gegen Wiedereinschalten gesichert sein.

Fihren Sie Arbeiten an elektrischen Komponenten nur durch, wenn Sie eine
ausgebildete Elektrofachkraft sind.

Einzugsgefahr bei Reinigungsarbeiten

Bei Reinigungsarbeiten kann durch unerwartetes Anlaufen der Maschine der Mitarbeiter
verletzt werden.

o Fihren Sie Reinigungsarbeiten nur bei ausgeschaltetem und gegen
Wiedereinschalten gesicherten Hauptschalter aus.

o Netzstecker ziehen. Die Energiequelle muss gegen Wiedereinschalten gesichert sein.
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/N WARNUNG

Brand- und Explosionsgefahr bei Reinigungsarbeiten

Durch das Verwenden von falschen Reinigungsmitteln besteht Brand- und
Explosionsgefahr. Reinigungsmittel und davon ausgehende Dampfe kdnnen leicht
entziindbar sein.

o Fihren Sie Reinigungsarbeiten nur dann durch, wenn Sie eine daflir ausgebildete
Fachkraft sind.

o Fihren Sie Reinigungsarbeiten nur bei ausgeschaltetem und gegen
Wiedereinschalten gesicherten Hauptschalter aus.

o Netzstecker ziehen. Die Energiequelle muss gegen Wiedereinschalten gesichert sein.

e Reinigen Sie die Maschine nur mit einem Staubsauger und einem leicht feuchten,
weichen Microfasertuch.

o Reinigen Sie die Linsen nur mit dem mitgelieferten Reinigungsset.

/N WARNUNG
Verletzungsgefahr durch Brand in der Maschine

Bei der Bearbeitung mit falschen Parametern, wie z. B. Laserleistung,
Lasergeschwindigkeit und Frequenz, kann es zum Brand kommen.

o Betreiben Sie die Maschine nur unter standiger Aufsicht.

/N\ VORSICHT

Verletzungsgefahr durch Maschinenteile.

Bei der Wartung kann es zu Kontakt mir scharfen Maschinenteilen kommen.
o Kontakt mit scharfen Kanten vermeiden.

o BeiBedarf geeignetes Werkzeug verwenden.

o Geeignete personliche Schutzausriistung tragen (Schutzhandschuhe,
Sicherheitsschuhe, etc.)

HINWEIS

Gewabhrleistung der Maschinensicherheit

Die Sicherheitseinrichtungen (z. B. Interlock-Sicherheitsschalter, Not-Halt) des
Lasersystems sind auf Grund von Bauteilalterung bzw. entsprechender Betétigung (z.
B.>72.000 Deckelzyklen / Anno) nach spatestens 10 Jahren durch einen autorisierten
Techniker zu erneuern, da die Sicherheit sonst nicht mehr gewahrleistet werden kann.
Ohne entsprechende Malinahmen erlischt die Betriebserlaubnis.
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9.1.1 Gebrauchsdauer sicherheitsrelevanter Bauteile

Die sicherheitsrelevanten Bauteile haben eine Gebrauchsdauer von 10 Jahren
beginnend mit der Erstinbetriebnahme.

HINWEIS

Nach 10 Jahren muss ein autorisierter Techniker kontaktiert werden, der die
sicherheitsrelevanten Bauteile prift und gegebenenfalls erneuert (z. B. Not-Halt,
Interlocksensoren, Deckel, etc.).

Andernfalls kann die Sicherheit aufgrund von Bauteilalterung bzw. entsprechend
hadufiger Betatigung nicht mehr gewahrleistet werden.

Ohne die Prifung sicherheitsrelevanter Bauteile erlischt die Betriebserlaubnis.

9.2 Wartungsplan

Vor jeder Wochent- Alle 2

Taglich Monatlich Kapitel

Schicht lich Wochen

Lasersystem

Uberprifung des Sicherheits- "Tagliche Uber-
kreises v prifung der Si-

cherheitskreise"
Seite 75

Uberprifung aller Sicher- v "Uberprifung der
heitsschalter Sicherheitsschal-
ter", Seite 76

Linse Nav4 "Reinigung der Lin-
se", Seite 82

Spiegel #2, Spiegel #3 und vV "Reinigung der
Schutzfenster Optiken im Bear-

beitungsraum"
Seijte 85

Spiegel #1, Beam Combiner vV "Reinigung der Op-
und Schutzfenster tiken bei der Laser-

quelle", Seite 87

Lifter des Kihlsystems vV "Reinigung des

Kihlsystems",
Seite 79

Laserréhrenabdeckung und v "Reinigung der

Gehause Laserquelle"
Seite 78
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Vor jeder 1 Wochent- Alle 2 . .

Schicht Taglich lich Wochen Monatlich Kapitel
Sichtdeckel: v "Reinigung des Be-
Reinigen und auf mechani- arbeitungsraums"

sche Beschadigungen priifen

Gesamter Gravurbereich v "Reinigung des Be-

Allgemeine Reinigung arbeitungsraums”

Arbeitstisch und Lineale vV "Reinigung des Be-
arbeitungsraums"

x-/y-/z-Achsen RF "Bewegungssys-
tem"

Absauganlage

Kompaktfiltereinheit vV

Schlauche vV

Absaugschlitze(Maschinen- vV

innenraum) und Absaugung

(Rickseite)

vv Prifen und wenn notwendig reinigen.
v Reinigung wenn notwendig.
RF Reinigen und fetten.

HINWEIS

Zur Gewahrleistung einer maximalen Verfugbarkeit und Lebensdauer des Systems
empfehlen wir eine regelmaRige Uberprifung der Filter, Liftungsschlitze und
Absaugschlitze, sowie die Einhaltung einer reinlichen Arbeitsumgebung. Ebenso wird
eine Sichtprifung der Optiken vor dem Einschalten des Systems empfohlen.

9.3 Tagliche Uberprufung der Sicherheitskreise

Arbeitsbeginn: Prufung der Sicherheitsschalter:
1. Nach der Referenzierung den oberen Deckel 6ffnen
-~ LED ander Start-Taste der Tastatur muss schnell (2 Hz) blinken

2. Deckel schlielen

- LEDan der Start-Taste der Tastatur muss langsam (1 Hz) blinken
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3. Nach jeder durchgefiihrten Spiegelreinigung und mindestens 1x jahrlich
Sichtdeckel, Frontklappe, oberen linken Seitendeckel und der Abdeckung der
Laserrohre auf der Maschinenriickseite 6ffnen und Sicherheitsschalter priifen (siehe
"Uberprifung der Sicherheitsschalter")

v Prifung abgeschlossen

Priifung des Not-Halt-Tasters:
1. Not-Halt-Taster driicken

—  LEDs auf Bedienfeld schalten sich aus

- Achsen sind frei beweglich

2. Not-Halt-Taster entriegeln

- Maschine muss mit dem Schlisselschalter neu gestartet werden

v Prifung abgeschlossen

9.4 Uberprifung der Sicherheitsschalter
Priifung des Sicherheitsschalters an der Frontklappe:
1. Nach der Referenzierung den Frontklappe 6ffnen

- LED ander Start-Taste der Tastatur muss schnell (2 Hz) blinken

2. Deckel schlielen

- LEDan der Start-Taste der Tastatur muss langsam (1 Hz) blinken

v Prifung abgeschlossen

Priifung des Sicherheitsschalters am oberen linken Seitendeckel:

1. Nach der Referenzierung den oberen linken Seitendeckel 6ffnen.

- LED ander Start-Taste der Tastatur muss schnell (2 Hz) blinken

2. Deckel schlielen

- LEDan der Start-Taste der Tastatur muss langsam (1 Hz) blinken

v Prifung abgeschlossen

Priifung des Sicherheitsschalters an der Abdeckung der Laserquelle auf der
Maschinenriickseite:

1. Nach der Referenzierung die Abdeckung der Laserquelle auf der
Maschinenrickseite 6ffnen.

- LED ander Start-Taste der Tastatur muss schnell (2 Hz) blinken
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2.

Deckel schliefsen

- LEDan der Start-Taste der Tastatur muss langsam (1 Hz) blinken

v Prifung abgeschlossen

9.5 Reinigung der Maschine

A

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung

Bei Bertihrung von spannungsfiihrenden Teilen besteht Verletzungsgefahr durch
Stromschlag.

Den Netzstecker von der Stromversorgung trennen.

HINWEIS

Die Reinigung darf nur durch Fachpersonal erfolgen.

HINWEIS

Optiken kdnnen bei anderen Wartungstatigkeiten verschmutzen, daher Optiken immer
als letzte Tatigkeit prifen und gegebenenfalls reinigen.

9.5.1  Reinigung des Bearbeitungsraums

Vorbereitung

Bearbeitungsraum
reinigen

N

w

w N

Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie dieses vom Netz.

Sichern Sie das Gerat vor unbeabsichtigter Inbetriebnahme.
Legen Sie das bendtigte Werkzeug bereit.

- Inbusschlisselset
- Fusselfreies Reinigungstuch

- Empfehlung: Staubsauger, Pinsel, Besen

Fahren Sie den Arbeitstisch soweit nach unten, dass die Liftungschlitze sichtbar
sind, aber unter dem Arbeitstisch trotzdem noch genug Platz zur Reinigung ist.

Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie dieses vom Netz.

Offnen Sie den Sichtdeckel, die Frontklappe und die beiden hinteren
Wartungsklappen.
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4. Entfernen Sie griindlich alle losen Schmutzteile und Ablagerungen vom Innenraum
der Maschine (z .B. mit einem Besen oder Staubsauger).

5. Reinigen Sie die Liftungsschlitze an der Vorder- und Riickseite des
Bearbeitungsraumes (z .B. mit einem Pinsel oder Staubsauger).

6. Reinigen Sie den taktilen Autofokus (z .B. mit einem Pinsel).

HINWEIS

Sachschaden

Benutzen Sie keine Papierhandticher, um den Sichtdeckel zu reinigen.
Papierhandtiicher kdnnen den Sichtdeckel verkratzen.

7. Reinigen Sie den Sichtdeckel mit einem trockenen oder leicht feuchten weichen
Baumwolltuch.

8. Schlielsen Sie den Sichtdeckel, die Frontklappe und die beiden hinteren
Wartungsklappen.

9.5.2  Reinigung der Laserquelle

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung

Bei Bertlihrung von spannungsfiihrenden Teilen besteht Verletzungsgefahr durch
Stromschlag.

e Den Netzstecker von der Stromversorgung trennen.

HINWEIS

Die Reinigung darf nur durch Fachpersonal erfolgen.

Vorbereitung 1. Schalten Sie das Gerdt aus und trennen Sie dieses vom Netz.

2. Sichern Sie das Gerat vor unbeabsichtigter Inbetriebnahme.
3. Legen Sie das bendtigte Werkzeug bereit.

- Inbusschlisselset
- Fusselfreies Reinigungstuch

- Empfehlung: Staubsauger, Pinsel, Druckluftpistole
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Laserquelle reinigen

Lifter und Liftungsgitter der Laserquelle

1. Offnen Sie die Abdeckung der Laserquelle.

2. Reinigen Sie die Kihlrippen der Laserquelle mithilfe eines Pinsels und eines
Staubsaugers oder alternativ mit einer Luftdruckpistole.

3. Reinigen Sie die 4 Lifter der Laserquelle mithilfe eines Pinsels und eines
Staubsaugers oder alternativ mit einer Luftdruckpistole.
4. Entfernen Sie mithilfe eines Pinsels und eines Staubsaugers oder alternativ mit

einer Luftdruckpistole den entstandenen Staub aus der Maschine.

9.5.3  Reinigung des Kiihlsystems

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung

Bei Berlihrung von spannungsfihrenden Teilen besteht Verletzungsgefahr durch
Stromschlag.

e Den Netzstecker von der Stromversorgung trennen.

HINWEIS

Die Reinigung darf nur durch Fachpersonal erfolgen.

HINWEIS

Achten Sie darauf den Staub nicht in Maschinenteile zu blasen.

Verwenden Sie die Luftdruckpistole niemals bei empfindichen Teilen.

1. Schalten Sie das Geréat aus und trennen Sie dieses vom Netz.

2. Sichern Sie das Gerat vor unbeabsichtigter Inbetriebnahme.
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3. Legen Sie das bendtigte Werkzeug bereit.

- Inbusschlisselset
- Fusselfreies Reinigungstuch

- Empfehlung: Staubsauger, Druckluftpistole

Abdeckung der Laser-

quelle =
LUftungsgitter in der Abdeckung der Laserquel- Luftungsgitter in der Abdeckung der Laserquel-
le (geschlossen)
le (offen)
1. Entriegeln Sie die Abdeckung der Laserquelle und klappen Sie sie nach oben.
2. Reinigen Sie Luftungsgitter und Filtermatte vorsichtig mithilfe eines Staubsaugers
oder einer Luftdruckpistole.
3. Schliefsen Sie die Abdeckung der Laserquelle und verriegeln Sie sie.
Untere Seitenklappen

o ©

Lifter rechter unterer Seitendeckel Lifter linker unterer Seitendeckel

1. Entriegeln Sie die beiden unteren Seitendeckel und klappen Sie sie nach unten.

2. Reinigen Sie Luftungsgitter vorsichtig mithilfe eines Staubsaugers oder einer
Luftdruckpistole.

3. Schliefsen Sie die beiden unteren Seitendeckel und verriegeln Sie sie.
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9.6 Reinigung der Optiken

/\ VORSICHT

Gesundheitsgefahrdende Emissionen

Durch Kratzer in der Beschichtung der Linse konnen kleine Mengen an toxischen
Emissionen entstehen. Diese Emissionen konnen gesundheitsgefahrdend sein, wenn sie
eingeatmet oder verschluckt werden.

o DieLinse und die Spiegel diirfen nur von Fachpersonal gereinigt werden.

Die Linse hat eine widerstandsfahige Mehrfachvergltung und kann durch korrekte und
sorgfaltige Reinigung nicht beschadigt werden. Sie sollten die Spiegel und die Linse laut
demim "Wartungsplan" angegebenen Intervall Uberpriifen. Wenn Sie Dunstschleier
oder Schmutz entdecken, missen Sie sie reinigen.

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung

Bei Berlihrung von spannungsfithrenden Teilen besteht Verletzungsgefahr durch
Stromschlag.

e Den Netzstecker von der Stromversorgung trennen.

HINWEIS

Optiken durfen nur von Fachpersonal gereinigt werden.

HINWEIS

Achten Sie darauf, dass Sie nicht mit dem Finger die Oberflache der Optik berlhren, da
dies die Lebensdauer der Optik stark reduziert.

Bertihren Sie die Optik nicht mit Werkzeugen.

Verwenden Sie ein Reinigungsstabchen nie mehrmals. Die Oberflache der Optik kann
zerkratzt werden.

HINWEIS

e‘ e‘e |

Geeignete Reinigungsfliissigkeit fiir Optiken
e Isopropanol

e« Ethanol

Keine acetonhaltige Reinigungsfliissigkeit verwenden.
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HINWEIS

Optiken kdnnen bei anderen Wartungstatigkeiten verschmutzen, daher Optiken immer
als letzte Tatigkeit prifen und gegebenenfalls reinigen.

9.6.1 Reinigungder Linse

Gefédhrdung durch beschadigte Optiken siehe Kapitel "Gefahren durch beschédigte
Optiken"

Vorbereiten 1. Verfahren Sie den Tisch so, dass der Tisch sich ca. 10 cm unterhalb des
Bearbeitungskopfs befinden.

2. Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie dieses vom Netz.
3. Sichern Sie das Gerat vor unbeabsichtigter Inbetriebnahme.

4. Reinigungsmittel, -stdbchen und Werkzeug fiir Optiken bereitlegen.

S

’;
,‘!i' /! ,.'!f

Reinigungsstabchen Werkzeug fir Optiken

5. Offnen Sie den Sichtdeckel.

82
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Linse ausbauen

Reinigung der Linse

Nr. Beschreibung

Randelschraube 3 | Disenhalter

Linsenrohr

=

Sichern Sie das Linsenrohr (2) mit einer Hand.

Offnen Sie die seitliche Randelschraube (1) mit der freien Hand.

Ziehen Sie das Linsenrohr (2) vorsichtig nach unten vom Bearbeitungskopf.
Schrauben Sie das Linsenrohr vorsichtig vom Disenhalter (3).

Losen Sie den Klemmring im Linsenrohr, in dem Sie die schmale Seite des
Werkzeugs flr Optiken vorsichtig in die 2 Kerben des Klemmrings setzen (siehe
"Linse").

Drehen Sie das Hilfswerkzeug gegen den Uhrzeigersinn bis der Klemmring
vollstadndig aus dem Linsenrohr (2) herausgeschraubt ist.

Entnehmen Sie die Linse und legen Sie sie auf einen weichen, staubfreien
Untergrund.

Blasen Sie lose Partikel und Staub mit einem Blasebalg oder Druckluft weg (gemaf
ISO 8573:2010 Klasse 1).

Spllen Sie die Linse mit Reinigungsflissigkeit, um grobe Verunreinigungen zu
entfernen.

Prifen Sie die Oberflache der Linse auf Beschadigungen.

Geben Sie Reinigungsflissigkeit auf eine Seite der Linse und lassen Sie sie ca. 1
Minute einwirken.
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Linse einbauen

Trocknen Sie die Linse, indem Sie die Reinigungsflissigkeit vorsichtig und ohne
Druck mit dem Reinigungsstéabchen aufnehmen.

Wiederholen Sie die Reinigung mit der anderen Linsenseite.

Wenn die Linse immer noch verschmutzt ist, wiederholen Sie die Reinigung.

Linse im eingebauten Zustand

HINWEIS

Die gereinigte Oberflache der Optik nicht mehr berihren!

1.

2.

84

Drehen Sie das Linsenrohr um, so dass die Seite mit dem Gewinde nach oben zeigt.

Fassen Sie die Linse vorsichtig an den Seiten und legen Sie sie in das Linsenrohr (2)
ein. Die nach aufen gewdlbte Seite der Linse zeigt nach unten.

Montieren Sie die Linse im Linsenrohr (2) indem sie den Klemmring mit dem
Hilfswerkzeug vorsichtig einschrauben.

Drehen Sie das Linsenrohr (2) wieder in die Einbaupositition. Die nach aufsen
gewolbte Seite der Linse muss jetzt nach oben zeigen.

Schrauben Sie das Linsenrohr (2) vorsichtig auf den Disenhalter (3).

Schieben Sie das Linsenrohr (2) nach oben in den Bearbeitungskopf, bis der
Dichtgummi blindig am Bearbeitungskopf liegt und das Linsenrohr (2) gerade sitzt.

Halten Sie das Linsenrohr (2) mit einer Hand fest und ziehen Sie mit der freien Hand
die Réndelschraube (1) fest.
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9.6.2  Reinigung der Optiken im Bearbeitungsraum

Vorbereiten

Reinigung des
Schutzfensters

Nr. Bezeichnung Nr. Bezeichnung
1 | Schutzfenster 3 [ Spiegel #3
2 | Spiegel #2 4 [ Schlauch fir Air Assist
1. Verfahren Sie den Tisch so, dass der Tisch sich ca. 10 cm unterhalb des
Bearbeitungskopfs befinden.
2. Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie dieses vom Netz.
3. Sichern Sie das Gerat vor unbeabsichtigter Inbetriebnahme.
4. Reinigungsmittel, -stdbchen und Werkzeug fiir Optiken bereitlegen.
Reinigungsstabchen Werkzeug fir Optiken
5. Offnen Sie den Sichtdeckel.
1. Blasen Sie lose Partikel und Staub mit einem Blasebalg oder Druckluft weg (gemaf
ISO 8573:2010 Klasse 1).
2. Prifen Sie die Oberflache des Schutzfensters auf Ablagerungen.
3. Schutzfenster mit Reinigungsflissigkeit abspllen, um grobe Verunreinigungen zu
entfernen.
4. Befeuchten Sie den Tupfer eines Reinigungsstabchens mit der Reinigungsflissigkeit

und wischen Sie die Oberflache der Optik ohne Auslibung von Druck ab.
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5. Trocknen Sie das Schutzfenster, indem Sie die Reinigungsflissigkeit vorsichtig und
ohne Druck mit dem Reinigungsstabchen aufnehmen.
6. Wenn das Schutzfenster immer noch verschmutzt ist, wiederholen Sie die
Reinigung.
Reinigung von Spie- 1. Blasen Sie lose Partikel und Staub mit einem Blasebalg oder Druckluft weg (gemal’
gel #2 1SO 8573:2010 Klasse 1).
2. Prifen Sie die Oberfléache des Spiegels auf Ablagerungen.
3. Wenn nétig, geben Sie Reinigungsflissigkeit auf den Spiegel und lassen Sie sie ca. 1
Minute einwirken.
4. Trocknen Sie den Spiegel, indem Sie die Reinigungsflissigkeit vorsichtig und ohne
Druck mit dem Reinigungsstédbchen aufnehmen.
5. Wenn der Spiegel immer noch verschmutzt ist, wiederholen Sie die Reinigung.
Reinigung von Spie-
gel #3
Nr. Bezeichnung Nr. Bezeichnung
5 | Klemmring 7 | Spiegel #3
6 | Dichtring 8 [ Halterung fir Spiegel
Spiegel #3 ausbauen
1. Losen Sie den Schlauch fuir das Air Assist.
2. Losen Sie den Klemmring in der Spiegelhalterung, in dem Sie die breite Seite des
Werkzeugs fur Optiken vorsichtig in die 2 Kerben des Klemmrings setzen.
3. Drehen Sie das Hilfswerkzeug gegen den Uhrzeigersinn bis der Klemmring aus der
Spiegelhalterung herausgeschraubt ist.
4. Entnehmen Sie den Spiegel und legen Sie ihn auf einen weichen, staubfreien
Untergrund.
Reinigung von Spiegel #3
1. Blasen Sie lose Partikel und Staub mit einem Blasebalg oder Druckluft weg (gemal’
ISO 8573:2010 Klasse 1).
2. Prifen Sie die Oberflache des Spiegels auf Ablagerungen.
86
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3. Wenn notig, geben Sie Reinigungsflissigkeit auf den Spiegel und lassen Sie sie ca. 1
Minute einwirken.

4. Trocknen Sie den Spiegel, indem Sie die Reinigungsflissigkeit vorsichtig und ohne
Druck mit dem Reinigungsstabchen aufnehmen.

5. Wenn der Spiegel immer noch verschmutzt ist, wiederholen Sie die Reinigung.

Spiegel #3 einbauen

1. Fassen Sie den Spiegel vorsichtig an den Seiten und legen Sie ihn in die
Speigelhalterung ein. Die matte Seite zeigt nach oben.

2. Legen Sie den Dichtring zwischen Spiegel und Klemmring ein.
3. Schrauben Sie den Klemmring mit dem Hilfswerkzeug flr Optiken ein.

4. Stecken Sie den Schlauch fur das Air Assist an.

9.6.3  Reinigung der Optiken bei der Laserquelle

Nr. Bezeichnung Nr. Bezeichnung
1 | Abdeckung der Optiken 3 [ Beam Combiner
2 | Spiegel #1 4 [ Schutzfenster
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Vorbereiten

Reinigung von Spie-
gel #1

Reinigung des Beam
Combiners

Reinigung des
Schutzfensters

88

1
2.
3.

Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie dieses vom Netz.
Sichern Sie das Gerat vor unbeabsichtigter Inbetriebnahme.

Reinigungsmittel, und -stébchen bereitlegen.

Reinigungsstabchen
Offnen Sie die Abdeckung der Laserquelle.

Demontieren Sie die Abdeckung der Optiken auf der rechten Seite der Laserquelle.

Blasen Sie lose Partikel und Staub mit einem Blasebalg oder Druckluft weg (gemaf
ISO 8573:2010 Klasse 1).

Priifen Sie die Oberflédche des Spiegels auf Ablagerungen.

Wenn notig, geben Sie Reinigungsflissigkeit auf den Spiegel und lassen Sie sie ca. 1
Minute einwirken.

Trocknen Sie den Spiegel, indem Sie die Reinigungsflissigkeit vorsichtig und ohne
Druck mit dem Reinigungsstabchen aufnehmen.

Wenn der Spiegel immer noch verschmutzt ist, wiederholen Sie die Reinigung.

Blasen Sie lose Partikel und Staub mit einem Blasebalg oder Druckluft weg (gemaf
ISO 8573:2010 Klasse 1).

Prifen Sie die Oberflédche des Beam Combiners auf Ablagerungen.

Beam Combiner mit Reinigungsflissigkeit abspiilen, um grobe Verunreinigungen zu
entfernen.

Befeuchten Sie den Tupfer eines Reinigungsstédbchens mit der Reinigungsflissigkeit
und wischen Sie die Oberflache der Optik ohne Austibung von Druck ab.

Trocknen Sie den Beam Combiner, indem Sie die Reinigungsflissigkeit vorsichtig
und ohne Druck mit dem Reinigungsstabchen aufnehmen.

Wiederholen Sie die Reinigungsschritte mit der anderen Seite des Beam Combiners.

Wenn der Beam Combiner immer noch verschmutzt ist, wiederholen Sie die
Reinigung.

Blasen Sie lose Partikel und Staub mit einem Blasebalg oder Druckluft weg (gemaf
ISO 8573:2010 Klasse 1).

Priifen Sie die Oberflache des Schutzfensters auf Ablagerungen.

Schutzfenster mit Reinigungsflissigkeit abspiilen, um grobe Verunreinigungen zu
entfernen.
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4. Befeuchten Sie den Tupfer eines Reinigungsstabchens mit der Reinigungsflissigkeit
und wischen Sie die Oberfléche der Optik ohne Auslibung von Druck ab.

5. Trocknen Sie das Schutzfenster, indem Sie die Reinigungsflissigkeit vorsichtig und
ohne Druck mit dem Reinigungsstabchen aufnehmen.

6. Wenn das Schutzfenster immer noch verschmutzt ist, wiederholen Sie die
Reinigung.

Abschluss 1. Montieren Sie die Abdeckung der Optiken auf der rechten Seite der Laserquelle.

2. Verschliefen Sie die Abdeckung der Laserquelle.

9.7 Bewegungssystem

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung

Bei Bertihrung von spannungsfiihrenden Teilen besteht Verletzungsgefahr durch
Stromschlag.

o Den Netzstecker von der Stromversorgung trennen.

Nr. Bezeichnung Nr. Bezeichnung

1 | Schienen X-Achse 3 | Schienen Y-Achse rechts

2 | Schienen Y-Achse links
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Vorbereitung

Reinigung

90

Detail Fiihrungsrolle mit Lager und Schienen Y- Detail Fihrungsrolle mit Lager und Schienen Y-

Achse links Achse rechts

Detail Fiihrungsrolle mit Lager und Schienen Detail Spindeln Z-Achse

Bearbeitungskopf

1. Schalten Sie das Gerdt aus und trennen Sie dieses vom Netz.

2. Sichern Sie das Gerat vor unbeabsichtigter Inbetriebnahme.

3. Bereiten Sie das Reinigungsmaterial vor:
Benétigt wird:
- Isopropanol
- Fusselfreies Reinigungstuch, Wattestédbchen

4. Legen Sie korrosionsschiitzenden Schmierstoff bereit.

5. Offnen Sie die Frontklappe.

1. Geben Sie Isopropanol auf ein Reinigungstuch und ein Wattestédbchen.

2. Reinigen Sie die gesamte Lange der oberen und unteren Schiene der X-Achse (1).

3. Reinigen Sie die gesamte Lange der inneren und &uleren Schienen der linken Y-
Achse (2).

4. Reinigen Sie die gesamte Lange der inneren und dulseren Schienen der rechten Y-
Achse (3).

5. Reinigen Sie die Kontaktflachen aller Lager der X und Y-Achse.

6. Reinigen Sie die 4 Spindeln der Z-Achse.

trOtec | SETTING NEW STANDARDS



Wartung

Schmieren 1. Schmieren Sie die oberen und unteren Schiene der X-Achse (1), indem Sie den
Schmierstoff diinn auftragen.

2. Schmieren Sie die inneren und dulberen Schienen der linken Y-Achse (2), indem Sie
den Schmierstoff diinn auftragen.

3. Schmieren Sie die inneren und dulberen Schienen der rechten Y-Achse (3), indem Sie
den Schmierstoff diinn auftragen.

4. Schmieren Sie die 4 Spindeln der Z-Achse, indem Sie den Schmierstoff diinn
auftragen.

Abschluss 1. Schlieken und verschlieRen Sie die Frontklappe.
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Problembehebung

10 PROBLEMBEHEBUNG

Dieses Kapitel soll dem Wartungspersonal ermdglichen, Betriebsstérungen aufgrund
von Fehlermeldungen und Symptomen zu identifizieren und zu beseitigen.

/N WARNUNG
Brandgefahr bei falschen Parameter-Einstellungen.

Bei Laserarbeiten mit falschen Einstellungen der Parameter wie Laserleistung,
Lasergeschwindigkeit und Frequenz, kann es zu Flammenbildung kommen.

o Betrieb der Anlage ist nur unter Aufsicht erlaubt.

HINWEIS

Sachschaden

Eine nicht behebbare Storung kann zur Beschadigung der Maschine fihren.

¢ Maschine abschalten und den Kundendienst kontaktieren.

10.1  Fehler, Ursache und Abhilfe

Problem Mogliche Ursache Problem
Behebung
Zu geringe Gravurtiefe o Ungenaue Fokussierung o Fokus Uberprifen (siehe Kapitel

"Fokussiermethoden", Seite 66)

o Verschmutzte Optiken
o Optiken reinigen (siehe Kapitel
"Reinigung der Optiken"

Unscharfe Kanten o Ungenaue Fokussierung o Fokus Uberprifen
Wellenformige Linien e Lockere Linse e Linseund Linsenhaltung Uberpri-
fen
Keine sichtbare Markierung o Zugeringe Laserleistung o Laserleistung erhéhen
e Zuhohe Geschwindigkeit o Geschwindigkeit reduzieren
o Keine Fokussierung o Fokus Uberprifen (siehe Kapitel

"Fokussiermethoden", Seite 66)

o Verwendung einer falschen Fo-
kuslehre o  Fokuslehre wechseln.

o BeiVerwendung Autofokus: Ein-
stellungen in der Software Uber-
prufen (Linse, Materialstarke,
Tisch)
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Problem

Feinheiten bei Stempelgravur wer-
den zu diinn graviert

Mogliche Ursache

Zu steile Stempelflanke

Problem
Behebung

Die Flanke dndern oder eine an-
dere Flanke wéhlen (flat/medi-
um/steep)

Ecken oder Winkel werden nicht
markiert oder geschnitten

Zu geringe Leistung

Die Korrektur in der Software er-
hohen (Ruby/Materialeffekt/Fort-
geschritten/Minimale Leistung er-
hohen)

Nach dem Start erfolgt keine Refe-
renzierung

Nicht geschlossener Sichtdeckel,
Frontklappe, Seitendeckel oder
Abdeckung der Laserquelle

Alle Sicherheitsabdeckungen
schliefen

Die Maschine reagiert nicht nach
dem Start

Durchgebrannte Sicherung

Kein Strom am Stromanschluss

Sicherung tUberprifen

Stromanschluss priifen

Die Verbindung zur Maschine wird
haufig unterbrochen

Elektromagnetische Strahlung

Instabile Netzwerkverbindung
vor Ort

Maschine vollstandig neustarten

Sicherstellen, dass die Maschi-

ne und der Computer am selben
Stromkreis angeschlossen sind.
Die urspriingliche Kabelldnge soll-
te nicht Gberschritten werden.

Stabile Netzwerkverbindung vor
Ortsicherstellen

Schneid- und Gravurlinien sind ver-
setzt

Zu hohe Geschwindigkeit
Zu geringe Auflosung

Geschwindigkeit reduzieren

Auflésung optimieren

Andere Stérungen

E Line Help Center aufrufen oder
Technischen Support kontak-
tieren (siehe Kapitel "Kontakt"
Seite 93)

10.2  Kontakt

Technischer Support

Bei Fragen kontaktieren Sie unseren erfahrenen Technischen Supportin Ihrer Nahe.

Globale Service-Kontaktdaten und weitere Informationen finden Sie auf den Hilfeseiten

unserer Webseite unter ,Service": www.troteclaser.com

E Line Help Center:

Standorte / Verkauf

products.troteclaser.com/e-line-help

Die Standortsuche und detaillierte Informationen Giber unsere Standorte finden Sie auf

unserer Webseite unter ,Kontakt®, ,Standortsuche®: www.troteclaser.com
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Demontage

11 DEMONTAGE

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr bei Demontage
Bei der Demontage besteht erhdhte Verletzungsgefahr.

Personliche Schutzkleidung tragen (z. B. Sicherheitsbrille, Sicherheitsschuhe,
Sicherheitshandschuhe).

é /N WARNUNG
Elektrischer Strom

Die Anlage muss absolut spannungsfrei sein.

HINWEIS

o DieAnlage mit geeignetem Werkzeug in Einzelteile zerlegen.
« AufFedern achten.

o Kapitel ,Entsorgung” beachten.

Ablauf: 1. Entfernen Sie alle Werkstiicke aus der Anlage.
2. Schalten Sie die Maschine mit dem Schlisselschalter aus.

3. Schalten Sie die Hauptstromversorgung mit dem Hauptschalter auf der
Geraterlckseite aus.

4. Entfernen Sie die Absaugung.

5. L&sen Sie alle elektrischen Versorgungsleitungen sowie alle anderen Kabel auf der
Rickseite des Gerats.

94
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12 ENTSORGUNG

ENTSORGUNG

Gefahr durch fehlerhafte Entsorgung der Linse

B - Cntsorgen Siedie Linse in luftdicht versiegelbaren Behéltern oder Plastikbeuteln
gesammelt als Sondermdill.
o Entsorgen Sie optische Komponenten nichtim Hausmill und lassen Sie diese nicht
in die Kanalisation oder andere Wassersysteme gelangen.

o Beachten Sie die ortlich geltenden Gesetze zur Entsorgung,.
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Abkurzungen

13 ABKURZUNGEN

Abkiirzung Beschreibung

AC Luftgekihlt (Air cooled)

AC Wechselstrom (Alternating current)

AIO-PC All-in-one-PC

AP Programmierschnittstelle (Application programming interface)

BAT Strahlausrichtungswerkzeug (Beam alignment tool)

CAT Kategorie (Category)

CCL Kritischer geschlossener Kreislauf (Critical closed loop)

CE Européische Konformitat (European Conformity)

Cco, Kohlenstoffdioxid (Carbon dioxide)

COM Kommunikation (Communication)

CPU Hauptprozessor (Central processing unit)

dB (A) A-bewerteter Schalldruckpegel (A-weighted decibel)

DC Gleichstrom (Direct current)

DGUV Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung (German Statutory Accident Insurance)

DHCP Standardisiertes Kommunikationsprotokoll (Dynamic Host Configuration Protocol)

DIN Deutsches Institut fir Normung (German institute of standardization)

DNS Domain-Namen-System (Domain Name System)

E/A Eingabe/Ausgabe (/O Input/Output)

EG Europaische Gemeinschaft (European Community)

EMV Elektromagnetische Vertraglichkeit (Electromagnetic compatibility)

EN Européische Norm (European Standard)

FES Brandloschanlage (Fire extinguishing system)

GPU Grafikprozessor (Graphical processing unit)

HD Hohe Auflosung (High Definition)

HMI Mensch-Maschine-Schnittstelle (Human Machine Interface)

IEC Internationale Elektrotechnische Kommission (International electrotechnical commission)

IP Schutz vor Eindringen (Ingress protection)

IP Internet Protokoll (Internet protocol)

ISO Internationale Organisation fur Standardisation (International Organization for Standardization)

LAN Lokales Netzwerk (Local area network)

LASER Lichtverstarkung durch stimulierte Emission von Strahlung (Light amplification by stimallated em-
mission of radiation)
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Abkiirzung Beschreibung

LC Flissigkeitsgekihlt (Liquid cooled)

LED Licht emittierende Diode (Light emitting diode)

MAC Maximal zuldssige Konzentration (Maximum permissible concentration)

MZB Maximal zuldssige Bestrahlung (Maximum permissible radiation)

NW Nennweite (Nominal width)

OEM Erstausrister (Original equipment manufacturer)

OPC UA Standard flr den Datenaustausch als plattformunabhangige, serviceorientierte Architektur (Open
platform communications)

Pa Pascal (Druckeinheit)

PC Einzelplatzrechner (Personal Computer)

PCB Leiterplatte (Printed circuit board)

PIN Geheimzahl (Personal identification number)

RAM Direktzugriffsspeicher (Random access memory)

RFID Identifizierung mithilfe von elektromagnetischen Wellen (Radio fregency identification)

RGV Rundgravurvorrichtung (Rotary engraving attachment)

SONAR Schall-Navigation und Entfernungsmessung (Sound Navigation and Ranging)

T Trage (langsam auslosend)

TPU Tensor-Prozessor (Tensor processor)

URL Einheitlicher Ressourcen-Verorter (Uniform resource locator)

UsB Serielles Bus-System (Universal serial bus)

uv Ultraviolett (ultraviolet)

VDI Verein deutscher Ingenieure (Association of German engineers)

VDP Vision Design & Position

W Watt

WC Wassergekihlt (Water cooled)

Wifi Drahtloses Netzwerk (Wireless network)

WLAN Drahtloses lokales Netzwerk (Wireless local area network)

WTK Wasseraufbereitungskit (Water treatment kit)

ZnSe Zinkselenid (Zinc selenide)
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Anderungshistorie

14

ANDERUNGSHISTORIE

Version Anderungsdatum Beschreibung

1.0 2026-05 Erstausgabe
11 2026-07 Anpassung der Anforderungen an das Bedien- und Wartungspersonal
Anpassung Betriebsarten
Anderungen durch neues Bedienfeld/HMI
Diverse Korrekturen und Erganzungen
98
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Technisches Datenblatt

£340

Lasergravursystem
Mechanik
Arbeitsflache 875x 580 mm (34,4 x 22,8 Zoll)
Ladeflache 991 x 691 mm (39 x 27,2 Zoll)

Max. Werksttickhohe
Bearbeitungstisch

Max. Prozessgeschwindigkeit
Max. Beschleunigung

Motor

Encoder

Optische Elemente

Linsen

Dusen

Max. Belastung des
Bearbeitungstisches

225mm (8,9 Zoll)

Kombination aus Wabenschneidtisch und Aluminium-Lamellentisch,
separate Verwendung moglich.

1,2 m/s (47,2 ips)

25 m/s? (984,3 ips?)
Hybrid-Servomotoren
Inkremental-Messsystem
Teleskop, Linse und Spiegel
2,0 Zoll

@3mm,d6mm

40 kg (80 lbs), Belastung tiber gesamte Arbeitsflache

Interface Ethernet (Netzwerk)
Standardausstattung

Linse 2,0 Zoll

Absaugung Vorbereitet flr die Absaugung der Arbeitsflache
Software Ruby®

Bedienkonsole

Laser Pointer

Autofokus (taktil)
Beleuchtung der Arbeitsflache
Air Assist

Weitere Standardausstattung

/ SETTING NEW STANDARDS

Touchpanel, Keypad, Not-Halt-Taster, Schlisselschalter

655 nm, <0,99 mWcw

Automatische Fokussierung Gber mechanischen Schalter am
Bearbeitungskopf. Nicht anwendbar bei weichen Materialien.

LED-Leiste
Zublasung mittels integrierter Pumpe

OptiMotion™, Smarte Elektronik
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Technisches Datenblatt

Optionen

Vision Print & Cut vorbereitet

Zubehor

Vorbereitet fir Print & Cut Anwendungen mit Vision Print & Cut (VPC)
System

Rundgravurvorrichtung
Vision Print & Cut

Absaugung

Laser

Verfligbar mit Konus

System fir prazises und passgenaues Schneiden bedruckter Anwendungen
(Print & Cut)

Atmos Pure 600 via Ethercat, Ventilator oder andere Absaugung via
standardisierter /O Schnittstelle

Lasersystem

Laserleistung

Abmessungen & Gewicht

Sealed-off RF COz Laser, wartungsfrei, luftgekiihlt, Wellenlange 10,6 pm

60 W

Breite x Tiefe x Hohe

Gewicht

1520 x 1205 x 1115 mm (59,8 x 47,5 x 43,9 Zoll)

ca. 275 kg (606,3 Ibs)

Sicherheit & Umgebungsbedingungen

Laserklasse

Interlock
Umgebungsbedingungen

Konformitaten

Absaugungsanforderungen

CDRH Laserklasse 2

Doppeltes Interlock Sicherheitssystem

Vorgeschriebene Umgebungstemperatur +15 °C bis +25 °C
Luftfeuchtigkeit 40 % bis max. 70 %, nicht kondensierend
Staubfreie Umgebung (Verschmutzungsgrad 2 gemél’ IEC 60947-1)

CE konform, FDA gelistet

Arbeitspunkt

Kihlung

Min. 400 m3/h bei 4200 Pa (min. 235,4 cfm bei 16,87 inH,0)

Luftkihlung
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Aktive Kiihlung mit Ventilatoren
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Technisches Datenblatt

Elektrik

Strombedarf 1~AC110-230V,50/60 Hz, 1000 W (60 W)

Anderungen vorbehalten.
Irrtiimer und Fehler vorbehalten.

Modell Identifikation: E340-8092
2026-05
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EG-Konformititserklarung t r o t e C
im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anh. Il 1. A

Zur Zusammenstellung der technischen Unterlagen

Hersteller: bevollméchtigte Person:
Trotec Laser GmbH Trotec Laser GmbH
Freilinger Stralle 99 Freilinger StralRe 99
4614 Marchtrenk 4614 Marchtrenk
Osterreich Osterreich

Beschreibung und Identifizierung der Maschine:

Produkt / Erzeugnis Laser Schneid- und Graviersystem
Modellbezeichnung E340

Modell Identifikation E340-8092

Seriennummer E340-#i##HHE

Maschinengruppe 8092

Funktion Anlage zum Laserschneiden und Lasergravieren

Die alleinige Verantwortung fiir die Ausstellung dieser Konformitdtserkldrung tragt der Hersteller.
Es wird ausdriicklich erklirt, dass die Maschine allen einschldgigen Bestimmungen der folgenden
EG-Richtlinien bzw. Verordnungen entspricht:

2006/42/EG EG Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
2014/30/EU Richtlinie 2014/30/Elektromagnetische Vertraglichkeit

Fundstelle der angewandten harmonisierten Normen entsprechend Artikel 7, Absatz 2:

EN ISO 11553-1:2020+A11:2020 Sicherheit von Maschinen — Laserbearbeitungsmaschinen

Teil 1: Allgemeine Sicherheitsanforderungen
EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze
EN ISO 13849-1:2023 Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen

Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitsatze
EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen

Teil 1: Allgemeine Anforderungen
EN 60825-1:2014+A11:2021+AC:2022-03 Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil 1: Klassifizierung von Anlagen und Anforderungen
EN 61000-3-2:2019+A1:2021+A2:2024 Elektromagnetische Vertraglichkeit - Teil 3-2: Grenzwerte fiir Oberschwingungsstrome
EN 61000-3-3: 2013+A1:2019+A2:2021/AC:2022 Elektromagnetische Vertraglichkeit - Teil 3-3: Grenzwerte fiir Spannungsanderungen/Flicker
EN 61000-6-2:2019 Elektromagnetische Vertraglichkeit - Teil 6-2: Storfestigkeit fuir Industriebereiche
EN 61000-6-4:2019 Elektromagnetische Vertraglichkeit - Teil 6-4: Stoéraussendung fiir Industriebereich

Fundstelle der angewandten sonstigen technischen Normen und Spezifikationen:

EN 60825-4:2006+A1:2008+A2:2011 Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil 4: Laserschutzwdnde
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Vorbereitungen

Kontrolle des Laser-
strahls

Ist ein CO,-Feuerldscher griffbereit und in unmittelbarer Nahe des Gerats montiert?

Ist eine Absaugung angeschlossen und funktionsbereit?
Erfillt die Absaugung die Mindestanforderungen (siehe "Anforderungen an die

Absaugung")?

Ist das gewiinschte Material in der Materialliste gelistet (siehe "Materialien")?

Ist die Linse installiert und frei von Beschadigungen?

Klebeband auf Bearbeitungskopf Klebeband auf Dise
1. Verfahren Sie den Bearbeitungskopf an die vorderste, rechte Position.
2. Offnen Sie den Sichtdeckel.
3. Kleben Sie weiltes Papierklebeband auf die Ebene, bevor der Strahlin den
Bearbeitungskopf eintritt.
v Prifen Sie die Position des Pilotlasers am Klebeband:
- Istder Pilotlaser mittig, fahren Sie fort.
- Istder Pilotlaser nicht mittig, justieren Sie den Laserstrahl.
4. Wechseln Sie auf die 6 mm Dise.
5. Kleben Sie ein weildes Papierklebeband unten auf die Dise.
v Prifen Sie die Position des Pilotlasers am Klebeband:
- Istder Pilotlaser mittig, fahren Sie fort.
- Istder Pilotlaser nicht mittig, justieren Sie den Laserstrahl.
6. Legen Sie eine 10 mm dickes Stlick das Acryl unter den Bearbeitungskopf.
7. Schlieften Sie den Sichtdeckel.
8. Fokussieren Sie auf das Material.
9. Deaktivieren Sie die Zublasung.
10. Aktivieren Sie die Absaugung.
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11. Stellen Sie eine Laserstarke von 30% ein und feuern Sie so lange, bis das Acryl fast
komplett vom Laser durchdrungen ist.

v Priifen Sie den Verlauf des Lasers im Acryl:

- IstderVerlauf des Lasers vertikal durch das Acryl, fahren Sie fort.

- IstderVerlauf des Lasers nicht vertikal durch das Acryl, justieren Sie den
Laserstrahl.

v Alle Kontrollen sind abgeschlossen. Ihre Lasermaschine ist betriebsbereit.

v trOtec | SETTING NEW STANDARDS
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