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Zmiany Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian technicznych i popetniania pomytek.
techniczne Firma Trotec Laser GmbH zastrzega sobie prawo do zmiany kazdego z opisanych tutaj produktow
bez wczesniejszego zawiadomienia.

© Prawa autorskie Niniejszy dokument wraz ze wszystkimi ilustracjami stanowi wtasnos¢ intelektualna firmy Trotec
Laser GmbH. Uzytkownik moze korzystac z catego dokumentu tylko do celéw osobistych. Powie-
lanie, ttumaczenie lub udostepnianie jego osobom trzecim wymaga uprzedniego uzyskania zgo-
dy firmy Trotec Laser GmbH. Kazde naruszenie prawa bedzie Scigane.
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Informacje ogdlne

1 INFORMACJE OGOLNE

W celu utatwienia czytelnosci w niniejszej instrukeji zrezygnowano z rozrézniania
rodzaju gramatycznego. Wyraznie o$wiadczamy, ze wszystkie fragmenty tekstu , w
ktorych wymieniane sg osoby fizyczne lub grupy oséb, dotycza 0séb kazdej ptci.

1.1 Informacje o niniejszej instrukgji

Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczytac¢ doktadnie cata instrukcje obstugi.

Niniejsza instrukcja obstugi jest integralng czescig maszyny i dlatego nalezy ja zawsze
przechowywad w dostepnym miejscu przy maszynie.

Instrukcja obstugi zawiera opis bezpiecznego i prawidtowego uzytkowania

maszyny. Nalezy koniecznie przestrzega¢ podanych w niej wskazéwek dotyczacych
bezpieczenstwa i instrukcji oraz obowigzujacych w miejscu zastosowania lokalnych
przepisoéw dotyczacych zapobiegania wypadkom oraz ogblnych zasad bezpieczeAstwa.
Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek prac przy urzadzeniu nalezy przeczytac
cata instrukcje, a w szczegdlnosci rozdziat ,Bezpieczerstwo” oraz wskazowki dotyczagce
bezpieczenstwa. Instrukcje nalezy przeczytad ze zrozumieniem.

trOteC | SETTING NEW STANDARDS 7
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1.2

Omodwienie symboli

A

e b PP

Wazne techniczne wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i instrukcje sa zaznaczone

w niniejszej instrukeji za pomoca symboli. Nalezy koniecznie przestrzegaé podanych
wskazéwek i instrukcji dotyczacych bezpieczenstwa pracy i postepowac zgodnie z nimi.
Zachowanie wysokiej ostroznosci pozwala uniknac wypadkow, szkdd osobowych i
materialnych.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Ten symbol wskazuje na bezpoSrednie zagrozenie, ktére w razie nieunikniecia skutkuje
Smiercia lub odniesieniem powaznych obrazen ciata.

/N\ OSTRZEZENIE

Ten symbol wskazuje na potencjalne zagrozenie, ktére w razie nieunikniecia moze
skutkowac Smiercig lub odniesieniem powaznych obrazen ciata.

/\ PRZESTROGA

Ten symbol wskazuje na potencjalne zagrozenie, ktore w razie nieunikniecia moze
skutkowac odniesieniem Srednich lub lekkich obrazen ciata.

OSTRZEZENIE PRZED LASEREM

Ten symbol wskazuje na zagrozenia spowodowane wiazka lasera. Przy nieprzestrzeganiu
wskazbéwek dotyczacych bezpieczenstwa wystepuje zagrozenie odniesieniem ciezkich
obrazen ciata.

OSTRZEZENIE PRZED PRADEM ELEKTRYCZNYM

Ten symbol wskazuje na zagrozenia spowodowane wysokim napieciem elektrycznym.
Przy nieprzestrzeganiu wskazowek dotyczacych bezpieczefstwa wystepuje zagrozenie
odniesieniem ciezkich obrazen ciata lub Smiercia. Ostroznos$¢ nalezy zwtaszcza
zachowac podczas prowadzenia prac konserwacyjnych i napraw.

WSKAZOWKA

Ten symbol wskazuje na potencjalne zagrozenie uszkodzenia produktu (lub powstania
szkdd materialnych).

Ponadto nieprzestrzeganie wskazéwek moze prowadzi¢ do uszkodzenia,
nieprawidtowego dziatania lub awarii maszyny.
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UTYLIZACJA

Ten symbol wskazuje na zalecenia dotyczace prawidtowej utylizacji produktu lub
akcesoriow.

1.3 Odpowiedzialnos¢ i gwarancja

Podane w warunkach gwarancji producenta terminy gwarancyjne sg wiazace dla
nabywcy. Jesli terminy gwarancyjne nie sa okreslone, obowigzujg warunki ogdlnych
warunkéw sprzedazy, dostawy i ptatnosci firmy Trotec Laser GmbH.

Informacje, ilustracje, tabele, specyfikacje i wykresy zawarte w niniejszym dokumencie
zostaty stworzone przy zachowaniu starannosci i odpowiadajg aktualnemu stanowi.
Wyklucza sie odpowiedzialno$¢ za btedy, brakujgce informacje oraz powstate z tego
powodu szkody i szkody nastepcze.

Doktadne przestrzeganie opisanych w niniejszym dokumencie procedur bezpieczenstwa
oraz zachowanie maksymalnej ostroznosci przy uzywaniu sprzetu sa kluczowym
czynnikiem w celu unikania i ograniczenia ryzyka wystapienia szkod osobowych lub
uszkodzenia sprzetu. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody i usterki
spowodowane nieprzestrzeganiem tresci niniejszej instrukgji.

Nieprzestrzeganie okreslonych przez producenta w niniejszej instrukcji obstugi zasad
eksploatacji, konserwacji i utrzymania wyklucza odpowiedzialnos¢ producenta w razie
awarii.

Wyklucza sie wszelka odpowiedzialnosc za szkody spowodowane uzywaniem

nieoryginalnych czesci zamiennych i akcesoriéw.

Trotec Laser GmbH nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody osobowe lub materialne
bezposrednie, posrednie lub specjalne, szkody nastepcze, utrate zyskdw, przerwy

w prowadzeniu dziatalnosci gospodarczej lub utrate informacji handlowych, ktére
powstaty wskutek uzywania sprzetu opisanego w niniejszej instrukgji.

Kategorycznie zabrania sie uzytkownikowi wprowadzania zmian, konwertowania,
ttumaczenia na inny jezyk komputerowy, dekompilacji, demontazu, stosowania
inzynierii odwrotnej lub wykonywania kopii (z wyjatkiem niezbednych kopii
zapasowych).

Trotec Laser GmbH zastrzega sobie prawo do aktualizacji w dowolnym momencie
zawartych w niniejszej instrukcji informacji, ilustracji, tabel, specyfikacji i wykresow w
ramach postepu technicznego bez koniecznosci informowania o tym fakcie.

1.4 Zakres dostawy (konfiguracja standardowa)

e Maszyna laserowa
e Zestaw do czyszczenia optyki

e Uchwyt soczewki z soczewka 2"
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e 2dysze

e Zestaw kluczy imbusowych

Rzeczywisty zakres dostawy moze sie réznic¢ od opisanego powyzej ze wzgledu na

dodatkowe opcje lub najnowsze zmiany techniczne.

Skrzynka z akcesoriami zawiera nastepujace elementy:

e Klucz
o Patyczki czyszczace (50 szt.)
e Kabel LAN CAT 5e (5 m)

o Narzedzie do ogniskowania

e Narzedzie pomocnicze do optyki

«  Srubokret

o Wymienne pierscienie uszczelniajace do optyki

e Mieszek

e Néz uniwersalny

e Opaski kablowe

« Linijka

e Wymienny pasek zebaty

1.5 Tabliczka znamionowa

10

Tabliczka znamionowa z oznaczeniem CE znajduje sie z tytu urzadzenia.

Numer seryjny, nazwe modelu i rok produkgji nalezy zanotowac w instrukcji obstugi

i zawsze podawac te informacje przy zapytaniach, problemach z urzadzeniem lub

zamowieniach czesci zamiennych.

Numer seryjny:

Model:

Rok produkciji:
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Informacje ogolne

C€

LMa:IE In China

Serial Number:

Model:
Manufactured:
Weight:

Input Power:
Nominal Power:
Wiring Diagram:
Lasertype:

Pilotlaser:

trotec

E340-####H#E#

8092 E340
February, 2026
275kg

100-240VAC~, 50/60Hz
1000W
8092_E340_wiring
€04, 60W cw, 10.6um

= 0.99mW cw, 655nm

Trotec Laser GmbH
Freilingerstr. 99

4514 Marchtrenk, Austria
www.troleclaser.com

trotec / SETTING NEW STANDARDS
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Bezpieczenstwo

2 BEZPIECZENSTWO

ABY UNIKNAC POTENCJALNYCH ZAGROZEN, NALEZY PRZECZYTAC NINIEJSZE
INSTRUKCJE | PRZESTRZEGAC ICH TRESCI.

Maszyna zostata skonstruowana i zbudowana zgodnie z aktualnie obowiazujacymi,
uznanymi zasadami techniki, a jej uzytkowanie nie stwarza niebezpieczenstwa.

Maszyna moze stanowi¢ zrédto zagrozen, jesli:

o jest obstugiwana przez osoby niewykwalifikowane,
e pracownicy nie zostali przeszkoleni,
o jestuzywanaw nieprawidtowy sposob lub niezgodnie z przeznaczeniem,

e jestuzywanaw innym celu niz przewidziany.

Niniejszy rozdziat omawia najwazniejsze kwestie dotyczace bezpieczenstwa, ktore sa
wymagane, aby zapewni¢ optymalna ochrone oséb oraz bezpieczna i bezawaryjna
prace maszyny. Inne rozdziaty niniejszej instrukcji zawieraja specjalne wskazdwki
dotyczace bezpieczenstwa majace na celu zapobieganie i unikanie zagrozen.

2.1 Ogdblne uwagi dotyczace bezpieczenstwa

2.1.1  Stosowanie zgodne z przeznaczeniem

Maszyna jest przeznaczona do ciecia, grawerowania i znakowania okre$lonych
materiatdw za pomoca lasera przy uzyciu dostarczonego oprogramowania.

Maszyne wolno eksploatowac wytacznie z odpowiednim i sprawnym systemem odciggu.
Maszyne wolno uzytkowad wytgcznie pod nadzorem. Przystawke do grawerowania
obrotowego wolno stosowac wytgcznie do przedmiotéw cylindrycznych.

Maszyna jest przeznaczona wytacznie do uzytku profesjonalnego. Uzywanie przez
konsumentéw jest niedozwolone.

2.1.2  Przewidywalne niewtasciwe uzycie

12

o Niewolno uzywac maszyny do obrébki innych materiatéw, ktére nie sg wymienione
na liscie materiatow w instrukcji obstugi. Moze to prowadzi¢ do powstania pozaru
lub toksycznych oparow.

e Maszyne wolno uzywad tylko w sposéb opisany w instrukcji obstugi.
o Eksploatacja maszyny bez lub ze zmodyfikowanymi urzadzeniami ochronnymi.

o Nieprzestrzeganie wytycznych dotyczacych czyszczenia, ignorowanie sladow
zuzycia i uszkodzenia.

o Prowadzenie prac przy maszynie, gdy nie jest odtaczona wtyczka sieciowa.

o Eksploatacja maszyny mimo widocznych usterek.
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e Wykonywanie napraw przez klienta.

o Instalacja w strefach zagrozonych wybuchem, np. w obszarach o duzej ilosci pytu
drzewnego itp.

e Uzytkowanie maszyny poza obszarem roboczym.

2.1.3  Modyfikacje maszyny

2.1.4  Tryby pracy

Normalna praca

Self Service (samo-
dzielne czynnosci ser-
wisowe)

Nie wolno wprowadzaé w maszynie zmian, przebudowywac jej ani dobudowywac do
niej elementéw bez wczesniejszego uzyskania jednoznacznej zgody producenta.

Nie wolno demontowad, mostkowac ani omijac urzadzen ochronnych i
zabezpieczajgcych. Nalezy zapewni¢ warunki eksploatacji oraz wartosci przytacza i
nastaw okreslone w danych technicznych.

Maszyne wolno eksploatowac wytacznie z oryginalnymi czesciami i oryginalnym
wyposazeniem dodatkowym producenta. Stosowanie nieoryginalnego wyposazenia
dodatkowego i nieoryginalnych czesci zamiennych moze mieé negatywny wptyw na
bezpieczenstwo maszyny.

Normalna praca wystepuje w nastepujacych warunkach:

e Uzytkowanie maszyny zgodnie z przeznaczeniem (patrz rozdziat "Stosowanie
zgodne z przeznaczeniem").

o Obstuga przez przeszkolonych operatorow.

e Sprawneizamontowane urzadzenia zabezpieczajgce i ochronne.

e Maszyna w nienagannym stanie.

o Obrébka dopuszczonych materiatow zgodnie z listami materiatow.

o Nie obejmuje konserwacji ani serwisowania.

Przy normalnej eksploatacji noszenie okularéw ochronnych zabezpieczajacych przed
promieniowaniem laserowym nie jest konieczne.

Czynnosci w trybie Self Service moga by¢ przeprowadzone samodzielnie przez
uzytkownika.

Moga jednak wystepowac inne tryby pracy, ktére zostaty opisane w instrukcji obstugi
LSelf-Service”.

trOteC | SETTING NEW STANDARDS
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Tryb serwisowy

14

Czynnosci serwisowe wolno wykonywac wytacznie upowaznionym i przeszkolonym
technikom serwisu. Jesli w tym celu zostana zdemontowane ostony lub panele boczne
oraz zmostkowane urzgdzenia ochronne, moze wystapi¢ bezposrednie promieniowanie
lub posrednie promieniowanie rozproszone. Tryb serwisowy jest zatem sklasyfikowany
jako klasa lasera 4 i nalezy podjac¢ odpowiednie $rodki ostroznosci (patrz rozdziat "Klasy
lasera te] maszyny").
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2.1.5  Obowiazujace zasady bezpieczenstwa

Klasy lasera dotycza-
ce niniejszej maszyny

Przepisy i dyrektywy UE

Firma Trotec Laser GmbH wystawia deklaracje zgodnosci UE dla maszyny laserowe;
zgodnie z dyrektywa maszynowa 2006/42/WE.

Poprzez oznakowanie CE firma Trotec Laser GmbH potwierdza zgodnosc z
nastepujacymi dyrektywami UE:

e Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
o Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE

Oznakowanie CE znajduje sie na tabliczce znamionowe;.

Zastosowane zharmonizowane normy

Zastosowane przez firme Trotec Laser GmbH normy sg wymienione w zataczonej
deklaracji zgodnosci UE.

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych zasad bezpieczenstwa.

Instrukcje i wytyczne w niniejszej instrukcji moga sie rézni¢ w poszczegdlnych miejscach,
regionach i krajach. Dlatego nalezy przestrzegac wytycznych obowiazujacych w danym
kraju.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za spetnienie wszystkich wymagan w zakresie
bezpieczenstwa, gdyz firma Trotec Laser GmbH nie ma zadnego wptywu na prawidtowe
stosowanie urzadzenia.

Przestrzegac postanowien urzedowych dotyczacych miejsca eksploatacji, zgodnie z
majacymi w tym przypadku zastosowanie lokalnymi postanowieniami prawnymi (w
zakresie przepisow bhp lub ochrony pracownikéw), np. przepis DGUV 11 w Niemczech.

Klasa ochrony lasera okresla potencjalne zagrozenia zwiazane z dostepnym
promieniowaniem laserowym.

Maszyna laserowa odpowiada klasie 2 zgodnie z norma DIN EN 60825-1
,Bezpieczenstwo urzadzen laserowych”.

Zamontowane zZrédto lasera odpowiada klasie 4 zgodnie z norma DIN EN 60825-1 i jest
oznaczone jako takie. Podczas eksploatacji dzieki zastosowanym Srodkom ochronnym
laser 4. klasy nie jest dostepny.

Klasy lasera

Uzytkownik jest zobowigzany do uzyskania informacji na temat krajowych przepisow
ustawowych oraz urzedowych zobowiazan w zakresie eksploatacji maszyn laserowych
ze zrédtem lasera klasy 4 i przestrzegad ich.
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Definicja
klas lasera

Klasa 2 (USA: klasa Il)

Promieniowanie laserowe emitowane przez systemy laserowe klasy 2 (USA: klasy Il) nie
stwarza zagrozenia odniesienia obrazen skory. Rdwniez promieniowanie rozproszone
oraz krotkotrwaty kontakt z oczami (maks. 0,25 sekundy) nie stwarzajg zagrozenia w
zwiazku z niska moca. Aczkolwiek przy powstrzymaniu naturalnego odruchu zamykania
powiek i wpatrywaniu sie w wiazke lasera klasy 2 przez dtuzszy czas moze dojs¢ do
uszkodzenia wzroku.

Klasa 4 (USA: klasa IV)

Nalezace do klasy 4 (USA: klasy IV) lasery wysokiej mocy (emitujgce promieniowanie
widzialne lub niewidzialne) stanowia potencjalne zrodto zagrozenia uszkodzeniem
wzroku i skéry zarobwno wskutek oddziatywania promieniowania bezposredniego, jak i
rozproszonego (odbitego).

Ponadto stwarzaja one podwyzszone zagrozenie pozarowe (zaptonu) i zagrozenie emisja
produktéw ubocznych przy obrébce materiatow. Podjecie odpowiednich srodkdw w
celu eliminacji zagrozen, takich jak pozar lub wybuch spowodowany wiazka lasera,
nalezy do obowigzkdw operatora maszyny.

2.2 Zakresy odpowiedzialnosci

2.2.1  Obowiazki operatora
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Na uzytkowniku spoczywaja nastepujace obowiazki:

o Uzytkownik jest zobowiazany do uzyskania informacji na temat krajowych
przepisow ustawowych oraz urzedowych wymogdw (np. wymog zgtoszenia)
w zakresie eksploatacji maszyn laserowych klasy 4 lub maszyn laserowych z
zamontowanym zrodtem lasera klasy 4 i przestrzegac ich.

o Nalezy koniecznie przestrzegac podanych w niej wskazéwek dotyczacych
bezpieczenstwa i instrukcji oraz obowigzujgcych w miejscu zastosowania
lokalnych przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom oraz ogdlnych zasad
bezpieczenstwa.

o W poblizu maszyny laserowej musi znajdowac sie gasnica CO,, gdyz wiazka lasera
moze zapali¢ palny materiat.

o Przy przemystowym stosowaniu maszyny uzytkownika obowigzuja urzedowe
regulacje dotyczace bezpieczefistwa pracy.

o Uzytkownik musi dopilnowad, aby operatorzy przeczytali ze zrozumieniem
niniejsza instrukcje, a w szczegolnosci rozdziat ,Bezpieczenstwo”. Ponadto
nalezy przeprowadzac coroczne szkolenia dla pracownikéw i informowac ich o
zagrozeniach i bezpieczefstwie lasera.

e Zalecamy uzytkownikowi opracowanie wewnatrzzaktadowych instrukcji
uwzgledniajacych kwalifikacje zawodowe personelu i potwierdzenie w formie
pisemnej przez pracownikéw otrzymania odpowiednich instrukgeji, wzglednie
uczestnictwa w szkoleniu/instruktazu.

o Instrukcja musi by¢ przechowywana w poblizu maszyny i by¢ w kazdym momencie
dostepna dla 0séb wykonujgcych prace przy maszynie.
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Nalezy jasno okresli¢ zakresy obowigzkow przy eksploatacji maszyny (np. podczas
instalacji, obstugi, konserwacji i czyszczenia) i przestrzegac ich, aby w zakresie
bezpieczenstwa nie wystapity Zadne niejasnosci co do zakresu kompetencji.

Nalezy przeprowadzac w regularnych odstepach okreslone w niniejszej instrukgji
czynnosci konserwacyjne i majace na celu utrzymanie maszyny w dobrym stanie.”

Przy wszystkich pracach zwiazanych z ustawianiem, uruchomieniem, uzbrojeniem,
eksploatacja, zmiang warunkdw eksploatacji i sposobu pracy, konserwacja,
przegladamii naprawami nalezy w stosownym przypadku przestrzegaé okre$lonych

w niniejszej instrukeji procedur wytaczania.

Uzytkownik ponosi odpowiedzialno$¢ za istotny dla technicznego bezpieczenstwa
stan maszyny. Maszyne wolno wtaczy¢ tylko po sprawdzeniu wszystkich urzadzen
zabezpieczajgcych i zapewnieniu catkowitego bezpieczenstwa.*

Nie wolno umieszczad palnych i silnie odbijajacych $wiatto materiatéw na
powierzchni roboczej lasera lub w bezposrednim sasiedztwie maszyny.
Uzytkownik musi zapewnic czystosc i porzadek przy i wokot maszyny,
przeprowadzajac w tym celu odpowiednie kontrole i wydajac polecenia.
Maszyne wolno eksploatowac wytacznie z odpowiednim i sprawnym systemem
odciagu.

Uzytkownik musi zapewni¢ odpowiednie i nierazace os$wietlenie miejsc pracy.
Nalezy unika¢ bezposredniego promieniowania stonecznego.

* Patrz rozdziat "Konserwacja"

2.3 Wymagania wobec operatoréw i serwisantow

Operator urzadzenia musi by¢ osoba petnoletnia. Zabronione jest przebywanie pod

wptywem substancji odurzajacych i substancji spowalniajacych reakcje. Stan zdrowia
operatora musi zezwala¢ mu na obstuge maszyny.

Operator Przy maszynie pracuje operator.

Prace wykonywane przy maszynie przez operatora:

Obstuga
Wkiadanie i wyjmowanie artykutow

Uzytkownik maszyny lub osoba przez niego upowazniona (specjalista) musi
poinformowad operatoréw maszyny o powierzonych mu zadaniach i ewentualnych
bezpieczenstwach przy niewtasciwym postepowaniu. Operatorzy musza zostac
przeszkoleni i poinformowani o wymaganych urzadzeniach ochronnych i $rodkach
ochrony.

Specjalista Prace wykonywane przez specjaliste przy maszynie:

Konserwacja zgodnie z instrukcja obstugi (patrz "Konserwacja")
Ustawienie

Podtaczenie

Pierwsze uruchomienie

Specjalista jest osoba, ktora dzieki swojemu wyksztatceniu zawodowemu,
wiedzy i doswiadczeniu, a takze znajomosci stosownych norm i przepisow moze
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Self Service (samo-
dzielne czynnosci ser-
wisowe)

Personel serwisowy
firmy Trotec

Osoby nieupowaznio-
ne

18

ocenic i wykona¢ powierzone jej prace oraz samodzielnie rozpoznac ewentualne
zagrozenia. Te osoby znaja tres¢ instrukcji obstugi maszyny. Specjalista jest np.
mechanik, elektryk, mechatronik.

Czynnosci w trybie Self Service moga by¢ przeprowadzone samodzielnie przez
uzytkownika.

Moga jednak obowiazywac dodatkowe wymagania wobec personelu, ktore zostaty
opisane w instrukcji obstugi ,Self-Service”.

Prace wykonywane przy maszynie przez serwisantéw firmy Trotec:

e Prace serwisowe i naprawcze

Osobom nieupowaznionym nie wolno przebywac w poblizu maszyny.
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2.4 Tabliczki ostrzegawcze i informacyjne

Naklejki ostrzegawcze i informacyjne sa umieszczone w miejscach urzadzenia, ktére przed uruchomieniem lub podczas
pracy moga stanowic zrédto zagrozenia. Dlatego nalezy zwracac szczegblng uwage na wskazéwki na tabliczkach.

Utrata lub uszkodzenie naklejek ostrzegawczych i bezpieczeristwa
Jesli na maszynie brakuje naklejek ostrzegawczych i bezpieczenstwa lub sg one uszkodzone, uzytkownik moze ich nie

rozpoznad lub btednie zinterpretowac. Istnieje ryzyko obrazen.

o W przypadku utraty lub uszkodzenia naklejek nalezy je niezwtocznie wymienic.

oAby uzyskadinformacje, nalezy skontaktowac sie z wiasciwym partnerem handlowym.
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Tabliczki ostrzegaw-
czeiinformacyjne we

NIEBEZPIECZENSTWO - PROMIENIO-
WANIE LASEROWE KLASY 4, PO OTW-
ARCIU | OBEJSCIU ZABEZPIECZEN
UNIKAC NAPROMIENIENIA OKA LUB
SKORY PRZEZ PROMIENIOWANIE
BEZPOSREDNIE LUB ROZPROSZONE

0STROZNIE - PROMIENIO-
WANIE LASEROWE KLASY
2, PO OTWARCIU NIE
WOLNO PATRZEC NA
WIAZKE

SKLASYFIKOWANO ZGODNIE Z EN
60825-1:2014 Bezpieczenstwo urzadzen
laserowych - Czes¢ 1: Klasyfikacja
urzadzen i wymagan

Emitowana dtugo$é (emitowane dtugos-
ci) fali: 10,6 um

Maksymalna moc wiazki laserowej: 60 W

SKLASYFIKOWANO ZGODNIE Z EN
60825-1:2014 Bezpieczenstwo urzadzen
laserowych - Czes¢ 1: Klasyfikacja urzadzen i
wymagania

Emitowana dtugo$¢ (emitowane dtugosci) fali:
630 - 680 nm

Maksymalna moc wyj$ciowa promieniowania
laserowego: 1 mW

wnetrzu

2.5

Niebezpieczenstwo
spowodowane przez

> B> > B>

Centralny punkt uziemienia w prawe;j
dolnej pokrywie bocznej:

Pod ostong zrédta lasera

Po prawej stronie zrodta lasera

Pod ostong zrédta lasera

Powyzej okienka ochronnego

Urzadzenia zabezpieczajace

wiazke lasera

20

10
‘ 100-240VAC 50/60HZ

11

> B

L—

2

4

OSTROZNIE - PROMIENIO-
WANIE LASEROWE KLASY
2, PO OTWARCIU NIE
WOLNO PATRZEG NA
WIAZKE

SKLASYFIKOWANO ZGODNIE Z EN
x A

Niesprawne urzadzenia ochronne i zabezpieczajace moga by¢ przyczyna szkdd
osobowych i materialnych.

« Komponenty urzadzenia zabezpieczajgcego musza by¢ oryginalnymi
komponentami firmy Trotec i przy ich wymianie wolno stosowac wytacznie
oryginalne czesci firmy Trotec.

o Niewolno usuwac z maszyny wytacznika bezpieczefstwa z blokada i oston
ochronnych, a takze nie wolno nimi manipulowac lub dezaktywowac. Musza one
by¢ zawsze sprawne.
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o W przypadku stwierdzenia lub podejrzewania usterki urzadzen ochronnych
i urzadzen zabezpieczajacych nalezy odtaczyé maszyne od zasilania energia
elektryczna.

o Uszkodzone urzgdzenia ochronne musza by¢ niezwtocznie wymienione przez
technika firmy Trotec.

2.5.1  Widok ogdlny maszyny

T T

o

Nr.  Opis Nr.  Opis

1 | Ostona zrodta lasera Ostona boczna prawa gorna

Pokrywa z podgladem Wytacznik kluczykowy

Pokrywa przednia Wytacznik awaryjny

Wskaznik emisji

O | 0| N | O

Wytacznik gtéwny

gl M| W] N

Ostona boczna prawa dolna

2.5.2  Wytacznik gtowny

Wytacznik gtéwny po prawej stronie maszyny odtacza maszyne od gtéwnego zasilania
lub podtacza ja do niego.
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2.5.3  Wytacznik z kluczem

Obrot wytacznika kluczykowego w potozenie ,0” powoduje odtaczenie
silnika, Zrédta lasera i uktadow elektronicznych od napiecia. Powoduje to
natychmiastowe zatrzymanie maszyny i wytaczenie zrodta lasera. Obstudze
maszyny przez osoby nieupowaznione mozna zapobiec poprzez wyjecie
kluczyka z wytacznika kluczykowego.

2.5.4  Wytacznik awaryjny

Nacisniecie wytacznika awaryjnego powoduje natychmiastowe zatrzymanie maszyny
i wytaczenie Zrédta lasera. Bieg wigzki lasera zostaje przerwany i zostaja zatrzymane
wszystkie ruchy.

Skwitowanie wytacznika awaryjnego
1. Przed skwitowaniem wytacznika awaryjnego nalezy usunac
zagrozenie.

2. W celu odblokowania nalezy obroci¢ wytacznik awaryjny w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara az do momentu, gdy sie

pojawi zielone oznaczenie.

3. Ponownie uruchomi¢ maszyne laserowa za pomocg wytgcznika
kluczykowego.

2.5.5  Wskaznik emisji

System laserowy jest wyposazony we wskaznik emisji na panelu sterowania (patrz Pole
przyciskow).

2.5.6  Przystona

Jesli obwodd bezpieczenstwa lasera zostanie otwarty, przestona bezpieczenstwa
na Sciezce wiazki lasera natychmiast sie zamknie. Przerwanie wiazki nastepuje
mechanicznie.

2.5.7  Wytaczniki bezpieczenstwa z blokada

Pozycja zamkniecia pokrywy z podgladem, lewej gornej ostony bocznej, pokrywy
przedniej oraz ostony zrodta lasera z tytu maszyny jest monitorowana za pomoca
wytacznikow bezpieczenstwa z blokada. Przy otwartych lub brakujgcych urzadzeniach
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ochronnych uruchomienie maszyny nie jest mozliwe. Laser pilotujacy pozostaje jednak
aktywny.

2.5.8 Ostona z wziernikiem

Pokrywa z podgladem jest dostosowana do typu lasera i chroni przed emisja
niebezpiecznego promieniowania laserowego.

Nalezy regularnie sprawdzac¢ pokrywe z podgladem pod katem uszkodzen (zarysowan,
przypalen itp.). Maszyne uruchamiaé wytacznie z nienaruszona pokrywa (patrz "Plan
konserwacji", strona 78).

2.5.9  Ostony

Pokrywa przednia, cztery ostony boczne oraz ostony Zrédta lasera i optyki stuza zarbwno
jako zabezpieczenie przed promieniowaniem laserowym, jak i przed zagrozeniami
mechanicznymi i elektrycznymi. Aby zapewnic¢ bezpieczna prace, wszystkie ostony
musza by¢ zawsze zamontowane, zamkniete i prawidtowo zabezpieczone.

2.5.10 Postepowanie w przypadku uszkodzonego urzadzenia ochronnego

Podejrzewane lub stwierdzone nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenia urzadzen
zabezpieczajgcych i ochronnych moga spowodowac szkody osobowe lub uszkodzenie
maszyny. Dlatego nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

1. Nacisna¢ wytacznik awaryjny.
2. Odtaczy¢ maszyne od gtéwnego zasilania energig elektryczna.

3. Skontaktowac sie z najblizszym oddziatem wsparcia technicznego.

2.6 Wtorne (posrednie) zagrozenia

2.6.1  Zagrozenie pozarem

Wystepuje niebezpieczenstwo wybuchu pozaru spowodowanego przez gazy i obrébke
materiatéw tatwopalnych. Jesli wigzka lasera padnie na lekko palny materiat, jak np.
papier, moze to doprowadzi¢ do jego zapalenia i pozaru.

Ponadto moze dojs¢ do zaptonu gazdw, ktdre powstaja pod obrabianym materiatem,
jesli nie sa spetnione wymogi dotyczace systemu odciagu. W przypadku nieprawidtowej
pielegnacji i czyszczenia systemu wstepuje podwyzszone ryzyko powstania ptomieni.

Aby zminimalizowac ryzyko pozaru, nalezy wdrozy¢ nastepujace $rodki:
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o Niewolno eksploatowac urzadzenia bez nadzoru.
o Precyzyjne ogniskowanie na powierzchni obrabianego przedmiotu.

o Stosowac odpowiedni system odciagu w celu zminimalizowania lub wykluczenia
mozliwosci powstania ptomieni (patrz "Wymogi wobec systemu odciagu”,
strona 31).

o Przechowywac gasnice CO, w dostepnym miejscu i zamontowac ja w bezposrednim
sasiedztwie urzadzenia.

o Przed wigczeniem lasera nalezy koniecznie sprawdzi¢, czy na drodze wiazki lasera
nie znajduja sie materiaty tatwopalne.

o Regularnie sprawdzad szczeliny wentylacyjne wewnatrz urzgdzenia pod katem
uszkodzen, zabrudzen lub blokady (np. przez pozostatosci po cieciu).

2.6.2  Gazy,oparyipyty

W zaleznoSci od obrabianych materiatéw i wybranych parametrow podczas obrébki
laserowe] moga powstac gazy, opary, aerozole lub pyty. W przypadku pewnych
materiatow te produkty uboczne moga byc trujace. W odosobnionych przypadkach
powstate wskutek reakeji produkty moga by¢ pytami przewodzacymi prad. Jesli
przedostana sie one do instalacji elektrycznej, moga spowodowac zwarcia oraz szkody
osobowe i materialne.

Uzytkownik ma obowiazek zapewnienia odpowiedniego systemu odciagu i
przestrzegania stosownych wytycznych, aby nie spowodowac zagrozen dla oséb i
Srodowiska naturalnego. Wskazdwki sa na przyktad zawarte w wytycznej VDI 2262 1-3
,Luftbeschaffenheit am Arbeitsplatz” (,Charakterystyka powietrza w miejscu pracy”).

Ponadto operator ma obowigzek zapewnienia, ze na optycznych uktadach do obrébki
laserowej nie beda osadzaty sie gazy, opary lub pyty. Zanieczyszczenie optycznych
uktadow do obrébki moze skutkowac zmniejszeniem mocy, niezadowalajgcymi
wynikami obrébki i uszkodzeniem urzadzenia.

2.6.3  Zagrozenia zwigzane z uszkodzonym uktadem optycznym

Uszkodzenie
komponentow
optycznych

24

Zabrudzone komponenty optyczne pochtaniaja promieniowanie laserowe i wskutek
tego moga zostac zniszczone. W przypadku pekniecia, uszkodzenia lub termicznego
zniszczenia soczewek emitowane sg szkodliwe dla zdrowia czastki.

o Zwierciadta kierujace bieg wiazki laserowej i komponenty optyczne nalezy
regularnie czyscic.

o Nalezy zachowac szczegdlna ostroznosc¢ przy obchodzeniu sie z komponentami, ich
mocowaniu i czyszczeniu.

e Przy obchodzeniu sie z komponentami optycznymi nalezy zawsze stosowac
réwnomierny nacisk i nie obcigzac ich z jednej strony.

o Do czyszczenia powierzchni nie wolno stosowac zadnych narzedzi ani twardych
przedmiotow.

o Nie dotyka¢ powierzchni soczewki palcami.

o Szmatke do czyszczenia wolno uzywac tylko jeden raz.
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Porysowana

lub uszkodzona
powierzchnia so-
czewki

Rozktad
termiczny

Uszkodzone soczewki

e W przypadku pekniecia, uszkodzenia oraz termicznego zniszczenia soczewek
nalezy podja¢ odpowiednie $rodki ochronne (patrz "Srodki ochrony w przypadku
uszkodzenia elementédw optycznych").

o Utylizacje nalezy przeprowadzac zgodnie z obowiazujacymi lokalnie przepisami.

e Porysowanych soczewek lub soczewek z widocznymi wtopieniami nie wolno dalej
uzywac.

Nalezy mie¢ na uwadze, ze rysy na powtoce moga spowodowaé emisje niewielkich ilosci
substangji toksycznych, ktore w przypadku ich wdychania lub potkniecia moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia.

Przy rozktadzie termicznym powstaja opary tlenku selenu i cynku. Przy wdychaniu
lub potknieciu wystepuje ryzyko zatrucia. Na rozktad termiczny selenku cynku (ZnSe)
wskazujg osady biatego lub czerwonego proszku i nieprzyjemny zapach.

Uszkodzone komponenty optyczne wykonane z selenku cynku (ZnSe) powoduja
powstanie pytow i oparéw, ktérych nie wolno wdychad. Pyt moze ponadto spowodowad
podraznienie oczu, skory i uktadu oddechowego. Jesli dojdzie do uszkodzenia soczewki
podczas pracy, przy jej demontazu i czyszczeniu nalezy zachowac podwyzszona
ostroznosc.

2.6.4  Srodki ochrony w przypadku uszkodzenia elementéw optycznych

Srodki ochronne w przypadku rozktadu termicznego i porysowanych lub
zniszczonych soczewek

o Stosowanie maski ochronnej ( np. FFP2) lub filtréw ochrony drég oddechowych
podczas utylizacji, aby zapobiec wdychaniu lub potknieciu toru.

o Po kontakcie z porysowana powtoka nalezy doktadnie umyc¢ rece.

Srodki ochronne w przypadku pekniecia soczewki
o W przypadku wykrycia nieprzyjemnego zapachu nalezy wytaczy¢ urzadzenie.
o Nalezy wstrzymac oddech i natychmiast opusci¢ miejsce montazu maszyny.
o Odczekac co najmniej 30 minut, az reakcja ustapi.

o Nosi¢ odpowiednig odziez ochronna (maska chronigca drogi oddechowych, okulary
ochronne, kombinezon ochronny i gumowe lub plastikowe rekawice).

o Zapewni¢ wentylacji.
e Przy ponownym zblizeniu sie do maszyny zwraca¢ uwage na nieprzyjemne zapachy.
o Wyjac wszystkie odtamki soczewki.

o Unika¢ wzniecania kurzu.
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UTYLIZACJA

Zebrac¢ na sucho pyt ZnSe i soczewke, a nastepnie umiescic je wraz z odtamkami
soczewki, miotetka, topatka i odziezg ochronna w szczelnie zamykanych pojemnikach
N plastikowych workach i poddac utylizacji jako odpady niebezpieczne.

Nie wyrzucad elementéw optycznych wraz z odpadami domowymi ani dopusci¢ do
przedostania sie do ich kanalizacji lub innych ciekéw wodnych.

Utylizacje nalezy przeprowadzad zgodnie z obowigzujacymi lokalnie przepisami.

Odbicie wigzki lasera W odniesieniu do odbicia wigzki lasera obowiazuje nastepujace prawo odbicia: kat
padania = kat odbicia

Nr Opis

1 | Kierunek odbicia: wiazka lasera odbita na ptaskiej powierzchni.

Kierunek odbicia: wigzka lasera odbita na pochytej powierzchni.

Odbicie rozproszone: wiazka lasera odbita na szorstkiej powierzchni.

Nl w N

Kierunek odbicia: wigzka lasera odbita poziomo na gtadkiej powierzchni.
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2.7 Postepowanie w razie awarii

Zachowanie w przy- o W razie pozaru: Zwalczaé pozar za pomoca gasnicy CO,, o ile mozna to wykonywac
padku w bezpieczny sposob.
awarii o Pozagaszeniu pozaru i przed ponownym uruchomieniem systemu nalezy wezwac

serwis techniczny firmy Trotec Laser GmbH.

o W razie wystapienia nieprawidtowosci przy pracy maszyny nalezy nacisnaé
wytacznik awaryjny i wytaczyé maszyne.

o Wstosownym przypadku odtaczy¢ maszyne od gtéwnego zasilania energia
elektryczna.

o Nalezy poinformowac petnomocnika ds. bezpieczerstwa laserowego i swojego

przetozonego.
o Wykonanie napraw nalezy powierzac wytgcznie technikom serwisu firmy Trotec
Laser GmbH.
Postepowanie przy o Jedli promieniowanie laserowe spowodowato uszkodzenie wzroku, z osoba
wypadkach, pierwsza poszkodowana nalezy niezwtocznie udac sie do okulisty.
pomoc o Osoba niosaca pierwsza pomoc musi pamietac o wiasnym bezpieczenstwie.

o Odtaczyc urzadzenie od pradu i zabezpieczy¢ przed ponownym wtaczeniem:

- Wyjac kluczyk z przetacznika kluczykowego.
- Odtaczyc kabel zasilajacy.

o Usunac osobe poszkodowana ze strefy zagrozenia i udzieli¢ jej pierwszej pomocy.

o Wezwac pogotowie ratunkowe!
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3 DANE TECHNICZNE
Dane techniczne zawiera zatacznik do niniejszej instrukcji obstugi.
3.1 Wymiary i masa
e — T 5T
< Uiy
g o o = &
! E_/ A\ ]
C D
Opis Wymiar
A | Wysokos¢ - otwarta 1682 mm
B | Wysoko$¢ - zamknieta 1155 mm
C | Gtebokosc¢ 1155 mm
D | Szerokos¢ 1520 mm
Masa ok. 275 kg
3.2 Poziom emisji hatasu
Poziom emisji hatasu przez maszyne nie przekracza 80 dB. Maszyne wolno uzytkowac
bez stosowania sSrodkéw ochrony stuchu.
28
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33 Podtaczenie do sieci

Zalecenia wobec Klient
komputera PC o System operacyjny: Windows, Linux lub Mac (dostep przez Internet)
e Rozdzielczo$¢ ekranu: min. 1920 x 1080 (FullHD)

o Najnowsza wersja przegladarki Chrom

e RAM: min. 16 GB

Siec

o Szybkos¢ transferu danych 100 Mbit/s
e Przynajmniej CAT5e

e WLAN: 2,4 GHz lub 5 GHz

3.4 Przytacze komputera

Podtaczy¢ maszyne za pomoca kabla sieciowego do ztacza lokalnej sieci lub
bezposrednio do komputera (patrz rozdziat "Ogdlny widok maszyny").

Ustawienia sieciowe nalezy wprowadzi¢ przy pierwszym uruchomieniu maszyny.

]

——

Przyktadowa ilustracja

WSKAZOWKA

Informacje o przytaczach znajduja sie w rozdziale "Widok ogdlny urzadzenia".
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3.5 Wymogi wobec elektrycznego przytgcza maszyny

WSKAZOWKA

o Nalezy sie upewnic, ze w gniazdku zasilania wystepuje odpowiednie dla maszyny
laserowe] napiecie, czestotliwosc¢ i natezenie pradu.

o Nalezy uzywac oddzielnych obwoddw pradowych dla grawerki laserowej i systemu
odciagu.

o Komputer nalezy zamontowac w tym samym obwodzie, co grawerka laserowa, aby
uniknaé wzajemnych zaktocen elektromagnetycznych.

Szkody spowodowane wskutek niewystarczajgcego lub nieprawidtowego zasilania
energia elektryczna nie sa objete gwarancja.

Szumy elektryczne lub niestabilny prad oraz skoki napiecia moga spowodowaé
zaktocenia dziatania uktadow elektronicznych maszyny laserowej lub ich uszkodzenie.
Zalecamy podtaczenie maszyny laserowej do dedykowanego przewodu pradowego.

Zdecydowanie zaleca sie stosowanie wtyczek z ttumikiem przepie¢ w celu ochrony
komputerow.

Jesli w miejscu montazu maszyny wystepuja wahania zasilania energia elektryczna,
wytaczenia pradu lub czeste zaniki zasilania, moze by¢ konieczny montaz stabilizatora,
systemu zasilania awaryjnego (UPS) lub zapasowego generatora. Przy instalacji tych
urzadzen nalezy sie upewnié, Ze spetniaja one wymogi maszyny laserowej dotyczace
zasilania energia elektryczna.

Moc lasera 60 W

Napiecie 100-240V
Bezpiecznik 16 A (wbudowany, resetowalny)
Pobdér mocy AC 1000 W

*T = zwtoczny

30
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3.6 Wymogi wobec systemu odciaggu

/N\ OSTRZEZENIE
Zagrozenie wskutek emisji trujgcych gazéw, opardw i pytéw

Podczas obrébki materiatow moga powstad trujace i szkodliwe dla zdrowia gazy, opary i
pty.

Urzadzenie wolno uzytkowac wytacznie ze sprawnym i dopasowanym do
obrabianych laserem materiatéw systemem odciggu.

L]

Nalezy zasiegnac informacji u producenta materiatu o mozliwych skutkach
toksycznych materiatu.

WSKAZOWKA

Lasera mozna uzywac wytgcznie z prawidtowo zamontowanym i dziatajgcym
systemem odciagu. Uszkodzenie systemu spowodowane brakiem systemu odciagu
lub korzystaniem z nieprawidtowych urzadzen odciagowych nie jest objete zadna
gwarancja.

Zalecane systemy od-  Informacje o kompatybilnych systemach odciggu mozna znalez¢ na naszej stronie
ciagu internetoweyj:

https://www.troteclaser.com/pl/helpcenter/machines/exhaust-systems/kompatybilne-
uklady-wydechowe

Zalecamy konsultacje z wykwalifikowanymi pracownikami firmy Trotec.

WSKAZOWKA

Nalezy przestrzega¢ wskazoéwek dotyczacych obstugi i konserwacji podanych w
instrukeji obstugi systemu odciagu.

Dane techniczne od- Dane techniczne odpowiednich systemoéw odciagu mozna znalezZé na naszej stronie
powiednich syste- internetoweyj:
mow odciagu

https://www.troteclaser.com/pl/centrum-wsparcia/pobrania

Minimalne wymaga- Maszyna Efektywne natezenie przeptywu Cisnienie [Pa]
nia wobec systemu powietrza [m?/h]

odciagu dla standar- 340 400 4200
dowych zastosowan

Punktem pomiaru natezenia przeptywu powietrza i cisnienia jest przytacze odciagu po
stronie maszyny. Straty ci$nienia spowodowane przez maszyne laserowa, wktadki stotu,
weze lub rury lub filtry systemu odciagu musza zostac okreslone i uwzglednione przez
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3.7

32

Materiaty

A

uzytkownika przy wyborze odpowiedniego systemu odciggu. Dotyczy to w szczegdlnosci
sytuacji, gdy nie sg uzywane systemy odciagu zalecane przez Trotec Laser GmbH.

Urzadzenia musza wykorzystywac odpowiednie, zréznicowane stopnie filtrowania, aby
skutecznie i niezawodnie usuwac zanieczyszczenia i pyt. Nalezy przestrzegac lokalnych
wytycznych dotyczacych dopuszczalnych poziomow.

Wydajny system odciagu zapobiega skroceniu zywotnosci uktadow optycznych i
komponentéw mechanicznych, pogorszeniu jakosci ciecia oraz zmniejszeniu mocy
promieniowania laserowego oddziatujacego na detal wskutek obecnosci opardow i
pytéw w maszynie.

WSKAZOWKA

Dostepna do zastosowania moc odciggu zmniejsza sie m.in wskutek zaginania, matej
Srednicy i duzej dtugosci wezy.

Nalezy przestrzegac ponizszych wskazéwek:

- Unikac zaginania wezy.

- Stosowac krétkie weze.

- Stosowac weze o jak najwiekszej $rednicy.

Zastosowania, przy ktorych powstaja duze ilosci pytéw lub gazéw, wymagaja
stosowania wydajnego systemu odciggu.

W takim przypadku nalezy koniecznie zasiegnac porady u sprzedawcy maszyny.

/N\ OSTRZEZENIE

Niedozwolone materiaty:

o Skoraiimitacje skory zchromem (VI)
o Widkna weglowe (wegiel)

o Polichlorki winylu (PCW)

o Polibutyral winylu (PBW)

o Politetrafluoroetylen (PTFE/Teflon)

e Tlenkiberylu

o Oftéw

o Melamina

o Materiaty zawierajace halogeny (fluor, chlor, brom, jod i astat), chlorowana zywica
epoksydowa lub Zywice fenolowe.
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W przypadku ponizszych materiatow nalezy zachowac ostroznos¢ (patrz
"Wskazdwka", strona 34):

e Mangan
e« Chrom
e Nikiel

e Kobalt
e Miedz

e Przy obrdbce materiatéw okreslanych jako ,zmniejszajace palnos¢”, gdyz czesto
zawierajg one brom.

Nalezy przeprowadzié test obrébki z odpowiednig konfiguracja.

A_

Powazne obrazenia ciata lub szkody materialne.

Stosowanie niedozwolonych lub niezaakceptowanych materiatéw wymienionych na
powyzszej liScie moze prowadzi¢ do powaznych szkdd osobowych lub materialnych i
powoduje utrate waznosci gwarancji.

Nalezy stosowac wytacznie dozwolone i zaakceptowane materiaty.

A_

Zagrozenie przez wigzke lasera

Niewidoczne promieniowanie laserowe z materiatow odblaskowych moze spowodowac
szkody osobowe i materialne.

o Poddawac obrébce materiaty zgodnie z przeznaczeniem maszyny.
e Zachowac szczegblna ostroznosc w przypadku obrobki powierzchni wklestych i
wypuktych.

e Nie umieszczac zadnych przedmiotow oprocz detali na powierzchni roboczej ani w
obszarze roboczym.
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34

WSKAZOWKA

Nalezy skontaktowad sie z naszym doswiadczonym specjalista ds. aplikacji lub naszym
najblizszym dystrybutorem w przypadku, gdy uzytkownik:

o ma watpliwosci odnosnie obrébki materiatu,
o chce uzupetni¢ informacje o dodatkowe materiaty lub jego zdaniem materiat nie

zostat wymieniony.

W przypadku materiatéw, w przypadku ktérych wymagana jest ostroznosé, zalecane jest
wykonanie test obrobki z odpowiednia konfiguracja.

Firma Trotec Laser GmbH nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za skutki obrébki
laserowe] wszelkich materiatow, szczegdlnie w zastosowaniach w medycynie i farmacji.

Bez pisemnej akceptacji firma Trotec Laser GmbH nie ponosi odpowiedzialnosci i
gwarancja traci waznosc.
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3.7.1  Lista materiatéw

Materiat Ciecie Grawerowanie ~ Znakowanie
Metale
Aluminium
Aluminium anodyzowane v

Chrom, chromowane powierzchnie

Metale szlachetne

Stal szlachetna

Powlekany metal (lakierowany) v

Mosiadz

Miedz

Tytan

Materiat Ciecie Grawerowanie ~ Znakowanie

Tworzywa sztuczne

Kopolimer akrylonitrylo-butadieno-styrenowy (ABS)

Akryl (PMMA), np. Plexiglas®, przezroczysty

Akryl (PMMA), np. Plexiglas®, kolorowy

Guma (guma do pieczatek)

Poliamid (PA)

Politereftalan butylenu (PBT)

Poliweglan (PC), przezroczysty

Poliweglan (PC), kolorowy

Polietylen (PE)

Poliester (PES)

Politereftalan etylenu (PET), przezroczysty

Polietylenotereftalan (PET), kolorowy

Poliimid (PI)

Polipropylen (PP)

Polisulfid fenylenu (PPS)

Polistyren (PS), przezroczysty

Polistyren (PS), kolorowy

Poliuretan (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

Pianka (bez PCW)
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Materiat Ciecie Grawerowanie  Znakowanie

Inne materiaty

Drewno v v

Lustro v

Kamien v

Papier (biaty) v

Papier (kolorowy) v v
Artykuty spozywcze v

Skéra v v

Tekstylia v v

Szkto przezroczyste v

Szkto kolorowe v

Ceramika v v
Karton v v

Korek v v

Ere[:fzraty do znakowania (na metalu lub ceramice/szkle), np. mar- N

Soli

3.8 Maksymalna zywotno$¢ maszyny

Przy prawidtowym uzytkowaniu zywotno$¢ urzadzenia wynosi 10 lat. Wymogiem jest
regularna konserwacja urzadzenia. Aby méc uzytkowac urzadzenie przez dtuzszy czas,
konieczne jest wykonanie generalnego przegladu przez producenta.
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Ogdlny widok maszyny

z OGOLNY WIDOK MASZYNY
41  Widok ogblny maszyny
Nr.  Opis Nr.  Opis
1 | Pokrywa z podgladem 6 | Modutl/O
2 |0sX 7 | Prawa pokrywa boczna
3 | Pokrywa przednia 8 | Panel sterowania
4 | Oswietlenie wnetrza LED 9 | Gtowica robocza
5 | N6zki poziomujace/rolki
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Ogdlny widok maszyny

o |
60—

Nr.  Opis

Nr.  Opis

1 | Wytacznik awaryjny 5 | Tabliczka znamionowa

2 | Wytacznik kluczykowy 6 | Tylna klapka serwisowa

3 | Ostona Zrodta lasera 7 | Ztacze do weza odciagu

4 | Przytacze zasilania 8 | Lewa pokrywa boczna
@

nE Nk 2k

QOO0

Nr.  Opis

1 | Wytacznik gtowny

4

Ztacze systemu odciagu (EXT CTRL)

2 | Ztacze systemu odciggu (EXHAUST Legacy)

5

Ztacze LAN

3 | Ztacze USB
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Ogdlny widok maszyny

Nr. | Opis

1 | Uchwyt kamery VPC (opcjonalny) Zwierciadto nr3

Uszczelka Sruba radetkowana

Tubus soczewki Waz do nadmuch powietrza

| Nl OO ;g

N ow N

Uchwyt dyszy Dysza

4.2 Pokrywa przednia do czyszczenia

WSKAZOWKA

Pokrywa przednia jest zabezpieczona wytgcznikami bezpieczenstwa z blokada.

Zamkna¢ pokrywe przednia przed uruchomieniem maszyny, aby umozliwic jej prace.

Maszyna jest wyposazona w pokrywe przednia. Pokrywe przednia mozna
otworzy¢ za pomoca klucza imbusowego. Umozliwia to czyszczenie
wnetrza za pomoca miotty.
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Ogdlny widok maszyny

Metalowe kotki do centrowania stotu do ciecia o strukturze
plastra miodu na aluminiowym stole do ciecia z listwami

Aluminiowy stét do ciecia z listwami

40

Stot roboczy sktada sie z aluminiowego stotu do ciecia z
listwami i stotu do ciecia o strukturze plastra miodu. Oba
stoty sa potgczone w jedna cato$¢ za pomocg metalowych
kotkdw, co zapewnia ich doktadne dopasowanie. W razie
potrzeby stoty mozna rozdzieli¢ i uzywac oddzielnie.
Liczba zamontowanych listew moze by¢ dowolnie
zmieniana.
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Ogdlny widok maszyny

4.4 Soczewka

é /N\ PRZESTROGA
Nalezy uzywac wytacznie soczewki wymienionej ponizej

Uzycie soczewki innej niz dopuszczona moze spowodowac obrazenia ciata i
uszkodzenie maszyny.

o Nalezy uzywac wytgcznie 2-calowej soczewki dopuszczonej w instrukgji.

Nr. | Opis Nr.  Opis

1 | Uszczelka 4 | Gwint do uchwytu dyszy
2 | Tubus soczewki 5 | Wyciecie na oryginalne narzedzie pomocnicze
3 | Soczewka 6 | Pierscien zaciskowy

4.5 Dysze

g3 mm

Krotka dysza o matej Srednicy

Generuje silny, ukierunkowany strumien powietrza bezposrednio
na miejsce ciecia. Idealna do ciecia drewna, poniewaz zapobiega
powstawaniu sadzy.

26 mm

Krotka dysza o duzej $rednicy

Zapewnia tagodniejszy, szerszy strumien powietrza, ktory nie jest
skierowany bezposrednio na miejsce ciecia. Idealna do ciecia
akrylu. Zapewnia podczas grawerowania (np. drewna) rownomierne
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Ogolny widok maszyny

42

rozprowadzanie i odsysanie czastek oraz dymu, co skutkuje czystymi
grawerunkami bez sladéw dymu.
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5 TRANSPORT

51  Wskazdéwki dotyczace bezpieczenstwa

Zagrozenie zmiazdzeniem przez spadajace czesci podczas transportu

Maszyna jest bardzo ciezka. Moze dojs¢ do Smiertelnych obrazen ciata.

e Przed transportem wewnetrznym nalezy rozpakowaé maszyne z opakowania
transportowego (drewnianej skrzyni).

o Nalezy przestrzegac instrukeji dotyczacych przygotowania do transportu
wewnetrznego zawartych w niniejszej instrukcji.

o Podczas transportu wewnatrzzaktadowego maszyny nalezy zawsze korzystac z
punktéw podnoszenia do wézka widtowego.

o Niewolno przebywac pod zawieszonymi tadunkami.

o Nalezy nosi¢ odpowiednie srodki ochrony indywidualnej (rekawice ochronne,
okulary ochronne, obuwie ochronne, kask itp.)

o Urzadzenie nalezy przemieszczad tylko przy zachowaniu najwyzszej starannosci i
ostroznosci.

e Podczas transportu nalezy miec¢ na uwadze Srodek ciezkosci (ryzyko przewrécenia).

o Nalezy przestrzega¢ symboli obstugi (np. transportowac urzadzenie wytacznie w
pozycji pionowej).

o Zabezpieczy¢ urzadzenie przed zeslizgnieciem sie na bok lub przewréceniem.

o Transport nalezy przeprowadzac jak najostroznie;.

o Unikac¢ wibracji.

o W przypadku transportu morskiego urzadzenie musi by¢ szczelnie zapakowane i
zabezpieczone przed korozja.

o Transport na zewnatrz powinien odbywac sie tylko w zadaszonych pojazdach lub
odpowiednio zabezpieczonych przed wptywem czynnikow atmosferycznych.

o Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ za pomoca paséw i lin, pozostawiajac
wystarczajaca odlegtosc od innych przedmiotéw.

o Niewolno umieszczac ani przechowywac zadnych ciezkich przedmiotéw na
urzadzeniu lub jego komponentach.

52 Stan w momencie dostawy

O ile w umowie nie ustalono inaczej, maszyna jest dostarczana w drewnianej skrzyni.
Oprocz maszyny laserowej w opakowaniu znajduja sie wszystkie akcesoria. Maszyne
wolno transportowac tylko w oryginalnym opakowaniu.
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/N\ PRZESTROGA
Podczas transportu skrzynia transportowa moze sie przesunac lub wywrocié, jesli nie

zostanie zabezpieczona w odpowiedni sposob.

Znaki manipulacyjne

na opakowaniu:
T Chronié przed wilgocia! I Delikatne towary.
T T Garal . Nie ukladac w stos!
—
I .

5.3  Temperatura i wilgotnos¢

Warunki transportu

Temperatura transportu -10°C do +40°C
(temperatura otoczenia):

Wilgotnos¢ wzgledna: Maks. 70%, bez kondensacji

o Nalezy unika¢ znacznych wahan temperatury.

Warunki przechowywania

Temperatura eksploatacji 0°C do +30°C
(temperatura otoczenia):

Wilgotnos¢ wzgledna: Maks. 60%, bez kondensacji

o Nalezy unikac¢ znacznych wahan temperatury.

5.4 Narzedzia potrzebne do roztadunku i transportu

Wymagany sprzet po- + Roztadunek - wozek widtowy
mocniczy « Transport - wozek widtowy

Przed transportem za pomocg wozka widtowego nalezy spetnic¢ nastepujace
wymagania:

h trotec / SETTING NEW STANDARDS



Transport

e Wszystkie potaczenia sa odtgczone

o Wszystkie ruchome czesci sg przymocowane do nieruchomych i odpowiednio
stabilnych czesci ramy

Maszyna moze byc transportowana przy uzyciu punktéw podnoszenia.

Nalezy przestrzegad nastepujacych warunkdw transportu:

e Maszyne nalezy podnosic¢ i transportowac w oznaczonych punktach pod nadzorem
drugiej osoby.

5.5 Miejsce przechowywania

o Maszyne nalezy przechowywa¢ w opakowaniu az do jej montazu lub instalacji.

o Miejsce przechowywania musi by¢ suche, wolne od kurzu, materiatéw o dziataniu
zragcym, opardw i palnych materiatow.

o Maszyne nalezy przechowywa¢ w magazynie lub opakowang przy uzyciu

odpowiednich materiatéw chroniacych przed wptywem czynnikdw
atmosferycznych.

o Niewystawia¢ maszyny na wstrzasy lub wibracje.
o Nalezy unikac ekstremalnych wahan temperatury.
o Szczegblng ostroznosc nalezy zachowac przy pakowaniu zespotow elektronicznych.

o Przy sktadowaniu przez dtuzszy czas wszystkie odstoniete, metalowe czesci maszyny
nalezy posmarowac olejem.

o Nalezy regularnie sprawdzac stan ogolny wszystkich czesci oraz opakowania.
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5.6 Zasady obowigzujace przy kontroli transportu i zgtaszaniu uszkodzen

o Niezwtocznie po dostawie nalezy sprawdzic¢ przesytke pod katem kompletnoscii
wystepowania uszkodzen.

o Przy widocznej zewnetrznie szkodzie transportowej nie nalezy przyjmowac dostawy
lub nalezy ja przyjac tylko warunkowo.

o Nalezy odnotowac zakres uszkodzen na dokumentach przewozowych lub liscie
przewozowym.

o Uszkodzenia, ktdre nie zostaty stwierdzone w momencie dostawy, nalezy zgtosi¢
niezwtocznie po ich wykryciu, gdyz roszczenia z tego tytutu mozna zgtaszaé w
przewidzianym prawem terminie.

5.7 Rozpakowanie maszyny

/N\ OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen z powodu niewystarczajacej stabilnosci maszyny podczas montazu

e Natychmiast po transporcie wewnetrznym nalezy ustawi¢ maszyne na
odpowiednim podtozu przemystowym (gtadkim i nosnym).

e Przesuna¢ maszyne do miejsca ustawienia przy uzyciu rolek transportowych. Nalezy
zachowac minimalne odstepy wokdt maszyny.

o Natychmiast ustawi¢ maszyne na nézkach i wypoziomowac.

é /N\ PRZESTROGA
Szkodliwe dla zdrowia emisje
Zarysowania powtoki soczewki moga powodowac powstawanie toksycznych emisji.

o Obstuga zespotu soczewek moze by¢ wykonywana wytacznie przez specjalistow.
o Zespotsoczewek nalezy natychmiast sprawdzi¢ pod katem uszkodzen.

o Zespotsoczewek nalezy rozpakowac dopiero po instalacji.

é /N\ PRZESTROGA
Ryzyko obrazen podczas rozpakowywania maszyny

Moze doj$¢ do skaleczen od elementow skrzyni lub do obrazer zmiazdzeniowych i
sttuczen w przypadku przewrdcenia sie elementéw.

o Poszczegblne czesci skrzyni nalezy demontowad pojedynczo i zabezpieczac przed
przewréceniem.

o Nalezy nosi¢ odpowiednie srodki ochrony indywidualnej (rekawice ochronne,
okulary ochronne, obuwie ochronne itp.)
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WSKAZOWKA

Do rozpakowania maszyny wymagane sa co najmniej 2 osoby.

Materiaty opakowaniowe nalezy utylizowac w sposéb ekologiczny i zgodnie z
obowiazujacymi lokalnymi przepisami dotyczacymi utylizacji.

Maszyna jest dostarczana w drewnianej skrzyni, w ktérej znajduja sie réwniez
dodatkowe akcesoria. Ponizsze kroki przedstawiaja przeglad rozpakowywania i montazu
lasera.

1. Podniesc¢ drewniana skrzynie do miejsca instalacji maszyny.

2. Otworzy¢ wszystkie zatrzaski drewnianej pokrywy, odchylajac je i obracajac o 90°.
3. Zdjac pokrywe drewnianej skrzyni.

4. Ostroznie usunac przybita poprzeczke z drewnianej skrzyni.

5. Zdjac boczne Sciany drewnianej skrzyni, luzujac metalowe potaczenia.

6. Ostroznie usunac przybite elementy drewniane z nézek poziomujacych.

7. Ostroznie usunac pianke i inne materiaty opakowaniowe.

8. Wyjac skrzynke z akcesoriami i inne elementy znajdujace sie w drewnianej skrzyni.

9. Podnies¢ maszyne laserowa z dna skrzyni (patrz "Transport wézkiem widtowym").

10. Usunad wszystkie gabki i opaski kablowe z wnetrza maszyny.

11. Otworzy¢ skrzynke z akcesoriami.

58 Przestawienie maszyny

é /N\ PRZESTROGA
Zagrozenie odniesieniem obrazen

Komponenty maszyny wolno transportowac tylko w oryginalnym opakowaniu.
Odpowiednio zabezpieczy¢ skrzynie transportowe, aby podczas transportu nie
przesunety sie lub przewrdcity sie.

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw bezpieczenstwa zawartych w
rozdziatach "Bezpieczenstwo

i "Transport".

L]

Przy transporcie na dtuzszym dystansie nalezy stosowac skrzynie transportowe i
odpowiednie zabezpieczenie transportowe.

Nalezy przestrzegac 1. Wytaczy¢ maszyne.
nastepujacych kro-

Ko 2. Odtaczyc¢ wszystkie weze i zewnetrznie podtaczone kable.
ow:

3. Usunac system odciggu.
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48

Ustawi¢ maszyne w nowym miejscu (np. w razie potrzeby przy uzyciu urzadzen
pomocniczych) i ustawi¢ na réwnym, czystym podtozu.

Ustawic¢ maszyne.
Pierwsze uruchomienie instalacji elektryczne;.

Przeprowadzic test dziatania.
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Ustawienie i instalacja

6 USTAWIENIE I INSTALACJA

6.1 Przede wszystkim bezpieczenstwo

Ryzyko obrazen podczas przesuwania maszyny

Na skutek nieprawidtowego przesuwania lub ustawiania maszyna moze sie przewrdcic i
spowodowac obrazenia ciata.

e Maszyne nalezy zawsze przesuwac bardzo powoli i ostroznie.
o Maszyne nalezy zawsze przesuwac za rame maszyny.
o Maszyne nalezy zawsze ustawia¢ na rownym podtozu.

o Gdy maszyna jest ustawiona, nalezy zablokowac rolki.

é /N\ OSTRZEZENIE
Ryzyko wypadku i obrazen wskutek manipulacji

Manipulowanie przy urzadzeniach zabezpieczajgcych lub ich niewtasciwe uzycie moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen lub wypadkdow.

e Niewolno manipulowac przy urzadzeniach ochronnych ani obwodach ochronnych.
o Nalezy regularnie sprawdza¢ dziatanie urzadzen zabezpieczajacych lub obwoddw
ochronnych.

o Maszyne wolno eksploatowac wytacznie ze sprawnymi i w petni zamontowanymi
urzadzeniami ochronnymi lub obwodami ochronnymi.

o Maszyne wolno eksploatowac tylko wtedy, gdy strefa niebezpieczna jest wolna od
0sob.

é /N\ OSTRZEZENIE
Ryzyko wypadku i obrazen z powodu niewystarczajacej stabilnosci

Niewystarczajaca stabilnos¢ moze prowadzi¢ do powaznych obrazen i wypadkow.

o Natychmiast po transporcie wewnetrznym nalezy ustawié¢ maszyne na
odpowiednim podtozu przemystowym (gtadkim i nosnym).

e Przesuna¢ maszyne do miejsca ustawienia przy uzyciu rolek transportowych. Nalezy
zachowac minimalne odstepy wokot maszyny.

o Natychmiast ustawi¢ maszyne na nézkach i wypoziomowac.

o Nalezy nosi¢ odpowiednie srodki ochrony indywidualnej (rekawice ochronne,
okulary ochronne, obuwie ochronne itp.)

trOteC | SETTING NEW STANDARDS 49



Ustawienie i instalacja

6.2 Temperatura i

50

/N\ PRZESTROGA

Ryzyko obrazer spowodowanych materiatem soczewek

Soczewki sa wysokie] jakosci komponentami optycznymi i sa wykonane z selenku cynku
(ZnSe). Uszkodzone komponenty optyczne wykonane z selenku cynku (ZnSe) powoduja
powstanie pytow i oparéw, ktdrych nie wolno wdychaé. Pyt moze ponadto spowodowad
podraznienie oczu, skory i uktadu oddechowego.

o Zespot soczewki nalezy rozpakowac dopiero po wykonaniu instalacji maszyny.

o Soczewki wolno dotykac wytacznie w rekawiczkach i, jesli to mozliwe, wytacznie na
metalowym uchwycie soczewki.

e Podczas obchodzenia sie z soczewkami nie nalezy uzywac zadnych narzedzi.

wilgotnosc

Warunki otoczenia:

Maszyna nie jest przeznaczona do eksploatacji w wilgotnym lub narazonym na eksplozje
Srodowisku ani w miejscu potozonym powyzej 2000 m n.p.m.

Temperatura otoczenia: +15°C do +25°C

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza: 45%-65%, bez kondensacji

WSKAZOWKA

W razie potrzeby nalezy zastosowac klimatyzator w celu zapewnienia odpowiedniej
temperatury.

Musza by¢ spetnione nastepujace warunki:
o Odpowiednie, nierazgce o$wietlenie miejsca pracy.
o Niewystawianie na bezposrednie promieniowanie stoneczne.

o Brakzanieczyszczenia pytem (stopien zanieczyszczenia 2 zgodnie z IEC 60947-1),
kwasami lub gazami korozyjnymi.

o Nie moga wystepowac zadne przeszkody w postaci instalacji elektrycznej, wezy i
przewoddw rurowych.

o Stabilne zasilanie energia elektryczna.
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6.3 Potrzebne miejsce

Tm

Tm

Tm Tm

Zapewnic¢ ostone lub zachowa¢ odpowiednia odlegtos¢ od sciany i sasiednich obiektow.

llustracja urzadzenia moze sie roznic.

6.4 Ustawienie

WSKAZOWKA

Przytacza nalezy wykonac doktadnie w opisanej kolejnosci, poniewaz w przeciwnym
razie tadunki elektrostatyczne moga doprowadzi¢ do uszkodzenia komputera i/lub
elementdéw elektronicznych systemu laserowego.

Nalezy wykonaé 1. Przetransportowac urzadzenie na miejsce montazu zgodnie z opisem zawartym w
nastepujace czynno- rozdziale "Transport".
Sci:

2. Usunac caty materiat transportowy.
3. Usunac wszystkie zabezpieczenia transportowe (jesli wystepuja).

4, Zamontowac oba przytacza systemu odciagu znajdujgce sie z tytu urzadzenia. Ze
wzgleddw bezpieczenstwa przytacza zostaty zdemontowane na czas transportu.

5. Urzadzenie musi by¢ ustawione w pionie.
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6. Upewnic sie, ze ostona z wziernikiem nie jest uszkodzona.
7. Podtaczyc poszczegdlne komponenty elektryczne.

8. Podtaczyé maszyne do sieci.

6.5 Ustawienie

v Narzedzie przygotowane (klucz ptaski 30 mm)

1. Wykrecic¢ wszystkie cztery n6zki, az odstep rolek od
podtoza bedzie wynosit ok. 5 mm.

2. Wypoziomowac maszyne na nézkach i sprawdzic za
poOMOCa poziomicy.

6.6 Przytacza

6.6.1  Podtaczenie do zasilania energia elektryczna

Podtaczyc koniec przewodu zasilajacego do zabezpieczonego gniazdka.

WSKAZOWKA

Uszkodzenie maszyny wskutek nieprawidtowych wartosci napiecia

Urzadzenie mozna uruchomic tylko wtedy, gdy napiecie sieciowe jest zgodne z
napieciem wymaganym do zasilania maszyny, gdyz w przeciwnym razie moze doj$¢ do
uszkodzenia urzadzenia.

Nalezy sprawdzi¢, czy napiecie sieciowe jest zgodne z napieciem wymaganym do
zasilania systemu odciagu.

52
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Podtaczenie dodatkowego wyposazenia

I PODEACZENIE DODATKOWEGO WYPOSAZENIA

7.1 System odciggu

WSKAZOWKA

Uszkodzenie maszyny wskutek nieprawidtowych wartosci napiecia

Urzadzenie mozna uruchomic tylko wtedy, gdy napiecie sieciowe jest zgodne z
napieciem wymaganym do zasilania maszyny, gdyz w przeciwnym razie moze doj$¢ do
uszkodzenia urzadzenia.

Nalezy sprawdzi¢, czy napiecie sieciowe jest zgodne z napieciem wymaganym do
zasilania systemu odciagu.

Podtaczenie 1. Przy stosowaniu oryginalnego systemu odciagu firmy Trotec podtaczy¢ go za
pomoca zatgczonego kabla przytaczeniowego do ztacza w maszynie laserowe;.

2. Wiozy¢ koncowki weza odciagu do przewidzianych do tego celu kréécdw
przytaczeniowych w systemie odciagu i maszynie laserowej. Potozenie zalezy od
systemu odciagu.

3. Podtaczy¢ system odciagu do gniazdka.

WSKAZOWKA

Przestrzegac wskazdéwek dotyczacych obstugi i konserwacji zawartych w instrukgji

obstugi systemu odciagu.
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0cOGC | o

@ Krocee odciggowe

@ Kabel potaczeniowy do urzadzenia laserowego:

i : Preferowane ztacze systemu odciagu Atmos Pure (EXT CTRL) (jesli wystepu-
je);

w przeciwnym razie nalezy uzy¢ ztacza systemu odciagu (EXHAUST);

Atmos Pure 600: Mozna uzy¢ obu ztaczy

i : (patrz "Ogdblny widok maszyny")

€ Przytacze zasilania

O Wytacznik bezpieczenstwa

Przyktadowa ilustracja. Przedstawiony schemat moze sie rézni¢ w stosowanym systemie odciagu.
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8 EKSPLOATACJA

éi% A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Zagrozenie promieniowaniem laserowym
Niewidoczne promieniowanie laserowe od materiatow odbijajacych moze spowodowad
obrazenia lub szkody materialne.

o W maszynie wolno obrabiac wytgcznie materiaty dopuszczone w rozdziale

"Materiaty".

o Laser CO,: Nie stosowac materiatow silnie odbijajacych, takich jak np. aluminium,
chrom, metale szlachetne, folie metalowe, stal nierdzewna, mosiadz, miedz lub
tytan.

e W obszarze obrébki nie wolno umieszczac zadnych przedmiotéw poza obrabianymi
elementami, np. na powierzchni roboczej lub w obszarze roboczym.

o Zachowac ostroznos¢ w przypadku powierzchni wklestych.

A Zagrozenie ze strony toksycznych gazéw, dyméw, oparéw lub pytéw

Podczas obrébki materiatéw laserem powstaja toksyczne gazy, opary i pyty (dym).

e Maszyna musi by¢ wyposazona w system odciggu przeznaczony do usuwania dymu.

o Natychmiast zatrzymad maszyne laserowa, jesli system odciagu dziata
nieprawidtowo lub nie zapewnia wystarczajacej wydajnosci.

o Nalezy skonsultowac sie z producentem materiatu, czy podczas obrébki laserowej
wymagane sg dodatkowe Srodki ochronne.

o W maszynie wolno obrabiaé wytacznie materiaty dopuszczone w rozdziale
"Materiaty". W przeciwnym razie moze doj$¢ do powaznych obrazen ciata lub szkdd
materialnych. W takim przypadku gwarancja udzielona przez Trotec Laser GmbH
wygasa natychmiast.

o Nalezy skonsultowac sie z Trotec Laser GmbH, jesli planowana jest obrébka
materiatébw niewymienionych na licie. Pozwoli to unikna¢ uwalniania produktéw
reakcji chemicznych lub uszkodzenia maszyny.

o Niedozwolone materiaty:
Skoéra i sztuczna skéra z chromem (VI), widkna weglowe (karbon), polichlorek winylu
(PVC), polibutyral winylu (PVB), politetrafluoroetylen (PTFE/Teflon), tlenek berylu,
otéw, melamina, materiaty zawierajace halogeny (fluor, chlor, brom, jod i astat),
halogenowane zywice epoksydowe lub fenolowe.

»  Nastepujgce materiaty wolno obrabiac wytacznie z zachowaniem najwyzsze;
ostroznosci:
mangan, chrom, nikiel, kobalt, miedz oraz materiaty oznaczone jako ,trudnopalne”,
poniewaz moga zawiera¢ brom.
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A

Ostrzezenie przed promieniowaniem laserowym 2. klasy lasera

Lasery klasy 2 nie sa szkodliwe dla oczu przy chwilowej ekspozycji (do 0,25 sekundy) i
moga byc eksploatowane bez dodatkowych srodkdéw bezpieczenstwa.

Zahamowanie naturalnych reakcji na bodzce lub odruchu zamykania powiek moze
powodowac podraznienia oczu.

o Nie ttumi¢ odruchu zamykania powiek.
o Nie patrzec bezposrednio na wiazke lasera.
o Zamknac oczy i odwrocic sie.

o Nigdy nie patrze¢ na wiazke lasera bezposrednio i/lub przy uzyciu przyrzadow
optycznych, jak np. obiektywdw.

Ryzyko obrazen ciata spowodowanych nieprawidtowg obstugg lub przez
nieprzeszkolony personel

Nieprawidtowa obstuga urzadzenia lub nieprzeszkoleni operatorzy moga spowodowac
powazne szkody materialne lub obrazenia ciata.

e Maszyne wolno uzywac tylko osobom przeszkolonym.

o Nalezy przestrzegac wszystkich wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa zawartych
w niniejszej instrukcji obstugi.

o W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt z firmowym specjalista ds.
bezpieczenstwa laserowego.

Ryzyko odniesieniem obrazen spowodowanych pozarem w maszynie

Podczas obrébki z nieprawidtowymi parametrami, takimi jak np. moc lasera, predko$¢ i
czestotliwos¢ lasera, moze dojs¢ do pozaru.

o Urzadzenie nalezy obstugiwac wytgcznie pod statym nadzorem.
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/N OSTRZEZENIE
Ryzyko odniesienia obrazen spowodowanych materiatami palnymi

Wystepuje niebezpieczenstwo wybuchu pozaru spowodowanego przez gazy i obrébke
materiatow tatwopalnych.

Jesli promieniowanie laserowe trafi na tatwopalny materiat, np. papier, moze sie on
zapali¢ i spowodowad pozar.

Gazy tworzace sie pod poddawanym obrébce materiatem mogg ulec zaptonowi.

o Niewolno eksploatowac urzadzenia bez nadzoru.

e Przechowywac gasnice CO, w tatwo dostepnym miejscu, wzglednie zamontowad ja
w bezposrednim sasiedztwie urzadzenia.

o Przed wigczeniem nalezy upewnic sie, ze na drodze wiazki lasera nie znajduja sie
zadne materiaty tatwopalne.

o Przestrzega¢ wymogow dotyczacych systemu odciagu.
o Urzadzenie nalezy czyscic regularnie i prawidtowo.

o Regularnie sprawdza¢ szczeliny wentylacyjne wewnatrz urzgdzenia pod katem
uszkodzen, zabrudzer lub blokady (np. przez pozostatosci po cieciu).

é /N\ PRZESTROGA
Ryzyko obrazer spowodowanych goragcymi czesciami

Istnieje ryzyko poparzenia goracymi elementami lub komponentami w obszarze
obrobki.

o Przed wyjeciem elementdw nalezy poczekad, az ostygna.
o Unikac kontaktu z elementami znajdujacymi sie w poblizu gtowicy obrobczej.

e Podczas wyjmowania nalezy nosi¢ odpowiednie $rodki ochrony indywidualne;
(rekawice ochronne itp.).

WSKAZOWKA

Osobom nieupowaznionym nie wolno przebywad w poblizu maszyny.
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8.1 Przed uruchomieniem

Przed uruchomie- o Kompletnos¢ i nienaganny stan techniczny maszyny oraz zabezpieczen, patrz

niem sprawdzic' na- rozdziat "Konserwacja".

stepujace punkty: o Sprawdzi¢ ostone z wziernikiem pokrywe pod katem uszkodzen (zadrapan, wtopien
itp.).

o Porzadek i czystos¢ na stanowisku pracy.

o Czysto$¢ komponentéw optycznych (brak pytu i zabrudzen).
o Aktywowany system odciagu.

o Kompletna instalacja elektryczna.

o Prawidtowe napiecie wejSciowe instalacji elektrycznej.

o Warunki otoczenia zgodne ze specyfikacja techniczna.

o Spetnienie wszystkich przepisdéw i wykonanie dziatar zapewniajacych
bezpieczenstwo lasera, patrz rozdziat "Bezpieczenstwo".

o Przestrzeganie wszystkich srodkéw majacych na celu bezpieczenstwo lasera
zgodnie z rozdziatem "Bezpieczenstwo".

Jesli przy kontroli powyzszych kwestii wystapia usterki lub nieprawidtowosci, maszyna
nie gwarantuje bezpiecznej eksploatacji i nie wolno jej uruchamiac¢ do momentu
usuniecia usterek.

W przypadku pytan nalezy skontaktowac sie z doswiadczonymi pracownikami
najblizszego dziatu wsparcia technicznego.

Lista kontrolna Przed pierwszym uruchomieniem wszystkie punkty "listy kontrolnej" musza zostac
spetnione.

Lista kontrolna znajduje sie w zataczniku do niniejszej instrukgji.
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8.2 Panel sterowania

Termin ,panel sterowania” odnosi sie do catego zespotu sterowania maszyna.

@

Queue is empty

(1) Wytacznik awaryjny
(@] Wytacznik kluczykowy

(€] Ekran dotykowy
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(5)

Przyciski ekranowe

Panel przyciskdw ze wskaznikiem

emisji
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8.3 Przycisk ekranowe / HMI na ekranie dotykowym

Ekran startowy
(Produce) o—'. @5 B1-0009 - 50mm B

Queue is empty

< @

Ekran dotykowy - ekran startowy (Produce)

—©

[1] Symbol Ruby (uruchom ponownie / [3] Pasek nawigacyjny (Wstecz/Strona

zamknij serwer Ruby) gtéwna/Menu)

[2] Lista zadan
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Menu

]

L ];_2 Air assist

~ 223 User management

¢o B1-0009-50mm B

0?9 Exhaust —

o

3
L\

Ekran dotykowy — menu

[1] Symbol Ruby (ponowne
uruchomienie/ wytaczenie serwera
Ruby)

[2] Zarzadzanie uzytkownikami (wybor
jezyka)

[3] Nadmuch powietrza (Wt./Wyt./
Ustawienia)
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(4]

[5]

(6]

System odciagu (wtaczanie/
wytaczanie/ustawienia)

Ustawienia

Tryb czuwania
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Ustawienia .

G9 B1-0009 - 50mm B

{C} Settings

Connect to WiFi —
Ruby remote T
Network settings —

Diagnostics -

o oooe

% Service Tool —
< @

Ustawienia ekranu dotykowego

[1] Wi-Fi dla Ruby [4] Informacje o oprogramowaniu i stanie

[2] Dostep do Ruby / Pobieranie [5] Service Tool (narzedzie serwisowe)
certyfikatu

[3] Ustawienia sieciowe
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8.4 Wtaczenie/wytaczenie

Aby prawidtowo uruchomi¢ maszyne, musza by¢ spetnione nastepujace warunki:

o Nieograniczona swoboda ruchu mechaniki

e Ostonaochronna zamknieta

é /N\ PRZESTROGA
Przed wigczeniem urzadzenia operator musi upewnic sie, Ze w obszarze roboczym nie

znajduja sie zadne przedmioty, ktére mogtyby ograniczac lub utrudniaé¢ mechanike

urzadzenia.

WSKAZOWKA

Aby nie ograniczac ani nie utrudniac ruchu mechaniki, w obszarze obrébki nie moga

znajdowac sie zadne przedmioty.

Wszystkie ostony ochronne musza by¢ w petni sprawne i zamkniete.

Wtaczanie maszyny: -
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1.

Wiaczyc zasilanie gtowne za pomoca wytacznika gtéwnego
znajdujacego sie po prawej stronie maszyny.

Uruchamia sie wbudowany serwer Ruby. Ten proces moze
potrwac kilka minut.

WSKAZOWKA

Wytacznik kluczykowy obrécic z pozycji 0 do 1 dopiero wtedy,
gdy czerwony wskaznik stanu przestanie Swiecic¢. W przeciw-
nym razie dodatkowe urzadzenia EtherCAT, takie jak np. sys-
tem odciggu lub przystawka do grawerowania obrotowego,
nie zostana rozpoznane i skonfigurowane.

Obroci¢ wytgcznik kluczykowy w prawo do pozycji pionowej,
aby aktywowac ekran dotykowy.

Aby uruchomi¢ maszyne, obrocic wytgcznik kluczykowy w
prawo i przytrzymac go w tej pozycji, pokonujac site sprezyny.

Po uruchomieniu maszyny zwolni¢ wytacznik kluczykowy.

W razie potrzeby rozpocznie sie proces referencjonowania. Po
zakonczeniu referencjonowania osi rozlega sie sygnat dzwie-
kowy.
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Rozpoczyna sie inicjalizacja Zrodta lasera, a na ekranie doty-
kowym pojawia sie komunikat.

Po zakonczeniu inicjalizacji zrodta lasera komunikat znika, a
maszyna jest gotowa do pracy.

WSKAZOWKA

Referencjonowanie jest wykonywane wytacznie w przypadku roztaczenia potaczenia

sieciowego, po wystapieniu btedu lub po otwarciu dostepu konserwacyjnego.

Wytaczanie maszyny: . !i .i

64

Obréci¢ wytgcznik kluczykowy w lewo.

- Nacisna¢ logo Trotec => Otworzy sie okno dialogowe.
- Dotkna¢ przycisku ,Zamknij” w oknie dialogowym.

- Poczekac, az kolor wyswietlacza zmieni sie na niebieski.

Obroci¢ wytgcznik kluczykowy w lewo.

Wytaczyc zasilanie gtéwne maszyny za pomoca wytacznika
gtéwnego znajdujacego sie po prawej stronie maszyny.
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8.5

Pole przyciskow

Termin ,panel sterowania” odnosi
sie do catego zespotu sterowania

maszyna.

Panel przyciskow jest elementem

panelu obstugowego.

@ Przycisk trybu czuwania. Dioda LED $wieci sie: tryb czuwania

@ Wskaznik stanu/emisji. Dioda LED $wieci na czerwono: Maszyna przetwarza dane.

Mozna emitowacé moc lasera.
© Przycisk Stop
9 Przycisk Start/Pauza/Powtérz

Dioda LED miga powoli na zielono (raz na
sekunde).

Wszystkie ostony sa zamkniete.
Urzadzenie jest gotowe.

Dioda LED miga szybko (dwa razy na se-
kunde) na zielono.

Przynajmniej jedna ostona jest otwarta.

Diody LED Swieca na niebiesko i zielono.

Transfer danych zakonczony.
Aktywny tryb wstrzymania. Zadanie moz-
na rozpoczad.

Dioda LED Swieci sie na zielono.

Zadanie jest wykonywane.

© Przyciski sterowania stotu roboczego w osi Z

o Przycisk przesuwu w gére

o Przycisk przesuwu w dot

o Automatyczne ogniskowanie (AF2 autofokus)

@ Przycisk odciagu. Dioda LED $wieci sie: system odciagu aktywny

@ Przycisk Shift. Drugi poziom obstugi

@ Przycisk sterowania gtowicy laserowej w osi X/Y

e Przesuw w kierunku X

e Przesuw w kierunku Y

© Przycisk Home. Bez funkcji.
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Obraz Przycisk Opis
¥ Wskaznik stanu/emi- Dioda LED $wieci na czerwono: Maszyna przetwarza dane. Mozna emitowac
sji moc lasera.
° Przycisk trybu czu-  Dioda LED wiaczona: tryb czuwania
(l) wania
o Nacisniecie tego przycisku powoduje przejscie do trybu czuwania.

o Nacisna¢ przycisk trybu czuwania, gdy stot roboczy porusza sie w gore
lub w dét (np. podczas automatycznego ustawiania ostrosci). Tryb czu-
wania staje sie aktywny dopiero po ponownym przejsciu w tryb czuwa-

nia.

[r— Przycisk sterowania « Nacisngcjeden z tych przyciskbw, aby recznie przemiescic gtowice lase-
Y gtowicy laserowej w rowa w prawo, w lewo, do przodu lub do tytu (przesuw w kierunku X/Y).

osi X/Y o Nacisna¢ jednoczesnie dwa z czterech przyciskow sterowania, aby prze-

miescic¢ glowice laserowa po przekatnej (X+/Y+, X+/Y-, X-/Y-, X-/Y+).
e Nacisna¢ przycisk Shift wraz z dowolnym przyciskiem sterowania, aby
szybko przesunad gtowice lasera do odpowiedniej pozycji koAcowe;j.

Ruchy robocze sg mozliwe wytacznie przy zamknietej pokrywie z podgla-

dem.

"

Przyciski sterowania « Nacisngcjeden z tych przyciskow, aby recznie przesunac stét roboczy w
fz stotu roboczego w gore lub w dét (ruch w osi Z).
= osiZ o Nacisnac jednoczesnie przycisk Shift i przycisk przesuwu w gore. Rozpo-
czyna sie automatyczne ogniskowanie, a stét roboczy przemieszcza sie
automatycznie w gore.
o Nacisnac jednoczesnie przycisk Shift i przycisk przesuwu w dot - stét ro-
boczy przemieszcza sie automatycznie w dét do potozenia koficowego.

Jednoczesne naci$niecie przycisku przesuwu w gére i przycisku przesuwu w
dét uruchamia automatyczne ogniskowanie, a stét roboczy przemieszcza sie
automatycznie w gore.

Automatyczny ruch mozna zatrzymac, naciskajac dowolny przycisk ruchu w
osi X, Y lub Z.

Aktywacja automatycznego ogniskowania:

Wiazka lasera jest automatycznie ogniskowana na detalu (w zaleznosci od
wybranej soczewki). Jesli na powierzchni roboczej nie ma detalu, ognisko-
wanie odbywa sie na stét lub na podktadke.

"

Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale ,"Metody ogniskowania"” ni-
niejszej instrukgji.

Ruchy robocze sa mozliwe wytacznie przy zamknietej pokrywie z podgla-
dem.
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Obraz Przycisk Opis

Przycisk Stop o Nacisnac ten przycisk, aby anulowac operacje.

Przycisk Start/Pau-  Start:
za/Powtorz o Nacisnad ten przycisk, aby rozpoczaé prace. Zadanie musi znajdowad
sie na dysku w oprogramowaniu sterujacym.

Pauza:

o Nacisnad ten przycisk, aby wstrzymac aktualny proces obrébki (dioda
LED wtgczona). Nacisna¢ ponownie ten przycisk, aby kontynuowac pro-
ces obrébki (dioda LED wytaczona).

Powtérz:
o Nacisnac ten przycisk po zakonczeniu procesu obrébki, aby go powto-
rzyc.
Diody LED stanu Znaczenie diod LED:
LED Opis
Zielona, miga wolno (1 Hz) Wszystkie ostony zamkniete. Maszy-
na gotowa.
Zielona, miga szybko (2 Hz) Co najmniej jedna ostona jest
otwarta.
Niebieska + zielona, $wieca $wia- Dane dostepne. Tryb pauzy aktyw-
ttem ciggtym ny.
Zielona, Swieci $wiattem ciagtym Zadanie w toku. Przetwarzanie i od-
biér danych.
Przycisk Shift Drugi poziom obstugi - do dalszych funkcji. Nacisna¢ przycisk Shift wraz z

ponizszymi przyciskami, aby aktywowad nastepujace funkcje:

Przycisk

Shift + gtowica laserowa X/Y | Gtowica laserowa szybko przemieszcza sie
do odpowiedniej pozycji kranicowej (0$ X
lub).
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Obraz

Przycisk Opis

Przycisk systemu od- « Nacisngc ten przycisk, aby wigczy¢ lub wytgczy¢ system odciggu.

ciagu
Dioda LED wtaczona: System odciagu aktywny (patrz rozdziat "System od-
ciggu").
Dioda LED wytaczona: System odciggu wytaczony.
Po zakonhczeniu obrobki laserowej system odciagu wytacza sie automatycz-
nie po kilku sekundach lub po nacisnieciu przycisku.

o Nacisnad ten przycisk, aby wtaczy¢ lub wytaczy¢ system odciagu.

Dioda LED wtaczona: System odciagu aktywny (patrz rozdziat "System od-
ciggu").

Dioda LED wytaczona: System odciggu wytaczony.

Ustawienie domyslne: Po zakoAczeniu obrébki laserowej system odciagu
wytacza sie automatycznie po kilku sekundach lub po naci$nieciu przycisku.

68
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8.6 Nadmuch powietrza

WSKAZOWKA

Funkcje ,nadmuch powietrza” nalezy recznie aktywowac w ustawieniach materiatu w
oprogramowaniu Ruby, w przeciwnym razie istnieje ryzyko uszkodzenia soczewki przez
zanieczyszczenia.

Aby aktywowac funkcje ,nadmuch powietrza”, nalezy wykonac nastepujace kroki:

1. Otworzy¢ ustawienia materiatu w oprogramowaniu Ruby.

N

Witacz funkcje nadmuch powietrza.
Air assist

Activate

v Aktywacja funkcji ,nadmuch powietrza” zostata zakornczona.

Sita nadmuchu po-
wietrza

Procesy ciecia: silniejszy nadmuch powietrza

L]

Grawerowanie: stabszy nadmuch powietrza

8.7 Port USB

Po prawej stronie maszyny znajduje sie port USB.

8.8 Metody ogniskowania

WSKAZOWKA

Nalezy przestrzega¢ maksymalnej dopuszczalnej masy (zgodnie z danymi technicznymi
w zataczniku), poniewaz jej przekroczenie moze spowodowac uszkodzenie maszyny.

WSKAZOWKA

Uszkodzenia gtowicy laserowej spowodowane kolizjg z materiatem lub stotem
roboczym nie sa objete gwarancja.

WSKAZOWKA

Wyposazenie urzadzenia moze sie réznic¢ w zaleznosci od modelu.
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Precyzja grawerowania laserowego zalezy od réznych czynnikow. Oprocz wyboru
odpowiedniej soczewki, stotu roboczego i systemu odciagu dopasowanego do
urzadzenia laserowego, kluczowa role odgrywa prawidtowe ogniskowanie.

Prawidtowe ustawienie ogniskowania, czyli wtasciwa odlegtos¢ miedzy gtowica
laserowg systemu Trotec a obrabianym materiatem, ma kluczowe znaczenie dla
uzyskania optymalnych rezultatow.

Ogniskowanie reczne

o Narzedzie do ogniskowania

1. Przesunac gtowice nad obrabiany przedmiot za pomoca przyciskow X/
Y na panelu sterowania.
2. Umiesci¢ narzedzie do ogniskowania (1) na gtowicy roboczej.

3. Przesunac stét roboczy w gbre za pomoca przycisku sterowania Z, az
koncéwka narzedzia do ogniskowania dotknie powierzchni materiatu.

v Soczewka jest teraz zogniskowana na powierzchni materiatu.

Automatyczne ogniskowanie

o Dotykowy autofokus
1. Przesunac gtowice nad obrabiany przedmiot za pomoca przyciskow X/
Y na panelu sterowania.

2. Nacisnacjednoczesnie oba przyciski sterowania stotem roboczym 7
(gbra/dot), aby aktywowac autofokus.

v Soczewka jest teraz zogniskowana na powierzchni materiatu.
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8.9 Obstuga oprogramowania laserowego Ruby®

Pierwsze kroki

Podrecznik online

Maszyny laserowe marki Trotec wykorzystujg oprogramowanie Ruby® Laser Software;
wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie:
Centrum pomocy

WSKAZOWKA

Jezyk mozna wybraé w prawym gérnym rogu.

Rozpoczecie pracy z oprogramowaniem laserowe Ruby®:
Instalacja i aktualizacje oprogramowania.
Link : Pierwsze kroki w Ruby

Informacje na temat ekrandw oprogramowania laserowego Ruby®, zarzadzanie
uzytkownikami, materiatami i ustawieniami maszyny. Standardowy przeptyw pracy w
oprogramowaniu laserowym Ruby® czterech etapéw(Zarzadzanie, Projektowanie,
Przygotowanie, Produkcja).

Link: Podrecznik online

1. Zarzadzanie

» Informacje o importowaniu projektéw, zadan itp. Link: Ekran zarzadzania

2. Projektowanie

o Uzywanie ekranu projektowania oprogramowania laserowego Ruby® do utworzenia
wtasnego projektu do obrobki laserowej. Na pasku narzedzi jest do wyboru wiele
narzedzi. Link: Ekran projektowania

3. Przygotowanie

o Przygotowanie projektu do obrobki laserowej. Zakonczenie utworzonego zadanie i
przestanie go do lasera. Tutaj mozna dostosowac kilka ustawien, takich jak materiat
lub zasady obrobki. Link: Ekran przygotowania

4, Produkcja

o Od pliku do gotowego produktu. Tutaj zawarty jest przeglad zadan znajdujacych
sie obecnie w kolejce do obrobki laserowej. Znajduja sie tutaj takze szczegbty
biezgcego zadania i mozna na tu zarzadzac kolejkg do obrobki laserowej. Link:
Ekran produkcji
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Rozwigzywanie pro- oAby rozwigzac wszelkie problemy i znalez¢ mozliwe rozwiazania, patrz
blemow ,Rozwigzywanie problemdw”. Link: Rozwigzywanie problemdw
i kontakt o Patrz takze ,Centrum wsparcia”. Link: Centrum wsparcia

o Patrz takze ustep ,Czesto zadawane pytania na temat oprogramowania Ruby firmy
Trotec”. Link: Czesto zadawane pytania na temat oprogramowania Ruby firmy
Trotec

8.10  Service Tool (narzedzie serwisowe)

Service Tool umozliwia miedzy innymi aktualizacje oprogramowania sprzetowego

oraz korzystanie z roznych kreatorow (ustawianie pozycji stotu, pozycjonowanie

w 0si Z, Zebra Job itp.). Service Tool mozna uruchomic za pomoca menu typu
sandwich w programie Ruby lub odpowiedniego przycisku programowego na ekranie
dotykowym panelu sterowania. W Service Tool dostepne sa samouczki (np. samouczek
wprowadzajacy) oraz strony informacyjne dotyczgce poszczegblnych kreatordw.

8.11  Wyposazenie dodatkowe

8.11.1 Przystawka do grawerowania obrotowego

Przystawka obrotowa do grawerowania stuzy do grawerowania elementow
cylindrycznych.

WSKAZOWKA

Uszkodzenia uktad6w elektronicznych
Wktadanie lub wyjmowanie przystawki obrotowej do grawerowania podczas pracy moze

spowodowac nieodwracalne uszkodzenie elektroniki.

o Przed wtozeniem lub wyjeciem przystawki obrotowej do grawerowania nalezy
wytaczy¢ maszyne.

Urzadzenie ze stozkiem:
Maks. $rednica detalu: 100 mm
Maks. dtugosc detalu: 290 mm

Urzadzenie ze stozkiem
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Instalacja i urucho-
mienie

Montaz detalu w
przystawce do grawe-
rowania obrotowego

Grawerowanie obro-
towe

WSKAZOWKA

Nie wolno podtaczad przystawki do grawerowania obrotowego podczas pracy.
Spowoduje to uszkodzenie przytaczy i elektroniki.

Ztacze przytaczeniowe w obudowie

Stét roboczy musi by¢ zamontowany i ustawiony w najnizszym potozeniu.

Urzadzenie laserowe musi by¢ wytaczone (wytacznik kluczykowy w pozycji ,0”).

1.

Umiescic¢ przystawke do grawerowania obrotowego na stole roboczym przy uzyciu
uchwytéow montazowych. Silnik musi znajdowac sie po prawej stronie.

Ustawic przystawke do grawerowania obrotowego réwnolegle do osi X przy uzyciu
lasera pilotujacego.

Podtaczy¢ przystawke do grawerowania obrotowego przewodem do ztacza
przytaczeniowego z przodu po prawej stronie obudowy.

Przycisk Start (zielona dioda LED) i wskaznik stanu (czerwona dioda LED) $wieca sie
do momentu zakofczenia konfiguracji przystawki do grawerowania obrotowego.
Jest to réwniez sygnalizowane sygnatem dzwiekowym.

Zmierzy¢ Srednice detalu.

Poluzowac srube szybkomocujaca, aby zamocowac detal miedzy stozkiem a
uchwytem wiertarskim.

Wiaczy¢ laser.

Ustawic¢ gtowice robocza nad detalem w miejscu, w ktorym ma by¢ wykonane
grawerowanie.

Ustawic¢ ogniskowanie detalu za pomocg narzedzia do ogniskowania (patrz rozdziat
"Metody ogniskowania", strona 69).

Utworzy¢ grafike przy uzyciu opro-
gramowania graficznego.
Wybrac opcje ,Grawerowanie ob-  DmB@ x/00 Sclaman ke iEEEs]

rotowe” na pasku menu i wprowa-
dzi¢ $rednice przedmiotu. '
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3. Wybrad zadanie z listy i umiescic je = trotec 2 & & 5 o
D@ @ \/(:‘)D ‘7 C} 0 Q)Zé &.:ﬁ ‘Dl"ﬂ”” @

Designs. 5

na powierzchni znakowania.

4. Dodac zadanie do kolejki przetwa-

5. Nacisna¢ przycisk Start na urzadze- .
niu, aby uruchomi¢ wybrane zada-
nie (patrz rozdziat "Panel sterowa-
nia").

8.11.2 Trotec Vision Print&Cut

Kamera Vision Print&Cut musi zosta¢ skalibrowana podczas instalacji i przed
rozpoczeciem pracy. Wiecej informacji mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej w
sekcji pomocy Ruby® (podrecznik online lub samouczki wideo).

Opcja ,Vision Print&Cut” to kamera zamontowana w gtowicy roboczej, ktéra odczytuje
znaczniki pasowania na materiale ptytowym. Pozwala to wykry¢ i skompensowac
znieksztatcenia druku. Materiat jest doktadnie dopasowany i ciety, co pozwala uniknaé
kosztownych btedéw oraz przyspieszy¢ proces produkcji.

Opcja ,Vision Print&Cut” musi by¢ aktywowana w oprogramowaniu sterujacym w
podmenu ,Ustawienia”. Dzieki temu przyspieszenie i droga przesuwu sa dostosowywane
do masy gtowicy roboczej.

Instalacja 1. Wsunac¢ kamere Trotec Vision Print&Cut do uchwytu na gtowicy roboczej.

2. Zamocowac kamere Trotec Vision Print&Cut za pomoca dwdch $rub
radetkowanych.
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Kamera Vision Print&Cut

Selected lens

Lens 2" o2 =
Offset X Oiffset ¥

Vision Print&Cut ? Enabled 28,33 mm -1,002 mm

etz Piacel size

(] mm 0,014 mm Camera installation guide

b Jueny Settings must be saved before

Print&Cut calibration 15 L] 1 % calibration is performed

Aktywacja Vision Print&Cut
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76

KONSERWACJA

Wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa

A\

Ryzyko obrazen wskutek porazenia pragdem elektrycznym

Prace przy aktywnych, znajdujacych sie pod napieciem elementach instalacji
elektrycznej maszyny/urzadzenia moga spowodowac porazenie pradem i powazne
obrazenia.

o Wszelkie prace przy instalacji elektrycznej moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowany personel elektryczny.

e Prace przy elementach pod napieciem sa zabronione.
e Przed rozpoczeciem wszystkich prac nalezy upewnic sie, ze nie ma napiecia.

o Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych, naprawczych lub czyszczenia nalezy
odtaczy¢ wtyczke sieciowa maszyny/urzadzenia. Wtyczka sieciowa musi by¢
zabezpieczona przed ponownym podtaczeniem.

Ryzyko obrazen ciata spowodowanych pracami konserwacyjnymi

Niewtasciwe prace konserwacyjne ( np. przy obchodzeniu sie ze Srodkami czyszczacymi)
moze doprowadzi¢ do pozaru lub wybuchu.

o Operatorowi wolno wykonywac wytacznie czynnosci czyszczenia lub kontroli.

e Niewolno uzywac tatwopalnych materiatéw lub ptyndw w obszarze obrébki.

o Prace konserwacyjne nalezy wykonywac wytacznie po otrzymaniu odpowiednich
instrukgji.

«  Wyciagna¢ wtyczke sieciowa. Zrddto energii musi by¢ zabezpieczone przed
ponownym wtaczeniem.

e Prace przy podzespotach elektrycznych wolno wykonywac wytgcznie
wykwalifikowanym elektrykom.

Ryzyko wciagniecia podczas czyszczenia

Podczas czyszczenia pracownik moze zostac ranny w wyniku nieoczekiwanego
uruchomienia maszyny.

o Czyszczenie nalezy wykonywac tylko przy wytaczonym i zabezpieczonym przed
ponownym witaczeniem wytgczniku gtownym.

«  Odtaczy¢ wtyczke sieciowa. Zrédto energii musi by¢ zabezpieczone przed
ponownym wigczeniem.
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/N OSTRZEZENIE

Zagrozenie pozarem i wybuchem podczas czyszczenia

W przypadku uzycia niewtasciwych Srodkow czyszczacych istnieje ryzyko pozaru i
wybuchu. Srodki czyszczace i wydzielane przez nie opary moga by¢ wysoce tatwopalne.

e Prace zwigzane z czyszczeniem maszyny wolno wykonywac wytacznie
przeszkolonym specjalistom.

o Czyszczenie nalezy przeprowadzac tylko wtedy, gdy wytacznik gtowny jest
wytaczony i zabezpieczony przed ponownym witaczeniem.

«  Wyciagnad¢ wtyczke sieciowa. Zrodto energii musi by¢ zabezpieczone przed
ponownym wigczeniem.

e Maszyne nalezy czysci¢ wytacznie za pomoca odkurzacza i lekko wilgotnej, miekkiej
Sciereczki z mikrofibry.

o Soczewkinalezy czysci¢ wytgcznie za pomoca dostarczonego zestawu czyszczacego.

é /N\ OSTRZEZENIE
Ryzyko odniesieniem obrazen spowodowanych pozarem w maszynie

Podczas obrébki z nieprawidtowymi parametrami, takimi jak np. moc lasera, predkos¢ i
czestotliwos¢ lasera, moze dojs¢ do pozaru.

o Urzadzenie nalezy obstugiwac wytgcznie pod statym nadzorem.

é /\ PRZESTROGA
Ryzyko obrazen spowodowanych przez czesci maszyny.

Podczas konserwacji moze doj$¢ do kontaktu z ostrymi elementami maszyny.

o Unikac kontaktu z ostrymi krawedziami.
o W razie potrzeby uzywac odpowiednich narzedzi.

o Nosi¢ odpowiednie Srodki ochrony indywidualnej (rekawice ochronne, obuwie
ochronne itp.)

WSKAZOWKA

Zapewnienie bezpieczenstwa maszyny

Urzadzenia zabezpieczajace (np. wytaczniki bezpieczenstwa z blokada, wytacznik
awaryjny) systemu laserowego ze wzgledu na starzenie sie podzespotéw lub liczbe
cykli pracy (np. > 72 000 cykli pokrywy rocznie) muszg zosta¢ wymienione najpozniej
po 10 latach przez autoryzowanego technika, w przeciwnym razie bezpieczenstwo nie
moze by¢ zagwarantowane. Bez podjecia odpowiednich dziatan wygasa zezwolenie na
eksploatacje.
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9.11

9.2

Zywotno$é komponentdéw majacych znaczenie dla bezpieczerstwa

Komponenty majace znaczenie dla bezpieczenstwa majg zywotnos¢ 10 lat, liczac od
pierwszego rozruchu.

WSKAZOWKA

Po uptywie 10 lat nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym technikiem, ktéry sprawdzi

komponenty majace znaczenie dla bezpieczenstwa i w razie potrzeby wymieni na nowe

(np. wytacznik awaryjny, czujniki wytacznika bezpieczenstwa, pokrywa itp.).

W przeciwnym razie nie mozna gwarantowac bezpieczenstwa wskutek zestarzenia sie

komponentdw, wzglednie ich czestego uzywania.

Niewykonanie kontroli komponentéw majacych znaczenie dla bezpieczenstwa
prowadzi do utraty waznosci zezwolenia na eksploatacje.

Plan konserwacji

Przed kaz-
da zmiana

Co-
dziennie

Co tydzien

Co 2 ty-

godnie

Co miesigc

Rozdziat

System laserowy

Kontrola obwodu bezpie-
czehstwa

"Codzienna kon-
trola obwoddw

bezpieczenstwa",
strona 79

Kontrola wszystkich wytacz-
nikow bezpieczenstwa

"Kontrola wytacz-
nikdw bezpieczen-

stwa", strona 80

nr3iszybaochronna

Soczewka Nav4 "Czyszcze-
nie soczewki"
strona 86
Zwierciadto nr 2, zwierciadto Nav4 "Czyszczenie optyki

w obszarze obréb-

dowa

ki", strona 89
Zwierciadto nr 1, Beam Com- N4 "Czyszczenie optyki
bineriszyba ochronna przy 7rodle lasera",
strona 91
Wentylator uktadu chtodze- vV "Czyszczenie ukta-
nia du chtodzenia",
strona 83
Ostona tuby laserowe] i obu- v "Czyszczenie

zrodta lasera"
strona 82

78
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Przed !(az- Fo- . Co tydzien Co2 ty- Co miesiagc Rozdziat
da zmiang dziennie godnie
Pokrywa z podgladem: v "Czyszczenie ob-
Czyszczenie i kontrola pod szaru obrobki"
katem uszkodzen mecha-
nicznych
Caty obszar grawerowania v "Czyszczenie ob-
ogdlne czyszczenie szaru obrobki"
Stét roboczy i liniat vV "Czyszczenie ob-
szaru obrobki”
Osie X/Y/Z RF "Uktad ruchu"

System odciggu

Zespot filtra kompaktowego vV
Weze vV

Szczeliny odciagowe (we- vV

wnatrz maszyny) i system od-

ciagu (tyd)

vv Sprawdzi¢ i w razie potrzeby wyczyscic.
v Czysci¢ w razie potrzeby.
RF - Wyczyscic¢ i nasmarowac.

WSKAZOWKA

Aby zapewni¢ maksymalng dostepnos¢ i zywotnos¢ maszyny, zalecamy regularne
kontrolowanie filtra, szczelin systemu wentylacji i systemu odciggu oraz utrzymywanie
otoczenia maszyny w czystosci. Przed wigczeniem systemu zalecamy wykonanie
kontroli wzrokowej soczewek.

9.3 Codzienna kontrola obwodéw bezpieczenstwa

Rozpoczecie pracy: Kontrola wytgcznikéw bezpieczenstwa:
1. Po referencjonowaniu otworzy¢ gérna pokrywe
- Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi migac szybko (2 Hz)
2. Zamknac pokrywe

- Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi miga¢ wolno (1 Hz)
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3. Po kazdym czyszczeniu luster oraz co najmniej raz w roku otworzy¢ pokrywe z
podgladem, pokrywe przednia, gbrna lewa pokrywe boczna oraz ostone tuby
laserowej z tytu maszyny i sprawdzi¢ wytgczniki bezpieczerstwa (patrz "Kontrola
wytacznikow bezpieczenstwa")

v Kontrola zakonczona

Kontrola wytacznika awaryjnego:

1. Nacisna¢ wytacznik awaryjny

— Diody LED na panelu sterowania gasna

- Osie mogg sie swobodnie poruszac
2. Odblokowac wytacznik awaryjny

- Maszyne nalezy ponownie uruchomic wytacznikiem kluczykowym

v Kontrola zakonczona

9.4  Kontrola wytacznikéw bezpieczenstwa
Kontrola wytacznika bezpieczeristwa pokrywy przedniej:
1. Po referencjonowaniu otworzy¢ pokrywe przednia
- Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi migac szybko (2 Hz)
2. Zamknac pokrywe
- Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi migac¢ wolno (1 Hz)
v Kontrola zakonczona

Kontrola wytacznika bezpieczenstwa gornej lewej pokrywy bocznej:

1. Po referencjonowaniu otworzy¢ gérna lewa pokrywe boczna.

- Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi migac¢ szybko (2 Hz)
2. Zamknac pokrywe

- Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi migac¢ wolno (1 Hz)
v Kontrola zakonczona

Kontrola wytacznika bezpieczenstwa na ostonie zrodta lasera z tytu maszyny:

1. Po referencjonowaniu otworzyc ostone zrédta lasera z tytu maszyny.

— Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi migac szybko (2 Hz)

2. Zamknac pokrywe

: trotec / SETTING NEW STANDARDS



Konserwacja

- Dioda LED przy przycisku Start na panelu przyciskéw musi migac¢ wolno (1 Hz)

v Kontrola zakonczona

9.5 Czyszczenie maszyny

/N\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie odniesieniem obrazen wskutek napiecia elektrycznego

Przy dotknieciu czesci znajdujacych sie pod napieciem wystepuje zagrozenie
odniesienia obrazen wskutek porazenia pradem elektrycznym.

o Odtaczy¢ wtyczke sieciowa od zasilania energig elektryczna.

WSKAZOWKA

Czyszczenie maszyny wolno wykonywad wytacznie specjalistom.

WSKAZOWKA

Elementy optyczne moga ulec zabrudzeniu podczas wykonywania innych czynnosci
konserwacyjnych, dlatego nalezy je zawsze sprawdzac¢ w ramach ostatniej czynnosci i w
razie potrzeby wyczyscic.

9.5.1  Czyszczenie obszaru obrdbki

Przygotowanie 1. Wytaczy¢ urzadzenie i odtaczyc je od zasilania.

N

Zabezpieczy¢ urzadzenie przed niezamierzonym uruchomieniem.

w

Przygotowac wymagane narzedzia.

- Zestaw kluczy imbusowych
- Niestrzepiaca sie szmatka do czyszczenia

- Zalecenie: Odkurzacz, pedzel, miotta

Czyszczenie obszaru 1. Przesunac stot roboczy w dét tak, aby szczeliny wentylacyjne byty widoczne, a
obrobki jednocze$nie pod stotem pozostato wystarczajaco miejsca do czyszczenia.

N

Wytaczy¢ urzadzenie i odtgczyc je od zasilania.

w

Otworzy¢ pokrywe z podgladem, pokrywe przednig oraz dwie tylne klapy
serwisowe.
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4. Doktadnie usunac wszystkie luzne zanieczyszczenia i osady z wnetrza maszyny (np.
za pomoca miotty lub odkurzacza).

5. Wyczyscic szczeliny wentylacyjne z przodu i z tytu obszaru obrobki (np. pedzlem lub
odkurzaczem).

6. Wyczysci¢ dotykowy autofokus (np. pedzlem).

WSKAZOWKA

Szkody materialne

Do czyszczenia ostony z wziernikiem nie nalezy uzywac recznikdw papierowych.
Reczniki papierowe moga porysowac ostone z wziernikiem.

7. Wyczysci¢ pokrywe z podgladem sucha lub lekko wilgotna, miekka bawetniana
Sciereczka.

8. Zamknac pokrywe z podgladem, pokrywe przedniag oraz dwie tylne klapy
serwisowe.

9.5.2  Czyszczenie zrodta lasera

/N OSTRZEZENIE
Zagrozenie odniesieniem obrazen wskutek napiecia elektrycznego

Przy dotknieciu czesci znajdujacych sie pod napieciem wystepuje zagrozenie
odniesienia obrazen wskutek porazenia pradem elektrycznym.

o Odtaczy¢ wtyczke sieciowa od zasilania energig elektryczna.

WSKAZOWKA

Czyszczenie maszyny wolno wykonywad wytacznie specjalistom.

Przygotowanie 1. Wytaczy¢ urzadzenie i odtaczyc je od zasilania.

2. Zabezpieczy¢ urzadzenie przed niezamierzonym uruchomieniem.
3. Przygotowad wymagane narzedzia.

- Zestaw kluczy imbusowych
- Niestrzepiaca sie szmatka do czyszczenia

- Zalecenie: Odkurzacz, pedzel, pistolet na sprezone powietrze
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Czyszczenie zrodta la-
sera

Wentylator i kratka wentylacyjna Zrédta lasera

1. Otworzyc ostone zrédta lasera.

2. Wyczyscic zebra chtodzace Zrodta lasera za pomoca pedzla i odkurzacza lub
alternatywnie pistoletu na sprezone powietrze.

3. Wyczysci¢ 4 wentylatory Zrédta lasera za pomoca pedzla i odkurzacza lub
alternatywnie pistoletu na sprezone powietrze.

4. Usunac powstaty pyt z maszyny za pomoca pedzla i odkurzacza lub alternatywnie

pistoletu na sprezone powietrze.
9.5.3  Czyszczenie uktadu chtodzenia

/N\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie odniesieniem obrazen wskutek napiecia elektrycznego

Przy dotknieciu czesci znajdujacych sie pod napieciem wystepuje zagrozenie
odniesienia obrazen wskutek porazenia pradem elektrycznym.

o Odtaczy¢ wtyczke sieciowa od zasilania energig elektryczna.

WSKAZOWKA

Czyszczenie maszyny wolno wykonywad wytacznie specjalistom.

WSKAZOWKA

Uwaza¢, aby nie wdmuchiwac pytu do czesci maszyny.

Nigdy nie uzywac pistoletu na sprezone powietrze do wrazliwych elementéw.

1. Wytaczy¢ urzadzenie i odtaczyc je od zasilania.

2. Zabezpieczy¢ urzadzenie przed niezamierzonym uruchomieniem.
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3. Przygotowad wymagane narzedzia.

- Zestaw kluczy imbusowych
- Niestrzepiaca sie szmatka do czyszczenia

- Zalecenie: Odkurzacz, pistolet na sprezone powietrze

Ostona zZrodta lasera

Kratka wentylacyjna w ostonie Zrédta lasera (za-

Kratka wentylacyjna w ostonie Zrédta lasera

mknieta) (otwarta)

1. Odblokowa¢ ostone zrédta lasera i odchylic ja do gory.

2. Ostroznie wyczyscic kratke wentylacyjna i mate filtrujaca za pomoca odkurzacza lub
pistoletu na sprezone powietrze.

3. Zamknac ostone zrodta lasera i zablokowac ja.

Dolne pokrywy bocz-
ne

o ©

Wentylator prawej dolnej pokrywy bocznej Wentylator lewej dolnej pokrywy bocznej

1. Odblokowac dwie dolne pokrywy boczne i odchyli¢ je w doét.

2. Ostroznie wyczyscic kratki wentylacyjne za pomoca odkurzacza lub pistoletu na
sprezone powietrze.

3. Zamknac obie dolne pokrywy boczne i zablokowac je.
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9.6 Czyszczenie optyki

/N\ PRZESTROGA

Szkodliwe dla zdrowia emisje

Rysy na powtoce soczewki moga powodowac powstawanie niewielkich ilosci
toksycznych emisji. Emisje te moga byc¢ szkodliwe dla zdrowia w przypadku wdychania
lub potkniecia.

o Soczewke i zwierciadta moze czysci¢ wytacznie wykwalifikowany personel.
Soczewka ma odporna wielowarstwowa powtoke i przy prawidtowym oraz starannym

czyszczeniu nie ulega uszkodzeniu. Zwierciadta i soczewke nalezy sprawdzac zgodnie z
interwatem podanym w "Plan konserwacji". W przypadku stwierdzenia zamglenia lub

zabrudzen nalezy je wyczyscic.

/N\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie odniesieniem obrazen wskutek napiecia elektrycznego

Przy dotknieciu czesci znajdujacych sie pod napieciem wystepuje zagrozenie
odniesienia obrazen wskutek porazenia pradem elektrycznym.

o Odtaczyc¢ wtyczke sieciowa od zasilania energia elektryczna.

WSKAZOWKA

Optyka moze by¢ czyszczona wytgcznie przez wykwalifikowany personel.

WSKAZOWKA

Nalezy uwazac, aby nie dotykac powierzchni optyki palcem, poniewaz znacznie skraca
to jej zywotnosc.
Nie dotykac optyki narzedziami.

Nigdy nie uzywac patyczka czyszczacego wiecej niz jeden raz. Powierzchnia optyki moze
zostac zarysowana.

WSKAZOWKA

e & P

Witasciwy ptyn do czyszczenia do optyki
e lzopropanol

e« Etanol

Nie stosowaé ptyndéw czyszczacych zawierajacych aceton.

trOtec | SETTING NEW STANDARDS g5



Konserwacja

WSKAZOWKA

Elementy optyczne moga ulec zabrudzeniu podczas wykonywania innych czynnosci
konserwacyjnych, dlatego nalezy je zawsze sprawdzac¢ w ramach ostatniej czynnosci i w
razie potrzeby wyczyscic.

9.6.1  Czyszczenie soczewki

Zagrozenie spowodowane uszkodzona optyka patrz rozdziat "Zagrozenia zwigzane z
uszkodzonym uktadem optycznym"

Przygotowanie 1. Przesunac stot tak, aby znajdowat sie ok. 10 cm ponizej gtowicy roboczej.
2. Wytgczyc urzadzenie i odtaczy¢ je od zasilania.

3. Zabezpieczy¢ urzadzenie przed niezamierzonym uruchomieniem.

il

4. Przygotowac Srodki czyszczace, patyczki czyszczace oraz narzedzia do optyki.
i ‘

e

1
71! '* {
o/ ¢ 5 R/
,‘0!'7/.!.;‘,.1;‘“_ i f P

\

Patyczek czyszczacy Narzedzie do optyki

5. Otworzy¢ pokrywe z wziernikiem.
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Wymontowac so-
czewke

Czyszczenie soczewki

Sruba radetkowana 3 [ Uchwyt dyszy

Tubus soczewki

Przytrzymac jedna reka tubus soczewki (2).

Odkreci¢ boczng $rube radetkowang (1) wolna reka.

Ostroznie wyciggnac tubus soczewki (2) w dét z gtowicy robocze.
Ostroznie odkrecic¢ tubus soczewki od uchwytu dyszy (3).

Poluzowac pierscien zaciskowy w tubusie soczewki, wktadajac ostroznie waska
strone narzedzia do optyki w 2 naciecia pierscienia zaciskowego (patrz "Soczewka").

Obraca¢ narzedzie pomocnicze przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, az
pierscien zaciskowy zostanie catkowicie wykrecony z tubusu soczewki (2).

Wyjac soczewke i potozy¢ ja na miekkim, wolnym od kurzu podtozu.

Zdmuchna¢ luzne czastki i kurz za pomoca gruszki lub sprezonego powietrza
(zgodnie z1SO 8573:2010 klasa 1).

Wyptukac soczewke ptynem czyszczacym, aby usunagc wieksze zanieczyszczenia.
Sprawdzi¢ powierzchnie soczewki pod katem uszkodzen.
Nanies¢ ptyn czyszczacy na jedna strone soczewki i pozostawi¢ na ok. 1 minute.

Osuszy¢ soczewke, ostroznie zbierajac ptyn czyszczacy patyczkiem czyszczacym bez
wywierania nacisku.

Powtorzyé czyszczenie dla drugiej strony soczewki.
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7. Jeslisoczewka nadal jest zabrudzona, powtérzy¢ czyszczenie.

Zamontowac soczew-
ke

Soczewka w stanie zamontowanym

WSKAZOWKA

Nie dotykac ponownie wyczyszczonej powierzchni optykil

1. Odwrdcic¢ tubus soczewki tak, aby strona z gwintem byta skierowana do gory.

2. Ostroznie chwycic¢ soczewke za boki i wiozy¢ jg do tubusu soczewki (2). Wypukta
strona soczewki skierowana jest w dot.

3. Zamontowac soczewke w tubusie soczewki (2), ostroznie wkrecajac pierscien
zaciskowy za pomoca narzedzia pomocniczego.

4. Obrocic tubus soczewki (2) z powrotem do pozycji montazowej. Wypukta strona
soczewki musi by¢ teraz skierowana do gory.

5. Ostroznie przykreci¢ tubus soczewki (2) do uchwytu dyszy (3).

6. Wsunac tubus soczewki (2) do gory w gtowice robocza, az uszczelka bedzie
przylegac réwno do gtowicy, a tubus soczewki (2) bedzie ustawiony prosto.

7. Przytrzymad tubus soczewki (2) jedna reka i dokrecic¢ Srube radetkowana (1) druga
reka.

: trotec / SETTING NEW STANDARDS



Konserwacja

9.6.2  Czyszczenie optyki w obszarze obrébki

Nr. Nazwa Nr. Nazwa

1 | Okienko ochronne 3 [ Zwierciadto nr3
2 | Zwierciadto nr2 4 | Waz do nadmuch powietrza
Przygotowanie 1. Przesunac stét tak, aby znajdowat sie ok. 10 cm ponizej gtowicy robocze;.

2. Wytgczyé urzadzenie i odtaczyc je od zasilania.
3. Zabezpieczy¢ urzadzenie przed niezamierzonym uruchomieniem.

4. Przygotowac srodki czyszczace, patyczki czyszczace oraz narzedzia do optyki.

Patyczek czyszczacy Narzedzie do optyki

5. Otworzy¢ pokrywe z wziernikiem.

=

Czyszczenie okienka Zdmuchna¢ luzne czastki i pyt za pomoca gruszki lub sprezonego powietrza
ochronnego (zgodnie z 1SO 8573:2010 klasa 1).

2. Sprawdzi¢ powierzchnie okienka ochronnego pod katem osaddw.

3. Wyptukac okienko ochronne ptynem czyszczacym, aby usunac wieksze
zanieczyszczenia.

4. Zwilzy¢ koncodwke patyczka czyszczacego ptynem czyszczacym i przetrzed
powierzchnie optyki bez wywierania nacisku.
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Czyszczenie zwiercia-
dtanr2

Czyszczenie zwiercia-
dtanr3

90

5. Osuszyc okienko ochronne, ostroznie zbierajac ptyn czyszczacy patyczkiem
czyszczacym bez wywierania nacisku.

6. Jesliokienko ochronne jest nadal zabrudzone, powtorzyé czyszczenie.

1. Zdmuchna¢ luZne czastki i pyt za pomoca gruszki lub sprezonego powietrza
(zgodnie z1SO 8573:2010 klasa 1).

2. Sprawdzi¢ powierzchnie zwierciadta pod katem osadow.

3. W razie potrzeby nanies¢ ptyn czyszczacy na zwierciadto i pozostawi¢ na ok. 1
minute.

4. Osuszy¢ zwierciadto, ostroznie zbierajac ptyn czyszczacy patyczkiem czyszczacym
bez wywierania nacisku.

5. Jesli zwierciadto nadal jest zabrudzone, powtdrzy¢ czyszczenie.

Nr. Nazwa Nr.  Nazwa

5 | Pierscien zaciskowy 7 | Zwierciadto nr 3

6 | Uszczelka 8 | Uchwyt zwierciadta

Demontaz zwierciadta nr 3
1. Odtaczy¢ waz nadmuch powietrza.

2. Poluzowac pierscien zaciskowy w uchwycie zwierciadta, wktadajac ostroznie
szeroka strone narzedzia do optyki w 2 naciecia pierscienia zaciskowego.

3. Obracac narzedzie pomocnicze przeciwnie do ruchu wskazowek zegara, az
pierécien zaciskowy zostanie wykrecony z uchwytu zwierciadta.

4. Wyjac zwierciadto i potozy¢ je na miekkim, wolnym od pytu podtozu.

Czyszczenie zwierciadta nr 3

1. Zdmuchna¢ luzne czastki i pyt za pomoca gruszki lub sprezonego powietrza
(zgodnie z1SO 8573:2010 klasa 1).

2. Sprawdzi¢ powierzchnie zwierciadta pod katem osadow.

3. W razie potrzeby nanies¢ ptyn czyszczacy na zwierciadto i pozostawi¢ na ok. 1
minute.
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4.

5.

Osuszy¢ zwierciadto, ostroznie zbierajac ptyn czyszczacy patyczkiem czyszczacym
bez wywierania nacisku.

Jesli zwierciadto nadal jest zabrudzone, powtdrzy¢ czyszczenie.

Zamontowac zwierciadto nr 3

1.

9.6.3  Czyszczenie optyki

Nr.
1

Ostroznie chwyci¢ zwierciadto za boki i umiescic je w uchwycie zwierciadta. Matowa
strona jest skierowana do gory.

Wrtozy¢ pierscien uszczelniajgcy miedzy zwierciadto a pierscien zaciskowy.
Wkrecic¢ pierscien zaciskowy za pomocg narzedzia pomocniczego do optyki.

Podtaczy¢ waz nadmuch powietrza.

przy zrodle lasera

NEVAVYE! Nr.| Nazwa

Ostona optyki 3 | Beam Combiner

2

Zwierciadto nr 1 4 | Okienko ochronne

Przygotowanie L.
2.
3.

Wytaczy¢ urzadzenie i odiaczy¢ je od zasilania.
Zabezpieczy¢ urzadzenie przed niezamierzonym uruchomieniem.

Przygotowac Srodki czyszczace i patyczki czyszczace.
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Patyczek czyszczacy
4. Otworzy¢ ostone Zrédta lasera.

5. Zdemontowac ostone optyki po prawej stronie Zrédta lasera.

Czyszczenie zwiercia- 1. Zdmuchnac luzne czastki i pyt za pomoca gruszki lub sprezonego powietrza
dtanril (zgodnie z 1SO 8573:2010 klasa 1).

2. Sprawdzi¢ powierzchnie zwierciadta pod katem osadow.

3. W razie potrzeby nanie$¢ ptyn czyszczacy na zwierciadto i pozostawié na ok. 1
minute.

4. Osuszy¢ zwierciadto, ostroznie zbierajac ptyn czyszczacy patyczkiem czyszczacym
bez wywierania nacisku.

5. Jesli zwierciadto nadal jest zabrudzone, powtdrzy¢ czyszczenie.

Czyszczenie Beam 1. Zdmuchna¢ luzne czastki i pyt za pomoca gruszki lub sprezonego powietrza
Combiner (zgodnie z 1SO 8573:2010 klasa 1).

2. Sprawdzi¢ powierzchnie Beam Combiner pod katem osaddw.

3. Wyptukac Beam Combiner ptynem czyszczacym, aby usunac wieksze
zanieczyszczenia.

4. Zwilzy¢ koncodwke patyczka czyszczacego ptynem czyszczacym i przetrzed
powierzchnie optyki bez wywierania nacisku.

5. Osuszy¢ Beam Combiner, ostroznie zbierajac ptyn czyszczacy patyczkiem
Czyszczacym bez wywierania nacisku.

6. Powtorzyc czynnosci czyszczenia dla drugiej strony Beam Combiner.

7. JesliBeam Combiner jest nadal zabrudzony, powtorzy¢ czyszczenie.

Czyszczenie okienka 1. Zdmuchnac luzne czastki i pyt za pomoca gruszki lub sprezonego powietrza
ochronnego (zgodnie z1S0 8573:2010 klasa 1).

2. Sprawdzi¢ powierzchnie okienka ochronnego pod katem osaddw.

3. Wyptukac okienko ochronne ptynem czyszczacym, aby usunac wieksze
zanieczyszczenia.

4. Zwilzy¢ koncdwke patyczka czyszczacego ptynem czyszczacym i przetrzed
powierzchnie optyki bez wywierania nacisku.
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5. Osuszyc okienko ochronne, ostroznie zbierajac ptyn czyszczacy patyczkiem
Czyszczacym bez wywierania nacisku.

6. Jesliokienko ochronne jest nadal zabrudzone, powtorzy¢ czyszczenie.

Zakonczenie 1. Zamontowac ostone optyki po prawej stronie zrodta lasera.

2. Zamknac ostone Zrodta lasera.

9.7 Uktad ruchu

/N OSTRZEZENIE

Zagrozenie odniesieniem obrazen wskutek napiecia elektrycznego

Przy dotknieciu czesci znajdujacych sie pod napieciem wystepuje zagrozenie
odniesienia obrazen wskutek porazenia pradem elektrycznym.

o Odtaczyc¢ wtyczke sieciowa od zasilania energia elektryczna.

Nr. Nazwa

1 [ Szyny osi X 3 | Szyny osiY - prawa

2 [SzynyosiY - lewa

Szczegdt rolka prowadzaca z tozyskiem i szyna-  Szczegdt rolka prowadzaca z tozyskiem i szyna-

mi - 0$Y po lewej stronie mi - 0$Y po prawej stronie
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Przygotowanie

Czyszczenie

Smarowanie

Zakonczenie

94

Szczegdt rolka prowadzaca z tozyskiem i szyna-  Szczegdt wrzecion osi Z

mi gtowicy roboczej

Wytaczy¢ urzadzenie i odtgczyc je od zasilania.

Zabezpieczy¢ urzadzenie przed niezamierzonym uruchomieniem.
Przygotowad materiat czyszczacy:

Wymagane:
- lzopropanol

- Niestrzepiaca sie szmatka do czyszczenia, patyczki higieniczne

Przygotowad smar zabezpieczajacy przed korozja.

Otworzy¢ pokrywe przednia.

Nanies¢ izopropanol na szmatke do czyszczenia i patyczek higieniczny.
Wyczyscic catg dtugosc gérnej i dolnej szyny osi X (1).

Wyczyscic¢ cata dtugosé wewnetrznych i zewnetrznych szyn lewej osi Y (2).
Wyczyscic¢ catg dtugosé wewnetrznych i zewnetrznych szyn prawej osi Y (3).
Wyczysci¢ powierzchnie styku wszystkich tozysk osi Xi Y.

Wyczysci¢ 4 wrzeciona osi Z.

Nasmarowac gérna i dolna szyne osi X (1), naktadajac cienka warstwe smaru.

Nasmarowac wewnetrzne i zewnetrzne szyny lewej osi Y (2), naktadajac cienka
warstwe smaru.

Nasmarowac wewnetrzne i zewnetrzne szyny prawej osi Y (3), naktadajac cienka
warstwe smaru.

Nasmarowac 4 wrzeciona osi Z, naktadajac cienka warstwe smaru.

Zamknad i zablokowac pokrywe przednia.
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10

DIAGNOSTYKA | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Ten rozdziat ma na celu umozliwi¢ osobom odpowiedzialnym za konserwacje

wykrywanie i usuwanie zaktocen w dziataniu urzadzenia na podstawie objawdw i

komunikatéw o btedzie.

/N\ OSTRZEZENIE

Ryzyko zwigzane z ustawieniem nieprawidtowych parametréw.

Uzytkowania lasera z ustawionymi nieprawidtowymi parametrami, takimi jak moc,

predkosc i czestotliwo$é, moze doprowadzi¢ do powstania ptomieni.

Laser wolno uzytkowac wytgcznie pod nadzorem.

WSKAZOWKA

Szkody materialne

Nieusunieta usterka moze prowadzi¢ do uszkodzenia maszyny.

o Wylgczy¢ maszyne i skontaktowac sie z serwisem!

10.1

Problem

Zbyt mata gteboko$¢ grawerowa-
nia

Btad, przyczynai srodki zaradcze

Mozliwa przyczyna

Niedoktadne ogniskowanie

Zabrudzone elementy optyczne

Problem

Usuniecie

Sprawdzi¢ ogniskowanie (patrz

rozdziat "Metody ogniskowania",

strona 69)

Wyczyscic optyke (patrz rozdziat
"Czyszczenie optyki")

Nieostre krawedzie

Niedoktadne ogniskowanie

Sprawdzi¢ ogniskowanie

Faliste linie

Poluzowana soczewka

Sprawdzi¢ soczewke i jej uchwyt
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Problem

Brak widocznego znakowania

Mozliwa przyczyna

Zbyt mata moc lasera
Zbyt duza predkosc
Brak ogniskowania

Zastosowano nieprawidtowy
sprawdzian ogniskowania

Problem

Usuniecie
Zwiekszy¢ moc lasera
Zmniejszy¢ predkos¢

Sprawdzi¢ ogniskowanie (patrz
rozdziat "Metody ogniskowania",
strona 69)

Zmieni¢ sprawdzian ogniskowa-
nia.

Przy stosowaniu autofokusu:
Sprawdzi¢ ustawienia w oprogra-
mowaniu (soczewka, grubos¢ ma-
teriatu, stot roboczy)

Filigranowe elementy przy grawe-
rowaniu stempla sa zbyt cienkie

Zbyt stroma flanka stempla

Zmieni¢ flanke stempla lub wy-
bra¢ inna (flat/medium/steep)

Narozniki lub katy nie sg znakowa-
ne ani ciete

Zbyt mata moc

Zwiekszy¢ korekcje w oprogramo-
waniu (Ruby/Efekt materiatu/Za-
awansowane/Zwiekszenie mini-
malnej mocy)

Po uruchomieniu nie nastepuje re-
ferencjonowanie

Niezamknieta pokrywa z podgla-
dem, pokrywa przednia, ostona
boczna lub ostona Zrédta lasera

Zamknac¢ wszystkie ostony bezpie-
czehstwa

Maszyna nie reaguje po uruchomie-
niu

Przepalony bezpiecznik

Brak zasilania na przytaczu zasila-
nia

Sprawdzi¢ bezpiecznik

Sprawdzi¢ przytacze zasilania

Potaczenie z maszyna jest czesto
przerywane

Promieniowanie elektromagne-
tyczne

Niestabilne potgczenie sieciowe
na miejscu

Catkowicie zrestartowac¢ maszyne

Upewnic sie, Ze maszyna i kompu-
ter sg podtaczone do tego samego
obwodu zasilania. Nie przekraczac
pierwotnej dtugosci kabla.
Zapewni¢ stabilne potaczenie sie-
ciowe na miejscu

Linie ciecia i grawerowania sg prze-
suniete

Zbyt duza predkosc

Zbyt niska rozdzielczo$¢

Zmniejszy¢ predkosé

Optymalizacja rozdzielczosci

Inne usterki o Otworzy¢ centrum pomocy E Li-
ne lub skontaktowac sie ze wspar-
ciem technicznym (patrz rozdziat
"Kontakt", strona 96)

10.2  Kontakt
Wsparcie techniczne W przypadku pytan nalezy skontaktowac sie z naszym doswiadczonym wsparciem
technicznym w Panstwa okolicy.
Globalne dane kontaktowe serwisu i dalsze informacje mozna znalez¢ na stronach
pomocy naszej witryny internetowe]j w zaktadce ,Serwis”: www.troteclaser.com
96
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Centrum pomocy E products.troteclaser.com/e-line-help
Line:

Lokalizacje / sprzedaz  Wyszukiwanie lokalizacji i szczeg6towe informacje dotyczace naszych oddziatow
znajduja sie na naszej stronie internetowe] w zaktadce ,Kontakt”, ,Wyszukiwarka
lokalizacji”: www.troteclaser.com
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Demontaz

11 DEMONTAZ

/N\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie odniesieniem obrazen ciata podczas demontazu
Podczas demontazu maszyny wystepuje niebezpieczefstwo odniesienia obrazen ciata.

Nalezy zawsze nosi¢ odpowiednie ubranie ochronne (np. okulary ochronne, obuwie
ochronne, rekawice ochronne).

é /N\ OSTRZEZENIE
Prad elektryczny

Maszyne nalezy odtaczy¢ od gtéwnego zasilania elektrycznego.

WSKAZOWKA

e Roztozy¢ urzadzenie na czesci przy uzyciu odpowiednich narzedzi.

o Uwazac na sprezyny.

o Przestrzegac informacji zawartych w rozdziale ,Utylizacja”.

Przebieg: 1. Wyja¢ z urzadzenia wszystkie detale.
2. Wytgczyé maszyne za pomoca wytacznika kluczykowego.

3. Wylgczyd zasilanie gtdwne przy uzyciu wytacznika gtéwnego umieszczonego z tytu
maszyny.

4. Zdemontowac system odciaggu.

5. Odtaczyc¢ wszystkie elektryczne przewody zasilajace oraz wszystkie inne kable
znajdujace sie z tytu urzadzenia.
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Utylizacja

12 UTYLIZACJA

UTYLIZACJA

Niebezpieczenstwo zwigzane z nieprawidtowa utylizacjg soczewki

B - Soczewkinalezy utylizowac w szczelnych, zamykanych pojemnikach lub
plastikowych workach jako odpady niebezpieczne.

e Nie wolno wyrzuca¢ komponentéw optycznych do odpaddéw domowych i nie wolno
dopusci¢ do ich przedostania sie do kanalizacji lub innych ciekow wodnych.

o Nalezy przestrzegac lokalnych przepiséw dotyczacych utylizacji.
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13 SKROTY

Skrét Opis

AC Chtodzony powietrzem (Air cooled)

AC Prad przemienny (Alternating current)

AIO-PC All-in-one-PC

AP Interfejs programowania (Application programming interface)

BAT Narzedzie do ustawiania wiazki lasera (Beam alignment tool)

CAT Kategoria (Category)

CCL Krytyczny obwdéd w petli zamknietej (Critical closed loop)

CE Kompatybilno$¢ europejska (European Conformity)

Cco, Dwutlenek wegla (Carbon dioxide)

COM Komunikacja (Communication)

CPU Procesor gtéwny (Central processing unit)

dB(A) Poziom hatasu wazony charakterystyka A (A-weighted decibel)

DC Prad staty (Direct current)

DGUV Niemieckie Ustawowe Ubezpieczenie Wypadkowe (German Statutory Accident Insurance)

DHCP Normowany protokét komunikacyjny (Dynamic Host Configuration Protocol)

DIN Niemiecki Instytut Normalizacyjny (German Institute of Standardization)

DNS System nazw domenowych (Domain Name System)

E/A Wejscie/wyjscie (I/0O, Input/Output)

EG Wspdlnota Europejska (European Community)

EMV Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (Electromagnetic compatibility, EMC)

EN Norma europejska (European Standard)

FES System gasniczy

GPU Procesor graficzny (Graphical processing unit)

HD Wysoka rozdzielczos¢ (High Definition)

HMI Interfejs cztowiek-maszyna (Human Machine Interface)

IEC Miedzynarodowa Komisja Elektrotechniczna (International Electrotechnical Commission)

IP Stopien ochrony (Ingress protection)

IP Protokét internetowy (Internet protocol)

ISO Miedzynarodowa Organizacja Normalizacyjna (International Organization for Standardization)

LAN Siec¢ lokalna (Local area network)

LASER Wzmocnienie Swiatta poprzez wymuszong emisje promieniowania (Light amplification by stimalla-
ted emmission of radiation)

. trotec / SETTING NEW STANDARDS



Skroty

Skrot Opis

LC Chtodzony ciecza (Liquid cooled)

Dioda LED Dioda emitujaca $wiatto (Light emitting diode)

MAC Maks. dopuszczalne stezenie (Maximum permissible concentration)

MZB Maks. dopuszczalne promieniowanie (Maximum permissible radiation)

NW Szeroko$¢ znamionowa (Nominal width)

OEM Producent oryginalnego sprzetu (Original Equipment Manufacturer)

OPC UA Niezalezny od platformy systemowej standard komunikacyjny uzywany przy transferze danych
(Open Platform Communications)

Pa Paskal (jednostka cisnienia)

PC Komputer osobisty (Personal Computer)

PCB Ptytka obwodow drukowanych (Printed circuit board)

PIN Osobisty numer identyfikacyjny (Personal Identification Number)

RAM Pamiec o bezposrednim dostepie (Random access memory)

RFID Identyfikacja za pomoca fal radiowych (Radio Frequency Identification, RFID)

PRZYSTAWKA | Przystawka obrotowa do grawerowania (Rotary Engraving Attachment, RGVY)

OBROTOWA DO

GRAWEROWA-

NIA

SONAR Nawigacja dZzwiekowa i pomiar odlegtosci (Sound Navigation and Ranging)

T T (bezpiecznik zwtoczny)

TPU Procesor Tensor (Tensor processor)

URL Ujednolicony format adresowania zasobow (Uniform Resource Locator)

USB Uniwersalna magistrala szynowa (Universal Serial Bus)

uv Podczerwien (ultraviolet)

VDI Zrzeszenie Inzynierow Niemieckich (Association of German Engineers)

VDP Vision Design & Position

W Wat

WC Chtodzony woda (Water cooled)

WiFi Sie¢ bezprzewodowa (Wireless network)

WLAN Lokalna sie¢ bezprzewodowa (Wireless local area network)

WTK Zestaw do uzdatniania wody (Water treatment kit)

ZnSe Selenek cynku (Zinc selenide)

trOtec | SETTING NEW STANDARDS
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Historia zmian

14

Wersja | Datazmiany

HISTORIA ZMIAN

Opis

1.0 2026-05 Pierwsze wydanie

11 2026-07 Dostosowanie wymagan dotyczacych personelu obstugujacego i konserwacyjnego
Dostosowanie trybow pracy
Zmiany wynikajace z wprowadzenia nowego panelu sterowania/interfejsu HMI
Rozne poprawki i uzupetnienia

102
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£340

System do grawerowania laserowego

Dane mechaniczne

Powierzchnia robocza

Obszar zatadunkowy

Maks. wysokos¢ detalu

Stét roboczy

Maks. predkos¢ procesu obrébki
Maks. przyspieszenie

Silnik

Enkoder

Elementy optyczne

Soczewki

Dysze

Maks. obcigzenie stotu roboczego

Interfejs

Wyposazenie standardowe

875x 580 mm (34,4” x 22,8”)
991 x 691 mm (39” x 27,2”)

225 mm (8,97)

Stét do ciecia o strukturze plastra miodu w potgczeniu ze stotem z listwami
aluminiowymi - moze by¢ uzywany oddzielnie.

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

25 m/s? (984,3 ips?)

Hybrydowe silniki serwo

Przyrostowy system pomiarowy

Teleskop, soczewka i zwierciadto

2,0"

@3mm,d6mm

40 kg (80 Ibs), obciazenie catej powierzchni robocze]

Ethernet (sie¢)

Soczewka

System odciagu
Oprogramowanie

Pulpit obstugowy

Wskaznik laserowy

Autofokus (stykowy)

Oswietlenie powierzchni roboczej

Nadmuch powietrza

Pozostate elementy wyposazenia
standardowego

/ SETTING NEW STANDARDS

2,0"

Przygotowany do odsysania powierzchni roboczej

Ruby®

Ekran dotykowy, klawiatura, wytacznik awaryjny, wytacznik kluczykowy

655 nm, <0,99 mWcw

Automatyczne ustawianie ostrosci za pomoca mechanicznego przetacznika
na gtowicy roboczej. Nie mozna stosowac przy obrébce materiatéw.

Listwa z diodami LED
Nadmuch powietrza za pomoca zintegrowanej pompy

OptiMotion™ inteligentna elektronika
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Wyposazenie opcjonalne

Przygotowanie do systemu Vision
Print&Cut

Akcesoria

Przygotowanie dla zastosowan Print&Cut z systemem Vision Print&Cut
(VPC)

Przystawka obrotowa do grawerowania
Vision Print&Cut

System odciggu

Laser

Dostepna ze stozkiem

System do precyzyjnego i doktadnego wycinania detali z nadrukiem
(Print&Cut)

Atmos Pure 600 przez EtherCAT, wentylator lub inny system odciagu
poprzez standardowy interfejs 1/O

Maszyna laserowa

Moc lasera

Wymiary i masa

Szczelnie zamkniety laser RF CO2, bezobstugowy, chtodzony powietrzem,
dtugos¢ fali 10,6 pm

60 W

Szerokos$¢ x gtebokos¢ x wysoko$é

Masa

1520x1205x 1115 mm (59,8" x47,5” x 43,97)

ok. 275 kg (606,3 Ibs)

Bezpieczenstwo i warunki otoczenia

Klasa lasera

Wytacznik bezpieczerstwa

Warunki otoczenia

Zgodnos¢ z przepisami

Wymagania dotyczace odciggu

Laser klasy 2 wg CDRH

System bezpieczenstwa z podwdjna blokada

Wymagana temperatura otoczenia od +15°C do +25°C
Wilgotno$¢ powietrza od 40% do maks. 70%, bez kondensacji
Otoczenie wolne od pytu (stopien zanieczyszczenia 2 zgodnie z norma IEC
60947-1)

Certyfikat CE, zatwierdzenie FDA

W punkcie roboczym

Chtodzenie

Min. 400 m3/h przy 4 200 Pa (min. 235,4 cfm przy 16 87 w H,0)

Chtodzenie powietrzem

/ SETTING NEW STANDARDS

Aktywne chtodzenie powietrzem za pomoca wentylatoréw
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Dane elektryczne

Zapotrzebowanie na prad elektryczny 1~AC110-230V,50/60 Hz, 1 000 W (60 W)

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Zastrzegamy sobie prawo do popetniania omytek i bteddw.
Nazwa modelu: E340-8092

2026-05
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EC-Declaration of Conformity t ro te C
According to Machine Directive 2006/42/EC, Annex Il 1. A

Authorized person to compile

Manufacturer: the technical files:
Trotec Laser GmbH Trotec Laser GmbH
Freilinger Strale 99 Freilinger StraRe 99
4614 Marchtrenk 4614 Marchtrenk
Austria Austria

Description and Identification of the machine:

Product description Laser cutting and engraving system

Model name E340

Model identification E340-8092

Serial number E340-####H#H#E

Machine group 8092

Function System for laser cutting and laser engraving

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer.
It is declared expressly that the machine fulfills all of the following applicable
EC directives and regulations:

2006/42/EC EC Machine Directive 2006/42/EC
2014/30/EU Directive 2014/30/EU Electromagnetic Compatibility

Reference to the harmonized standards in accordance with article 7 (2):

1SO 11553-1:2020+A11:2020 Safety of machinery — Laser processing machines

Part 1: General safety requirements
1SO 12100:2010 Safety of machinery — General principles for design - Risk assessment and risk reduction
1SO 13849-1:2023 Safety of machinery — Safety related parts of control systems

Part 1: General principles for design
IEC 60204-1:2018 Safety of machinery — Electrical equipment of machines

Part 1: General requirements
IEC 60825-1:2014+A11:2021+AC:2022-03 Safety of laser products - Part 1: Equipment classification and requirements
IEC 61000-3-2:2019+A1:2021+A2:2024 Electromagnetic compatibility - Part 3-2: Limits for harmonic current emissions
IEC 61000-3-3: 2013+A1:2019+A2:2021/AC:2022  Electromagnetic compatibility - Part 3-3: Limitation of voltage changes / fluctuations and flicker
IEC 61000-6-2:2019 Electromagnetic compatibility - Part 6-2: Immunity standard for industrial environments
IEC 61000-6-4:2019 Electromagnetic compatibility - Part 6-4: Emission standard for industrial environments

Further Reference to the harmonized standards in accordance with article 7 (2):

IEC 60825-4:2006+A1:2008+A2:2011 Safety of laser products - Part 4: Laser guards

ec Las mbH

1—-/La-—éﬁﬂ L-239-0
Marchtrenk, 29 May 2026 ffotecTaser.com
City, Date /pp. Dr. Matth‘la/s Jorgl

Head of Research and Development

Trotec Laser GmbH, Freilinger StraRe 99, 4614 Marchtrenk, Austria www.troteclaser.com
www. frotec-materials.com

56, A-4600 Wels




Ttumaczenie oryginalnej deklaracji zgodnosci WE
Deklaracja zgodnosci WE trO te C
w rozumieniu dyrektywy maszynowej 2006/42/WE, zal. 11 1. A

Osoba odpowiedzialna za opracowanie dokumentacji
technicznej:

Producent:

Trotec Laser GmbH Trotec Laser GmbH
Freilinger StraBe 99 Freilinger StraBe 99
4614 Marchtrenk 4614 Marchtrenk
Austria Austria

Opis i identyfikacja maszyny:

Produkt/wyrdb System do ciecia i grawerowania laserowego
Nazwa modelu E340

Nr identyfikacyjny modelu E340-8092

Numer seryjny E340-#i#####

Seria maszyn 8092

Funkcja Urzadzenie do ciecia i grawerowania laserowego

Producent ponosi wytaczng odpowiedzialnos¢ za wystawienie niniejszej deklaracji zgodnosci.
Niniejszym wyraZnie oSwiadczamy, Ze maszyna spetnia wszystkie stosowne regulacje zawarte w
nastepujacych dyrektywach i rozporzgdzeniach WE:

2006/42/WE Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
2014/30/UE Dyrektywa dotyczgca kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30

Odniesienie do zastosowanych norm zharmonizowanych zgodnie z artykutem 7, ust. 2:

EN ISO 11553-1:2020+A11:2020 Bezpieczeristwo maszyn — Maszyny do obrdbki laserowej
Cze$¢ 1: Ogdlne wymagania bezpieczeristwa

EN ISO 12100:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Ogdlne zasady projektowania

EN ISO 13849-1:2023 Bezpieczeristwo maszyn — Elementy systemdw sterowania zwigzane z bezpieczeristwem
Czes¢ 1: Ogodlne zasady projektowania

EN 60204-1:2018 Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne maszyn
Czes¢ 1: Wymagania ogdlne

EN 60825-1:2014+A11:2021+AC:2022-03 Bezpieczenistwo urzgdzen laserowych — Czes¢ 1: Klasyfikacja sprzetu i wymagania

EN 61000-3-2:2019+A1:2021+A2:2024 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) — Cze$é 3-2: Poziomy dopuszczalne emisji

harmonicznych pradu
EN 61000-3-3: 2013+A1:2019+A2:2021/AC:2022 Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC) — cze$¢ 3-3: Ograniczanie zmian napiecia /

migotania

EN 61000-6-2:2019 Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC) — cze$¢ 6-2: Odpornosé w sSrodowiskach
przemystowych

EN 61000-6-4:2019 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) — czes¢ 6-4: Norma emisji w Srodowiskach
przemystowych

Odniesienie do innych zastosowanych zharmonizowanych norm i specyfikaciji:

EN 60825-4:2006+A1:2008+A2:2011 Bezpieczenstwo urzgdzen laserowych — Cze$¢ 4: Ostony laserowe
N &

C NV _ %

[ -

e
———Trotec LaserGmbH
Linzer Strasse 156, A-4600 Wels
Tel 072242 /239-0
Marchtrenk, 29 maja 2026 www.fTotecTaser.com

Miejscowosé, data _# pp. Dr. Matthias Jérgl
z up. Dr Matthias Jérgl / Kierownik dziatu badawczo-rozwojowego

Trotec Laser GmbH, Freilinger StraRe 99, 4614 Marchtrenk, Austria www.troteclaser.com
www. trotec-materials.com
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17 LISTA KONTROLNA UZYTKOWNIKA PO INSTALACJI

Przygotowania

Kontrola wigzki lase-
rowej

108

Czy gasnica CO, jest dostepna i zamontowana w bezposrednim sasiedztwie
urzadzenia?

Czy odciag jest podtaczony i gotowy do pracy?

Czy odciag spetnia minimalne wymagania (patrz "Wymogi wobec systemu
odciagu")?

Czy wymagany materiat znajduje sie na liscie materiatow (patrz "Materiaty")?

Czy soczewka jest zamontowana i wolna od uszkodzen?

Tasma klejaca na gtowicy roboczej Tasma klejaca na dyszy

Przesunac glowice robocza do skrajnej przedniej prawej pozyciji.
Otworzy¢ pokrywe z wziernikiem.

Przykleic biata tasme papierowa do ptaszczyzny przed wejsciem wiazki do gtowicy
roboczej.

Sprawdzi¢ potozenie lasera pilotujgcego na tasmie klejace;j:

- Jedlilaser pilotujagcy jest wysrodkowany, kontynuowac.

- Jedlilaser pilotujacy nie jest wysrodkowany, wyregulowac wiazke laserowa.

Zmieni¢ dysze na 6 mm.
Przykleic biatg taSme papierowg do dolnej czesci dyszy.
Sprawdzi¢ potozenie lasera pilotujgcego na tasmie klejace;j:

- Jedlilaser pilotujacy jest wysrodkowany, kontynuowac.

- Jedlilaser pilotujacy nie jest wysrodkowany, wyregulowac wiazke laserowa.

Umiesci¢ kawatek akrylu o grubosci 10 mm pod gtowica robocza.
Zamknac pokrywe z wziernikiem.
Ustawic ogniskowanie na materiale.

Wytaczy¢ doptyw powietrza.
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Lista kontrolna uzytkownika po instalacji

10. Wigczy¢ odciag.

11. Ustawi¢ moc lasera na 30% i emitowac wiazke, az akryl zostanie prawie catkowicie
przeciety.

v Sprawdzi¢ przebieg wiazki lasera w akrylu:

- Jesli przebieg wiazki lasera jest pionowy w akrylu, kontynuowac.

- Jesli przebieg wiazki lasera nie jest pionowy w akrylu, wyregulowac wiazke
laserowa.

v Wszystkie kontrole zostaty zakoAczone. Maszyna laserowa jest gotowa do pracy.
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