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Tekniska Tekniska andringar och misstag forbehalles.

andringar Trotec Laser GmbH forbehaller sig ratten att dndra varje hari beskriven produkt utan foregdende
meddelande.
© Upphovsratt Trotec Laser GmbH innehar immateriella rattigheter till denna dokumentation inklusive alla rit-

ningar. Hela dokumentationen som tillhandahalls till anvéndaren &r endast avsedd for personligt
bruk. Utan skriftlig tilldtelse av Trotec Laser GmbH far denna dokumentation varken kopieras el-

ler goras tillganglig for tredje part. All slags rattslig dvertradelse ar ett brott och kommer att leda
till atal.
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Allman information

1 ALLMAN INFORMATION

For battre lasbarhet, har kdnsneutrala andelser uteslutits i bruksanvisningen. Det
forklaras hdarmed uttryckligen att alla texter, dar fysiska personer resp. persongrupper
omnamns, alltid avser manniskor av alla kon.

1.1 Information om denna bruksanvisning

Las igenom denna bruksanvisning noga och fullsténdigt fore idrifttagningen.

Denna bruksanvisning ar en viktig bestdndsdel av maskinen och maste darfor forvaras i
dess omedelbara narhet och alltid vara tillganglig.

Bruksanvisningen beskriver en saker och [@mplig hantering av maskinen.

Bade de angivna sakerhetsinstruktionerna samt informationen om vilka lokala
olycksforebyggande foreskrifter som galler for anvandningsomradet och allmanna
sakerhetsbestdmmelser, maste féljas. Fore samtliga arbeten pd maskinen pabdrjas ska
hela bruksanvisningen lasas igenom noga, sarskilt kapitlet "Sakerhet” och de respektive
sakerhetsanvisningarna. Det lasta innehallet maste dessutom forstas.
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1.2

Symbolforklaring

Viktiga tekniska sakerhetsanvisningar och viktig information i denna bruksanvisning
kannetecknas av symboler. Dessa anvisningar och informationen om arbetssakerhet
maste beaktas och foljas i sin helhet. Olyckor, personskador och sakskador kan
forhindras genom att sarskilda forsiktighetsatgarder vidtas.

Denna symbol kdnnetecknar en omedelbart forestdende farlig situation som, om den
inte kan undvikas, kan leda till dodsfall eller svara skador.

/\ VARNING

Denna symbol kdnnetecknar en majlig farlig situation som, om den inte kan undvikas,
kan leda till dodsfall eller svara skador.

/\ FORSIKTIGHET

Denna symbol kdnnetecknar en majlig farlig situation som, om den inte kan undvikas,
kan leda till |atta eller mattliga skador.

VARNING LASER
Denna symbol uppmarksammar pa farliga situationer som kan uppsta pa grund

av laserstralen. Om sakerhetsanvisningarna inte beaktas, finns det risk for svara
personskador.

AKTA FARLIG ELEKTRISK SPANNING

Denna symbol varnar for farliga situationer som kan uppsta pa grund av elektrisk
spanning. Om sakerhetsanvisningarna inte beaktas, finns det risk for svéra personskador
eller dodsfall. Sarskild forsiktighet maste vidtas vid underhalls- och reparationsarbeten.

OBSERVERA

Denna symbol kdnnetecknar mojliga risker pa grund av skador pa den specifika
produkten (eller egendomen/dgodelen).

Dessutom kan ignorerande av riskerna leda till skador eller felfunktioner, t.ex. att
maskinen upphor att fungera.

BORTSKAFFNING

Denna symbol kdnnetecknar anvisningar avseende korrekt kassering av produkten eller
tillbehoren.

I @ P
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1.3 Ansvar och garanti

Garantiperioden som anges i tillverkarens garantivillkor &r bindande for kdparen. Om
ingen specifik garantiperiod anges, galler de allmanna forsaljnings-, leverans- och
betalningsvillkoren fran Trotec Laser GmbH.

Informationen, bilderna, tabellerna, specifikationerna och diagrammen som inkluderas
i detta dokument, har sammanstallts noga och i enlighet med den aktuella statusen.
Allt ansvar undantas for eventuella fel eller felaktig information och darav resulterande
skador och foljdskador.

Det kravs en strikt efterlevnad av de sékerhetsprocedurer som beskrivs i detta dokument
och extrem forsiktighet mdste vidtas vid anvéndning av utrustningen, for att undvika

och minimera risken for personskador eller skador pa utrustningen. Tillverkaren
undantas allt ansvar for skador och funktionsstorningar som uppkommer pé grund av
att anvisningarna i detta dokument inte foljs.

Om tillverkarens drifts-, underhélls- och reparationsforeskrifter i detta dokument ej
beaktas, undantas tillverkaren allt ansvar i handelse av en defekt.

Allt ansvar undantas for skador som uppkommer genom anvandning av icke-
originaldelar och icke-originaltillbehor.

Trotec Laser GmbH undantas allt ansvar for direkta, indirekta eller sarskilda person- och
sakskador, foljdskador, forlust av affarsinkomster, verksamhetsavbrott eller forlust av
foretagsrelaterad information, som ar ett resultat av anvandning av utrustningen som
beskrivs i detta dokument.

Det dr strangt forbjudet for anvandaren att gora andringar, konverteringar,
Oversattningar till andra datasprak, dekompilering, demontering, Reverse Engineering
eller kopior (med undantag av nddvandiga sakerhetskopior).

Avseende tekniska framsteg, forbehaller sig Trotec Laser GmbH ratten att ndr som
helst och utan féregdende meddelande aktualisera information, bilder, tabeller,
specifikationer och diagram som ingér i detta dokument.

1.4 Leveransomfattning (standardkonfiguration)

o Lasermaskin

o Rengdringsset for optiken
e Linshallare med 2-tumslins
e 2 munstycken

e Insexnyckelsats

Vad som faktiskt ingar vid leveransen kan avvika fran beskrivningen i det har
dokumentet, beroende pa tillvalsutrustningen eller de senaste tekniska rénen.
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1.5

10

Typskylt

Tillbehorsboxen innehaller féljande komponenter:

o Nyckel

e Rengbringspinnar (50 st)
e CAT 5e LAN-kabel (5 m)
o Fokuseringsverktyg

o Hjalpverktyg for optiken
o Skruvmejsel

o Reserv-tatningsringar for optiken

o Blasbalg

o Universalkniv
e Buntband

o Linjal

o Reserv-kuggrem

Typskylten med CE-markningen sitter pd enhetens baksida.

Skriv upp serienumret, modellen och tillverkningsaret i bruksanvisningen och ange
alltid dessa uppgifter vid forfrdgningar, problem med enheten eller bestéllning av

reservdelar.

Serienummer:

Modell:

Tillverkningsar:

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

2 SAKERHET

LAS OCH FOLJ ANVISNINGARNA FOR ATT FORHINDRA MOJLIGA SKADOR.

Maskinen arvid tidpunkten for dess design och fardigstéllande byggd enligt géllande,
erkanda tekniska regler och anses vara driftsaker.

Anvandning av maskinen kan innebéra risker om maskinen:

e inte hanteras av yrkesutbildad personal,

personalen inte harinstruerats,
o anvandningen dar felaktig eller inte utférs som avsett

o elleranvands for andra syften dn de avsedda.

Detta kapitel ger en dversikt dver alla viktiga sékerhetsaspekter som ar obligatoriska
for att ge ett optimalt skydd for personer, samt for en séker och storningsfri

drift av maskinen. Andra kapitel i denna bruksanvisning innefattar specifika
sakerhetsanvisningar for att forhindra och undvika fara.

2.1 Allmanna sakerhetsanvisningar

2.1.1 Avsedd anvandning

Maskinen anvands for att skdra, gravera och marka specifika material, med hjélp av den
medf6ljande programvaran.

Maskinen fér endast anvandas med en [d&mplig och effektiv suganordning. Maskinen
farendast anvandas nar den ar under uppsikt av en behorig person. Den roterande
graveringsenheten far endast anvdndas med cylinderformade objekt.

Maskinen ar uteslutande avsedd for yrkesmassig anvandning. Konsumenters privata
anvandning ar inte tillaten.

2.1.2  Forutsebar felaktig anvandning

o Anvdnd inte maskinen for andra material an de som anges i materialforteckningen i
bruksanvisningen. Detta kan leda till brand och giftiga angor.

o Anvand endast maskinen pa det sdtt som beskrivs i bruksanvisningen.
e Anvdndning av maskinen utan eller med modifierade skyddsanordningar.

o Rengoringsanvisningarna har inte foljts, tecken pa slitage och skador har inte
beaktats.

o Rengoringsarbeten pa maskinen, nar den inte ar frankopplad fran elnatet via
natkontakten.

e Anvandning av maskinen trots uppenbara fel.

trOteC | SETTING NEW STANDARDS 1
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o Reparationsarbete utfort av kunden.
o Installation i potentiellt explosiva miljoer, t. ex. i omraden med mycket sagspan etc.

o Anvandning av maskinen utanfor driftsomradet.

2.1.3  Modifiering av maskinen

2.1.4  Driftslagen

Normal drift

Self-Service

Servicedrift

12

Inga modifieringar samt pa- eller ombyggnader far utforas pad maskinen om inte
tillverkaren uttryckligen har godkant detta.

Det dr forbjudet att demontera, forbise eller kringgd sékerhets- och skyddsanordningar.
Folj de i de tekniska specifikationerna angivna driftsvillkoren samt anslutnings- och
installningsvardena.

Maskinen far endast anvandas med tillverkarens delar och originaltillbehdr. Anvandning
av icke-originaltillbehor och icke-originalreservdelar kan paverka maskinens sékerhet.

Normal drift ar majlig om foljande kriterier ar uppfyllda:

o Avsedd anvandning av maskinen (se kapitel "Avsedd anvéndning").

o Hantering ar endast tilldten av utbildad personal.

o Felfri funktion och monterade sékerhets- och skyddsanordningar.
o Felfritt skick pa maskinen.

o Bearbetning av tilldtna material enligt materialforteckningarna.

o Underhéll och service ingar ] i detta.

Vid normal drift dr det inget krav att bara laserskyddsglasogon.

Self-Service kan utféras av den driftsansvarige sjalv.

For detta kan dock flera driftslégen vara tillgangliga, vilka beskrivs i Self-Service-
handboken.

Servicedtgarder far endast utforas av auktoriserade, utbildade servicetekniker. Om
panelelement och sidoskydd tas bort for detta andamal samt om skyddsanordningar
forbises, kan det leda till séval direkt stralning som indirekt spridd stralning. Servicedrift
ar saledes deklarerad till laserklass 4 och lampliga forsiktighetsatgarder maste vidtas (se
avsnitt "Laserklasser for den har maskinen").
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2.1.5 Gallande sakerhetsbestammelser

Laserklasser for den
har maskinen

EU:s lagar och direktiv

Trotec Laser GmbH utfardar en EU-forsakran om dverensstammelse for lasermaskinen i
enlighet med EG:s maskindirektiv 2006/42/EG.

Med CE-markningen bekraftar Trotec Laser GmbH 6verensstammelse med féljande
EU-direktiv:

e EG:s maskindirektiv 2006/42/EG
o Direktivet 2014/30/EU for elektromagnetisk kompatibilitet

CE-markningen finns pa typskylten.

Tillampade harmoniserade standarder

De standarder som tillampas av Trotec Laser GmbH anges i den medféljande EU-
forsakran om Gverensstdmmelse.

Beakta de gallande sakerhetsbestimmelserna

Instruktionerna och riktlinjerna i den har anvisningen kan ha lokala, regionala och
nationella skillnader. Beakta darfor de gallande landspecifika riktlinjerna.

Operatoren dr ansvarig for att alla sdkerhetskrav implementeras eftersom Trotec Laser
GmbH inte kan paverka huruvida enheten anvands pa ett korrekt satt.

Beakta att myndighetsbestémmelser for driftsplatsen foljs, i enlighet med respektive
lokala rattsliga bestammelser (olycksforebyggande foreskrifter och personalskydd),
exempelvis foreskrift 111 DGUV i Tyskland.

Laserskyddsklassen anger riskpotentialen som uppstar pa grund av den utgdende
laserstralningen.

Lasersystemet motsvarar klass 2 enligt EN 60825-1 "Sakerhet for laseranordningar”.

Den inbyggda laserkallan tillhor klass 4 enligt EN 60825-1 och &r méarkt som en sadan.
Genom skyddsatgarderna pa maskinen, utsatts man inte for laserklass 4 under drift.

Laserklasser

Det dr den driftsansvariges ansvar att informera sig om och félja nationella gallande
foreskrifter och myndighetskrav, for driften av lasersystem med en inbyggd laserkalla i
klass 4.
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Definition
av laserklasser

Laserklass 2

Hos lasersystem i klass 2 &r den tilldtna laserstrélningen ofarlig pa huden. Diffusa

reflektioner fran pilotlasern samt bestralning under en kort tid (effekttid upp till 0,25
sekunder) pd 6gonen ar pa grund av den laga effekten ocksa ofarlig. Det ar dock mojligt
att undertrycka 6gonlocksreflexen och titta in i klass 2-laserstralen for att orsaka skada
pa Ogat.

Laserklass 4

Hos lasrar i klass 4 dr bade direkt stralning och indirekt, spridd strélning farlig och kan
leda till skador pa hud och 6gon.

Hos laseri klass 4 finns vid felaktig anvandning dessutom risk for brand och explosion,
om stralen tréffar pa respektive brannbara material. Det ar operatdrens ansvar att vidta

obligatoriska forsiktighetsatgarder, for att forhindra antdndning eller explosion av
material genom laserstralen.

2.2 Ansvarsomraden

2.2.1  Operatorens uppgifter

14

Den driftsansvarige har foljande ansvar:

Det &r den driftsansvariges ansvar att kdnna till nationella lagbestammelser och
myndighetskrav (t. ex. anmalningskrav) for drift av lasersystem i klass 4 resp.
lasersystem med en integrerad laserkalla i klass 4 och att uppfylla dem.

Bade de angivna sakerhetsinstruktionerna samt informationen om vilka lokala
olycksforebyggande foreskrifter som galler for anvandningsomradet och allmanna
sakerhetsbestdmmelser, maste foljas.

Det maste alltid finnas en CO,-brandslackare i omedelbar narhet av laserenheten,
eftersom laserstrélen kan antanda brandfarligt material.

Om maskinen anvands inom den kommersiella sektorn, ar den driftsansvarige
forpliktigad att folja de rattsliga skyldigheterna avseende arbetssakerhet.

Den driftsansvarige ska darfor se till att driftspersonalen har last och forstatt denna
bruksanvisning, sarskilt kapitlet "Sakerhet”. Dessutom maste personalen genomga
en kurs varje ar och informeras om riskerna och lasersakerhet.

Den driftsansvarige rekommenderas att vid behov skapa och tillhandahalla interna
instruktioner med beaktande av varje medarbetares kanda yrkeskompetens,

och att [ata den respektive personalen skriftligen bekrafta att de har mottagit
instruktionerna resp. att de har deltagit i en introduktion/utbildning.

Instruktionerna och bruksanvisningen maste forvaras i omedelbar ndrhet av
maskinen och alltid vara tillgdngliga for driftspersonalen.

Ansvaret for de olika uppgifterna som ingar i driften av maskinen (t. ex. installation,
drift, underhall och rengdring) maste vara tydligt definierade och foljas, sa att inga
oklara situationer uppstar nar det géller sékerheten.

De underhalls- och reparationsarbeten som anges i bruksanvisningen maste utforas
i regelbundna intervaller. *
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Vid alla arbeten som omfattar installation, idrifttagning, fardigstallande, drift,
andringar av anvandarkrav och driftsatt, underhall, inspektion och reparation, ska
de avstangningsprocedurer som anges i denna bruksanvisning beaktas.

Den driftsansvarige ar ansvarig for maskinens sakerhetstekniska skick. Maskinen far
endast tas i drift, om samtliga sdkerhetsanordningar har kontrollerats och en saker
drift kan garanteras.”

Brandfarligt eller starkt reflekterande material far inte férvaras péa
laserbearbetningsytan eller i enhetens omedelbara narhet.

Anvisningar och inspektioner ska sakerstalla att anvandaren alltid haller det rent
och oversiktligt pd och runt omkring maskinen.

Maskinen far endast anvandas med ett [ampligt och effektivt utsugssystem.

Den driftsansvarige maste se till att det finns tillracklig och blandfri belysning i
omradet kring mandverstationerna. Direkt solljus ska undvikas.

*“ Se kapitel "Underhall"

2.3 Krav for drifts- och servicepersonal

All driftspersonal maste vara myndig. Driftspersonalen far inte vara paverkad av
berusande eller reaktionshdmmande @mnen. Driftspersonalen maste vara vid god halsa
for att fa anvanda maskinen.

Operator En operatdr ar en person som arbetar med maskinen.

Arbete som operatorer utfér pa maskinen:

Hantering
Sétta i och ta ur foremal

Maskinens operatorer maste instrueras av den driftsansvarige eller av en
auktoriserad representant for den som ar ansvarig for driften (behorig personal), om
de uppgifter som ska utféras och om de faror som kan uppsta vid felaktig hantering.
Operatorer maste utbildas och informeras om nédvandig sékerhetsutrustning och
skyddsatgarder.

Behorig personal Arbete som utfors pa maskinen av behorig personal:

Underhall enligt bruksanvisningen (se "Underhall")
Uppstallning

Anslutning

Initial idrifttagning

Till behorig personal raknas medarbetare som genom sin yrkesutbildning, kunskap
och erfarenhet kan utféra och bedéma arbetsuppgifterna och méjliga risker,

och som har kunskap om relevanta bestammelser. Dessa medarbetare har last
bruksanvisningen for maskinen. Behorig personal ar t. ex. mekaniker, elektriker,
mekatroniktekniker.

Self-Service Self-Service kan utforas av den driftsansvarige sjélv.
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Det kan dock finnas ytterligare krav pa personalen; dessa beskrivs i Self-Service-

handboken.
Trotecs Arbeten som Trotecs servicepersonal utfor pa maskinen:
Servicepersonal e Service- och reparationsarbeten

Obehoriga personer Obehdriga personer fér inte vistas i narheten av maskinen.
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2.4 Varnings- och informationsskyltar

Varnings- och informationsdekaler ska placeras pa alla platser pa enheten som kan utgéra en riskkélla fore
idrifttagningen eller under drift. Beakta darfor alltid informationen pa skyltarna.

Forlust av eller skada pa varnings- och sdkerhetsdekaler

Om varnings- eller sékerhetsdekalerna saknas pa maskinen eller om dessa ar skadade, riskerar anvéndaren att tyda dem
fel eller att inte kunna ldsa dem. DA foreligger risk for skador.

o Vidforlust eller skada av skyltar eller dekaler ska dessa ersattas omedelbart.

» Kontakta din ansvariga aterforsaljare fér mer information.
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laserstrale

18

FARA - LASERSTRALNING KLASS 4,
NAR ENHETEN AR OPPEN OCH
SAKERHETS-ANVISNINGARNA INTE
FOLJS, MASTE BESTRALNING AV
OGON ELLER HUD GENOM DIREKT
ELLER SPRIDD STRALNING UNVIKAS

VARNING - LASER-
STRALNING KLASS 2,
TITTA INTE IN | STRALEN
NAR DEN AR OPPEN

KLASSIFICERAD ENLIGT EN
60825-1:2014 Saker anvandning av
laserenheter - Del 1: Klassificering av
enheter och krav

Emitterade vigl'éngder'. 10,6 um
Laserstralens maximala effekt: 60 W

KLASSIFICERAD ENLIGT EN 60825-1:2014
Sakerhet for laserprodukter - Del 1:
Klassificering av utrustning och krav
Emitterade vaglangder: 630 - 680 nm
Maximal uteffekt for laserstralning: 1 mW

> B> > B>

Central jordningspunkt i nedre hogra
sidoklaffen:

Under skyddspanelen for laserkallan

Hoger om laserkallan

Under skyddspanelen for laserkallan

Ovanfor skyddsfonstret

Skyddsanordningar

L—

10
‘ 100-240VAC 50/60HZ

11

4

VARNING - LASER-
STRALNING KLASS 2,
TITTA INTE IN | STRALEN
NAR DEN AR OPPEN

KLASSIFICERAD ENLIGT EN 60825-12014
Sakerhet for laserprodukter - Del I
Klassificering av utrustning och krav
Emitterade vaglangder: 630 - 680 nm
Maximal uteffekt for laserstralning: 1 mW

Ej funktionella sékerhetsanordningar och skyddsanordningar kan leda till personskador
och sakskador.

o Skyddsanordningens komponenter maste vara originaldelar fran Trotec och far
endast bytas ut mot originaldelar fran Trotec.

o Interlock-sékerhetsbrytare samt skyddspaneler pa anldggningen far inte avlagsnas,
manipuleras eller tas ur drift. Dessa maste alltid vara fullt funktionella.
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o Vidférmodad eller faststalld skada pa sakerhetsanordningar och
skyddsanordningar, ska maskinens huvudstromforsorjning stangas av.

o Skadade skyddsanordningar maste omedelbart bytas ut av en Trotec-tekniker.

2.5.1  Oversikt dver anldggningen

L T :

Nr | Beskrivning Nr | Beskrivning

1 | Skyddspanel for laserkallan 6 | Sidolucka hoger upptill
2 | Inspektionslucka 7 | Nyckelbrytare

3 | Frémre klaff 8 | Nodstoppsbrytare

4 | Huvudstrombrytare 9 | Utslappsindikering

5

Sidolucka hoger nedtill

2.5.2  Huvudstrombrytare

Huvudstrombrytaren pa maskinens hogra sida kopplar bort eller ansluter maskinen till
huvudstromforsorjningen.
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2.5.3  Nyckelbrytare

Om nyckelbrytaren vrids till [dge 0 blir motorn, laserkallan och
elektroniken spanningsfri. Da stannar maskinen omedelbart och
laserkallan stangs av. Genom att ta bort nyckeln i nyckelbrytaren kan man
forhindra att obehoriga personer anvander maskinen.

2.5.4 Nodstoppsbrytare

Om nddstoppsbrytaren trycks in, stannar maskinen omedelbart och laserkallan stangs
av. Laserstralen avbryts och alla rorelser stoppas.

Aterstall nodstoppsbrytaren

1. Atgérda sikerhetsrisken innan du aterstéller nédstoppsbrytaren.

2. Vrid nédstoppsbrytaren motsols for att l[dsa upp den, sd att den grona
markeringen ar synlig.

3. Startaom lasersystemet med hjalp av nyckelbrytaren.

25,5 Utslappsindikering

Lasersystemet ar utrustat med en utslappsindikering pa knappfaltet (se Knappsats).

2.5.6  Skyddspanel

Om laserns sakerhetskrets 6ppnas, sténgs skyddspanelen i laserns stralgang
omedelbart. Stralen bryts da mekaniskt.

2.5.7  Sparr-sakerhetsbrytare

Det stdngda laget for inspektionsluckan, den dvre vénstra sidoluckan, frontklaffen och
laserkallans skyddspanel pa maskinens baksida, évervakas med hjalp av interlock-
sakerhetsbrytare. Om sdkerhetsanordningarna ar 6ppna eller saknas, ar det inte mojligt
att ta maskinen i drift. Pilotlasern fortsatter emellertid att vara pa.
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2.5.8

2.5.9

Inspektionslucka

Inspektionsluckan dr anpassad till lasertypen och férhindrar att farlig laserstrélning
tranger ut.

Kontrollera regelbundet om inspektionsluckan ar skadad (repor, brannmérken etc.).
Anvand endast maskinen om luckan ar i ett perfekt skick (se "Underhéallsschema",
sida 71).

Luckor och skyddspaneler

Den framre klaffen, de fyra sidoluckorna och kdporna for laserkallan och optiken
fungerar bade som laserskydd och for att avvdrja mekaniska och elektriska faror. For
att garantera en saker drift maste alla luckor och skyddspaneler alltid vara monterade,
stdngda och ordentligt fastsatta.

2.5.10 Forforande vid defekt skyddsanordning

2.6

2.6.1

Vid formodade eller faststéllda felfunktioner eller skador pa sakerhets- eller
skyddsanordningarna, kan foljden bli personskador eller skador p& maskinen. Foljande
atgdrder ska utforas:

1. Tryckin noédstoppsbrytaren.
2. Koppla bort maskinen fran huvudstromforsérjningen.

3. Kontakta var tekniska support for ditt lokala omrade.

Sekundara (indirekta) faror

Brandrisk

Gaser och bearbetning av latt brénnbara material innebér risk for brand. Om laserstrélen
traffar [attantandligt material, t. ex. papper, kan det antdndas och orsaka brand.

Vidare kan gaser som bildas under det material som ska bearbetas antandas, sarskilt
om kraven pa suganordningen inte &r uppfyllda. Vid bristfallig vard och rengéring av
systemet, ar det okad risk for att flammor bildas.

For att minimera risken for brand ska féljande atgérder vidtas:

o Enheten farinte anvdandas utan uppsikt.
o Exakt fokusering pa arbetsstyckets yta.

o Anvand en ldmplig suganordning for att minimera eller utesluta risken for att
flammor uppstar (se "Krav fér sugningen", sida 27).
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o CO,-brandsléckaren ska finnas i omedelbar narhet av enheten och vara néra till
hands.

o Forelasern slas pa, maste man alltid kontrollera att inget ldttantandligt material
befinner sig inom stralningsomradet.

«  Kontrollera ventilationsdoppningarna inuti enheten regelbundet, avseende skador,
smuts eller blockeringar (t. ex. skarrester).

2.6.2  Gaser, angor och damm

Beroende pa de bearbetade materialen och valda parametrarna kan det vid
laserbearbetning bildas gas, anga, aerosol eller damm. Beroende pa materialet kan
dessa biprodukter vara giftiga. | enstaka fall kan det hos reaktionsprodukter handla om
stromférande damm. Om detta hamnar i elektriska system, kan det orsaka kortslutning
samt person- och sakskador.

Driftsansvarig ska sakerstélla en effektiv extraktion av damm och att respektive riktlinjer
foljs, for att forhindra skador pa manniskor och miljo. Mer information hittar du bland
annatipolicyn VDI 2262 1...3 ”Luftkvalitet pa arbetsplatsen”.

Darutover ska operatoren sakerstélla att gas, anga eller damm inte hamnar pa
bearbetningsoptiken. Smutsig arbetsoptik kan leda till prestandaforlust, daliga
bearbetningsresultat och att enheten skadas.

2.6.3  Faror pa grund av skadad optik

Skador
pa optiken

Repiga
eller forstorda
linsytor

22

Smutsig optik absorberar laserstralning och kan darigenom forstoras. Vid trasiga eller
skadade linser, samt termiskt sonderfall av linser, frigdrs halsofarliga partiklar.

o Omlénkningsspegeln och optiken pa strélstyrningsomradet ska rengéras
regelbundet.

o Varextra forsiktig vid hantering, montering och rengéring.

o Vid hanteringen ska man alltid utdva ett jamnt tryck pa optiken och inte belasta
denna ensidigt.

e Anvand inga verktyg eller andra harda féremal for att rengdra ytan.
o Berorinte linsytan med blotta fingrarna.
o Rengoringsduken far endast anvandas en gdng och aldrig en andra gang.

o Vid trasiga eller skadade linser och termisk nedbrytning av linser, ska respektive
skyddsatgarder vidtas (se "Skyddsatgérder vid skadad optik").

o Kassering ska goras enligt gallande lokala lagar.

o Repigalinser eller linser med inbrand skada far inte anvandas!

Beakta att repor i beldggningen kan orsaka att mindre mangder giftiga utslapp uppstar,
vilka kan vara hélsofarliga om de inandas eller svéljs.

trotec / SETTING NEW STANDARDS



Sakerhet

Termisk Vid den termiska nedbrytningen uppstar rok fran selen- och zinkoxider. Om roken
nedbrytning inandas eller svaljs, finns det risk for forgiftning. Indikatorer for en termisk nedbrytning
av ZnSe (zinkselenid) ar avlagringar i form av vitt eller rott pulver och en obehaglig lukt.

Trasiga linser Om optiska komponenter av ZnSe (zinkselenid) skadas, uppstar giftigt damm och giftiga
angor som absolut inte far inandas. Dammet kan dessutom orsaka irritation p& 6gon,
hud och andningsorgan. Om en lins forstors under drift, ska extra forsiktighetsatgarder
vidtas vid borttagning och rengdring.

2.6.4  Skyddsatgarder vid skadad optik

Skyddsatgarder vid termisk nedbrytning och repade eller forstorda linser

e Anvadnd skyddsmask (t. ex. FFP2) eller andningsfilter vid bortskaffandet, for att
forhindra att torium andas in eller svaljs.

o Tvdtta hdnderna noga nér du har varit i kontakt med en repig beldggning.

Skyddsatgarder vid trasig lins

o Stdngav maskinen vid obehaglig lukt.

o Héllandan och lamna omedelbart anlaggningsomradet.
e Vantaiminst 30 minuter tills reaktionen har upphort.

e Anvand ldmpliga skyddsklader (andningsmask, skyddsglasogon, skyddsdrakt och
gummi- eller plasthandskar).

o Séakerstall att det finns tillrdckligt god ventilation.
o Varuppmarksam pa eventuella lukter nar du ndrmar dig anlaggningen igen.
o Tabortallafragment fran linsen.

e Undvik uppvirvlande damm.

BORTSKAFFNING

ZnSe-dammet och linsen ska tas upp i torrt skick och tillsammans med fragmenten.
Dessutom ska sopborste, skyffel och skyddskladsel placeras i lufttata, forslutningsbara
B c1(lare eller plastpésar och sorteras som farligt avfall.

Kassera inte optiska komponenter bland hushallssoporna. De far inte heller hamna
i avloppet eller andra vattensystem.

Kassering ska goras enligt gillande lokala lagar.
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Reflektion av laser- For reflektion av laserstralningen géller reflektionslagen: Infallsvinkel = Utfallsvinkel
stralning

Nr Beskrivning

1 | Riktad reflektion: Reflekterad strale pa slat yta.

Riktad reflektion: Reflekterad strale pa snedstalld yta.

Diffus reflektion: Reflekterad strale pa ojamn yta.

N ow N

Riktad reflektion: Horisontellt reflekterad strdle pa slat yta.

2.7 Forfarande i nodfall

Beteende vid e |hdndelse av brand: Forsok sldcka branden med en CO,-brandslackare, om detta ar

funktionsstérningar riskfritt.
o Efteren brandslackning ska den tekniska supporten frén Trotec Laser GmbH
involveras, innan systemet tas i drift igen.

o Vid ovanliga driftsforhallanden, ska maskinen stoppas med hjélp av
nodstoppsbrytaren och stangas av.

o Koppla vid behov bort maskinen fran huvudstromférsoériningen.
o Informera laserskyddsansvarig personal och din chef.

o Reparationsarbeten far endast utféras av servicetekniker frdn Trotec Laser GmbH.

Forfarande vid o Om dgonskador uppstar pa grund av laserstralning, ska den skadade personen
olyckor, forsta hjal- omedelbart uppsoka en 6gonlakare.
pen o Forsta hjalpen-ansvarig personal maste ocksa se till att skydda sig.

o Koppla bort strommen till enheten och sdkra mot omstart:

- Tabort nyckeln fran nyckelbrytaren.

- Draurstromkabeln.

o Tabortden skadade personen fran riskomradet och ge forsta hjalpen.

« Kontakta ldkare!
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3 TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Det tekniska databladet finns i bilagan till denna bruksanvisning.

3.1 Dimensioner och vikt
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C D |
Beskrivning Matt
A |HGjd 6ppen 1682 mm
B |Hojd sténgd 1155mm
C | Djup 1155 mm
D |[Bredd 1520 mm
Vikt ca275kg

3.2 Bullerutslapp

Maskinens bullerutslapp ligger under 80 dB. Maskinen kan anvandas utan horselskydd.
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3.3 Natverksanslutning

Rekommendationer Kund

PC o Operativsystem: Windows, Linux eller Mac (webbaserad dtkomst)
o Skarmupplosning: minst 1920 x 1080 (Full HD)
e Senaste Chromium-baserade webbldsaren
e RAM: minst 16 GB

Natverk

e 100 Mbit hastighet

o CAT5eeller mer

e WLAN: 2,4 GHz eller 5 GHz

34  Anslutning av dator

Anslut maskinen med en natverkskabel till den lokala natverksanslutningen eller direkt
till datorn (se kapitel "Maskinéversikt").

Néatverksinstallningarna méaste vara gjorda nar maskinen startas den forsta gdngen.

]

——

lllustrationen visar ett exempel

OBSERVERA

Information om anslutningarna hittar du i kapitlet "Anléggningséversikt".
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3.5 Krav pa maskinens elanslutningar

OBSERVERA

o Sakerstall att eluttaget som anvands har korrekt spanning, frekvens och stromstyrka
for lasersystemet.

e Anvand separata stromkretsar for lasergraveringsmaskinen och suganordningen.

o Installera datorn i samma krets som lasergraveringsenheten, for att forhindra
elektromagnetisk vaxelverkan.

Observera att garantin inte géller f6r skador som uppkommer pa grund av otillracklig
eller felaktig stromforsorjning.

Brusig eller ostabil strom samt spanningstoppar kan leda till storningar och skador
pa lasersystemets elektronik. Det dr battre att ansluta lasersystemet till en dedikerad
elektrisk ledning.

En 6verspanningsskyddskontakt for datorenheter rekommenderas starkt.

Om fluktuationer i stromforsoérjningen, brownouts eller ofta forekommande
stromavbrott &r ett problem i ditt omrade, kan en stabilisator, en UPS (avbrottsfri
stromforsorjning) eller en reservgenerator krévas. Vid installationen av sddana enheter
maste det sakerstéllas att de elektriska kraven for lasersystemet uppfylls.

Lasereffekt 60 W

Spanning 100-240V
Sakring 16 A (inbyggd, dterstallbar)
Stromforbrukning AC 1000 W

3.6 Krav for sugningen

/N\ VARNING

Fara pa grund av utslapp av giftiga gaser, anga eller damm

Vid materialbearbetning kan giftiga och halsofarliga gaser, angor och damm uppsta.

o Anlaggningen far endast drivas med ett sugsystem som ar fullt funktionellt och
avsett for laserade material.

o Fraga materialtillverkaren om eventuella toxiska effekter av materialet.
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Tekniska specifikationer

OBSERVERA

Maskinen far endast anvandas med ett korrekt installerat och fungerande sugsystem. For
skador pd systemet, som orsakas genom anvandning av ett oldmpligt sugsystem eller
inget sugsystem alls, forbehaller sig Trotec Laser GmbH ratten till ansvarsfriskrivning.

Rekommenderade ut- Information om kompatibla utsugssystem finns pé var webbplats:

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

absaugsysteme

Virekommenderar att du kontaktar en kvalificerad Trotec-medarbetare for mer
information.

OBSERVERA

Information om hantering och underhall enligt bruksanvisningen for sugsystemet.

Tekniska specifikatio-  Tekniska data for motsvarande utsugssystem finns pa var webbplats:
ner for de respektive

https://www.troteclaser.com/de/hilfe-center/downloads

utsugssystemen

Minimikrav for ut- Effektivt volymflode [m?/h] Tryck [Pa]
sugssystem f9r stan- E340 400 4200
dardapplikationer

Matpunkten for volymflddet och trycket ar suganslutningen pa maskinen. Tryckforlust
pa grund av lasermaskinen, bordsinsatser, slangar och ror eller filter for extraktionen,
maste understkas extra och inberdknas vid valet av ett passande utsugssystem. Detta
gallerisynnerhet om de utsugssystem som rekommenderas av Trotec Laser GmbH inte
anvands.

Apparaterna maste anvanda olika filtreringssteg for att féroreningar och damm ska
kunna avlagsnas effektivt och tillforlitligt. Lokala riktlinjer om tillétna gransvarden ska
foljas.

En effektiv extraktion forhindrar att livslangden for optik och mekaniska komponenter,
samt skarkvaliteten och den pa arbetsstycket verkande lasereffekten, reduceras pa
grund av kvarvarande dnga och damm.
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Tekniska specifikationer

OBSERVERA

Den tillgdngliga sugeffekten kan bland annat reduceras genom krokningar, sma
slangdiametrar och langa slangar.

Beakta darfor foljande:
- Forhindra att krokningar uppstar.
- Hallslangarna korta.

- Undvik stora slangdiametrar om det ar mojligt.

Dammintensiv anvandning eller anvéandning dar stora mangder gas uppstar, kan krava
en kraftfull suganordning.

Konsultera alltid din aterforsaljare i sddana situationer.

3.7 Material

é /N\ VARNING

Ej tillatna material:

e Lader och konstlader med krom (VI)
e Kolfibrer (Kol)

e Polyvinylklorider (PVC)

o Polyvinylbutyraler (PVB)

o Polytetrafluoretylener (PTFE/Teflon)
e Berylliumoxider

e« Bly

o Melamin

o Material som innehéller halogener (fluor, klor, brom, jod och astat), halogenerade
epoxihartser och fenolhartser.

laktta hogsta forsiktighet vid hantering av féljande material (se "information”

sida 30):

e Mangan
e Krom

e Nickel
o Kobolt
e Koppar

o vid bearbetning av material med tillagget "flamhdmmande”, eftersom dessa ofta
inkluderar brom.

Utfor ett bearbetningstest med lamplig konfiguration.
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30

/N\ VARNING

Person- eller sakskador

Anvéandning av e] tilldtna eller e] frigivna material i den ovanstdende listan kan leda till
allvarliga person- eller sakskador samt att garantin forlorar sin giltighet.

Anvand endast tilldtna och frigivna material.

/N\ VARNING

Fara pa grund av laserstrale

Vid osynlig laserstralning fran reflekterande material kan det orsaka person- och
sakskador.

o Bearbeta material i enlighet med den avsedda anvandningen f6r maskinen.
o Varsarskilt forsiktig med konkava ytor.

o Placerainga féremal forutom arbetsstycket pa arbetsytan eller arbetsomradet.

OBSERVERA

Kontakta vara erfarna applikationsspecialister eller en aterforsaljare for ditt lokala
omrade om

e dudrosaker pa hur ett material ska hanteras

o duhartillagg for ytterligare material eller om du anser att ett material inte finns
omnamnt.

For material dér forsiktighet krdvs rekommenderas ett bearbetningstest med [dmplig
konfiguration.

Trotec Laser GmbH tar inget ansvar for konsekvenser som ar ett resultat av
laserbearbetning av dessa material, sérskilt vid medicinsk och farmaceutisk anvandning.

Utan skriftligt godkannande tar Trotec Laser GmbH inget ansvar och garantin upphor att
galla.
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Tekniska specifikationer

3.7.1  Materialférteckning

VEIEHE] Gravera
Metaller
Aluminium
Aluminium, anodiserad N

Krom, kromade ytor

Adelmetaller

Rostfritt stal

Belagd metall (lackerad) v

Massing

Koppar

Titan

VEIEEL Gravera

Akrylnitril-butadien-styren-kopolymer (ABS)

Akryl (PMMA), t. ex. plexiglas®, transparent

Akryl (PMMA), t. ex. plexiglas®, fargat

Gummi (stampelgummi)

Polyamid (PA)

Polybutylentereftalat (PBT)

Polykarbonat (PC), transparent

Polykarbonat (PC), fargat

Polyeten (PE)

Polyester (PES)

Polyetylentereftalat (PET), transparent

Polyetylentereftalat (PET), fargat

Polyimid (PI)

Polypropen (PP)

Polyfenylensulfid (PPS)

Polystyrol (PS), transparent

Polystyren (PS), fargat

Polyuretan (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

Skummaterial (PVC-fri)
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VEIEL Gravera

Annat material

Tra v v

Spegel v

Sten v

Papper (vitt) v

Papper (fargat) v v
Livsmedel v

Lader v v

Textilier v v

Glas, transparent v

Glas, fargat v

Keramik v v
Kartong v v

Kork v v
Méarkningsmedel (pa metall eller keramik/glas), t. ex. markSolid N

3.8 Maskinens livslangd

Om maskinen anvands pa ratt satt, ar den konstruerad for en livslangd pd 10 ar. Detta
kraver dock regelbundet underhall. Om maskinen ska anvandas under en langre tid,
maste en allman dversyn utforas av tillverkaren.
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Maskinoversikt

4 MASKINOVERSIKT

4.1 Oversikt Over anlaggningen

Nr | Beskrivning Nr | Beskrivning

1 [Inspektionslucka 6 |1/0-modul
X-axel 7 | Lucka pa hoger sida
Framre klaff 8 | Mandverfalt
9

LED-belysning for interior Bearbetningshuvud

gl M W] N

Nivelleringsfotter/lankhjul
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o |
60—

Nr  Beskrivning

Nr  Beskrivning

1 | Nodstoppsbrytare 5 | Typskylt
2 | Nyckelbrytare 6 | Bakre underhéllslucka
3 | Skyddspanel for laserkallan 7 | Anslutning for franluftsslang
4 | Natanslutning 8 |Lucka pavanstersida
[
—
0
0
Empm 5,
)

Nr | Beskrivning

1 [Huvudstrombrytare

Nr | Beskrivning

4

Anslutning suganordning (EXT CTRL)

2 | Anslutning suganordning (EXHAUST Legacy)

5

LAN-anslutning

3 | USB-anslutning
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Nr  Beskrivning Nr  Beskrivning

1 |VPC-kamerahallare (tillval) Spegel #3

Tatningsring Rafflad skruv

Linsror Slang for Air Assist

Al W N
| Nl OO ;g

Hallare for munstycke

Munstycke

4.2 Framre klaff for rengoring

OBSERVERA

Den framre klaffen ar sakrad med interlock-sakerhetsbrytare.

Den framre klaffen maste darfor stdngas innan maskinen startas, for att mojliggora drift.

Enheten ar utrustad med en frontklaff. Den framre klaffen kan 6ppnas
med en insexnyckel. Detta gor att interiren kan rengdras med hjalp av en
sopborste.
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Metallstift for centrering av ett bikakeformat skarbord pa
lamellbordet i aluminium

Lamellbord i aluminium

36

Arbetsbordet bestar av ett lamellbord i aluminium och
ett bikakeformat skarbord. De tva borden kombineras till
en enda enhet och sammanfogas med metallstift for en
perfekt passform. Om sa dnskas, kan borden separeras
och anvandas var for sig. Antalet infallda lameller kan
anpassas.
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4.4 Lins
/\ FORSIKTIGHET
Anvand endast foljande lins
Om négon annat an den godkanda linsen anvands, kan personer skadas och maskinen
kan skadas.
e Anvdnd endast den 2-tumslins som tillats enligt instruktionerna.
Nr  Beskrivning Nr  Beskrivning
1 | Tatningsring 4 | Ganga for munstyckshallare
2 | Linsror 5 | Skara for original-hjalpverktyg
3 [Lins 6 |Klamring

4.5 Munstycken

g3 mm

Kort munstycke med liten diameter

Skapar ett starkt, riktat luftflode direkt pa snittytan. Idealiskt for skarning i
tra, eftersom sotbildning forhindras.

296 mm

Kort munstycke med stor diameter

Ger ett jdmnare och bredare luftflode, som inte riktas rakt mot granssnittet.
Idealiskt for skarning i akryl. Det sdkerstaller att gravering (t. ex. i trd) ger

en jamn fordelning och extraktion av partiklar och rok, vilket resulterar i en
ren gravyr utan rokmarken.
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5 TRANSPORT

51 Sakerhetsanvisningar

Risk for klamskador pa grund av fallande komponenter under transport

Maskinen ar mycket tung. Klamskador kan leda till skador med dodlig utgang.

o Packa upp maskinen ur transportférpackningen (trélddan) innan den transporteras
inom foretaget.

o Foljanvisningarna for forberedelser for intern transport i denna bruksanvisning.

o Anvand alltid lyftpunkterna for gaffeltrucken nar maskinen transporteras inom
foretaget.

o Stdaldrigunder hdngande last.

e Anvand ldmplig personlig skyddsutrustning (skyddshandskar, skyddsglasdgon,
skyddsskor, hjalm etc.)

A

o Maskinen maste alltid flyttas med storsta noggrannhet och forsiktighet.

o Vid transporten maste tyngdpunkten beaktas (valtrisk).

o Beakta hanteringssymboler (t. ex. transportera endast maskinen i uppratt ldge).
o Sakra maskinen sa att den inte kan glida ner pd sidan eller falla omkull.

o Transporten ska utforas sa forsiktigt och varsamt som mojligt.

e Undvik skakningar.

o Vid utlandstransporter maste maskinen vara sakert forpackad och skyddas mot
korrosion.

o Transporter utomhus far endast utforas i Gvertéckta transportfordon eller med
tillrackligt vaderskydd.

o S&kra maskinen med remmar och selar och hall tillréckligt avstand till andra
foremal.

o Placeraeller lagrainga tunga foremal pa maskinen eller komponenterna.

52 Leveransskick

Om inget annat har avtalats, levereras maskinen i en kartong. Férutom laserenheten
innehaller denna dven samtliga tillhor. Maskinen far endast transporteras i
originalférpackningen.
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/N\ FORSIKTIGHET
Under transporten kan transportladan glida eller ramla omkull om den inte ar tillrackligt
sakrad.

Hanteringssymboler ‘Y

pa forpackningen:

Vor Nasse schiitzen!

53 Temperatur och luftfuktighet

Zarbrachliches Packgut.

Nicht stapeln!

BN da

Transportvillkor

Transporttemperatur -10°Ctill+40°C
(omgivningstemperatur):

Relativ luftfuktighet: Maximalt 70 %, utan kondens

o Undvika hoga temperatursvangningar.

Lagringsvillkor

Lagringstemperatur 0°Ctill+30°C
(omgivningstemperatur):

Relativ luftfuktighet: Maximalt 60 %, utan kondens

e Undvika hoga temperatursvangningar.

5.4 Nodvandiga hjalpmedel for lossning och transport

N6édvandiga hjalpan-  «  Lossning - gaffeltruck
ordningar « Transport - gaffeltruck

Foljande krav méaste uppfyllas fore transport med gaffeltruck:
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o Allaanslutningar ar bortkopplade

o Allarorliga delar ar fixerade i fasta och tillréckligt stabila ramar

Maskinen kan transporteras vid lyftpunkterna.

e O D R ST

Beakta foljande transportvillkor:

o Lyftoch transportera maskinen vid de markerade lyftpunkterna med hjalp av
anvisning av en andra person.

55 Lagringsplats

o Forvaraforpackningsdelarna forslutna fram till uppstallning eller installation.

o Lagringsplatsen maste vara torr, fri fran damm, frdtande dmnen, angor och
brannbara dmnen.

o Fbrvara maskinen i ett lagerutrymme eller forpackad med ett tillrackligt starkt skydd
mot vader och vind.

e Undvik skakningar.

o Undvik hoga temperaturvaxlingar.

o Varsynnerligen varsam vid férpackning och férvaring av elkomponenter.
o Vidlangre tids forvaring maste alla blanka maskindelar oljas in.

o Kontrollera regelbundet det allmanna skicket hos alla delar och férpackningen.
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5.6 Besiktning av transporten och rapportering av skada

o Kontrollera omedelbart leveransen efter mottagandet sé att den ar fullstandig och
inte uppvisar nagra transportskador.

o Tainte emot leveransen, eller endast med reservation, vid patagliga yttre
transportskador.

o Anteckna skadornas omfattning i transportdokumenten eller pa transportorens
leveranssedel.

o Reklamera dven omgaende brister som inte uppdagades pa en géng, eftersom
skadeersattning endast kan utkravas inom de gallande reklamationstiderna.

5.7 Packa upp maskinen

é /N VARNING
Det ar risk for personskador om maskinen inte star stabilt under monteringen

o Placera maskinen pa ett [ampligt industrigolv (jamnt, stabilt) direkt efter den interna
transporten.

o Skjuv maskinen till uppstallningsplatsen med hjalp av transporthjulen. Beakta det
minsta tilldtna avstandet runt maskinen.

o Stall genast maskinen pa maskinfotterna och nivellera den.

/N\ FORSIKTIGHET

Halsofarliga utslapp
Repor i linsens ytskikt kan orsaka giftiga utslapp.
o Linsenheten far endast hanteras av auktoriserad personal.

¢ Kontrollera omedelbart om linsenheten ar skadad.

o Packa upp linsenheten efter monteringen.

/\ FORSIKTIGHET

Risk for personskada vid uppackning av maskinen
Skdrskador kan orsakas av delar av [adan eller kldm- och slagskador om delar valter

eller faller.

o Demontera lddans delar var for sig och sakra dem sa att de inte kan valta.

o Anvand ldmplig personlig skyddsutrustning (skyddshandskar, skyddsglasdgon,
skyddsskor etc.)
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OBSERVERA

Minst 2 personer kravs for att packa upp maskinen.

Forpackningsmaterialen maste kasseras pa ett miljovanligt satt och enligt de gallande
lokala foreskrifterna om avfallshantering.

Maskinen levereras i en kartong eller tréldda, som innehaller laserenheten och dess

tillbehor. I féljande steg far du en oversikt dver uppackningen och monteringen av

lasern.

1. Lyfttrélddan till maskinens uppstallningsplats

2. Oppna alla sparrar pa tralocket genom att félla upp dem och vrida dem 90°.
3. Tabort locket fran tralddan.

4. Taforsiktigt bort den fastspikade tvarstangen fran tréladan.

5. Tabortsidovaggarna pa tralddan genom att lossa pa metallfastena.

6. Taforsiktigt bort de spikade trdpaketen fran maskinens nivelleringsfotter.

7. Taforsiktigt bort skumplast och annat férpackningsmaterial.

8. Taborttillbehorslddan och de 6vriga delarna i tralddan.

9. Lyft lasermaskinen fran botten av |&dan (se "Transport med gaffeltruck").

10. Avléagsna allt skummaterial och alla buntband frédn maskinens interior.

11. Oppna tillbehorsladan.

5.8 Lagring av maskinen

Beakta
foljande steg:

42

/N\ FORSIKTIGHET

Risk for skador

Maskinkomponenterna far endast transporteras i originalfdrpackningen. Se till att

transportboxarna &r ordentligt sékrade s att de inte glider eller faller under transporten.

laktta géllande sakerhetsforeskrifter i kapitlen "Sakerhet" och "Transport”.

Anvand alltid transportboxar inklusive transportsékring vid l[angre transporter.

Stang av maskinen.
Koppla bort alla slangar och externt anslutna kablar.
Koppla bort suganordningen.

Ompositionera maskinen (t. ex. om nodvandigt med hjélp av hjélpenheter) och
placera den pa ett jamnt, rent underlag.

Stall in maskinen.
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6. Forsta uppstarten av elektroniken.

7. Genomfor funktionstest.
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Uppstallning och installation

6

6.1

44

UPPSTALLNING OCH INSTALLATION

For din sakerhets skull

A\ FARA

Det finns risk for personskada om du skjuver maskinen vid forflyttning.

A

A

Maskinen kan vélta och skada personer om den skjuvs eller stélls upp pa fel satt.

Skjuv alltid maskinen mycket [dngsamt och forsiktigt.
Skjuv alltid maskinen innesluten i maskinramen.
Placera alltid maskinen pa ett plant underlag.

Fixera lankhjulen ndr maskinen ar avstangd.

Risk for olyckor och skador pa grund av manipulation

Manipulation eller felaktig anvdndning av sdkerhetsutrustningen kan leda till allvarliga
skador eller olyckor.

Forsok aldrig att manipulera skyddsanordningar eller skyddskretsar.
Kontrollera regelbundet att sékerhetsanordningarna och skyddskretsarna fungerar
som de ska.

Maskinen far endast anvandas med fungerande och fullsténdigt installerade
skyddsanordningar eller skyddskretsar.

Maskinen far anvandas om riskomradet ar fritt frdn manniskor.

Risk for olyckor och skador pa grund av otillracklig stabilitet

Otillracklig stabilitet kan leda till allvarliga skador och olyckor.

Placera maskinen pa ett [dmpligt industrigolv (jdmnt, stabilt) direkt efter den interna
transporten.

Skjuv maskinen till uppstallningsplatsen med hjalp av transporthjulen. Beakta det
minsta tilldtna avstandet runt maskinen.

Stall genast maskinen pa maskinfotterna och nivellera den.

Anvand lamplig personlig skyddsutrustning (skyddshandskar, skyddsglasdgon,
skyddsskor etc.)
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Uppstallning och installation

/N\ FORSIKTIGHET

Risk fér personskada pa grund av linsernas material

Linserna ar optiska komponenter av hog kvalitet och tillverkade av ZnSe (zinkselenid).
Om optiska komponenter av ZnSe (zinkselenid) skadas, uppstar giftigt damm och
giftiga dngor som inte farinandas. Dammet kan orsaka irritation pa 6gon, hud och

andningsorgan.

o Packainte upp linsenheten forrén installationen ar klar.

e RoOrendastvid linserna med handskar pa och, om maojligt, endast vid linshallaren av

metall.

e Anvand inga verktyg nar du hanterar linserna.

6.2  Temperatur och luftfuktighet

Omgivningskrav:

Maskinen dr inte avsedd for anvandning i fuktiga eller explosionsfarliga miljcer, eller for

anvandning dver 2 000 meter dver havet.

Omgivningstemperatur:

+15°Ctill+25°C

Relativ luftfuktighet:

45 9% till 65 %, utan kondens

OBSERVERA

temperatur.

Vid behov maste en luftkonditioneringsenhet anvandas for att sékerstélla [dmplig

Foljande villkor maste vara uppfyllda:

o Tillrécklig, blandfri belysning pd arbetsplatsen.

o Ingetdirekt solljus.

e Ingen kontaminering avdamm (fororeningsgrad 2 enligt IEC60947-1), syror eller

korrosiva gaser.

o Ingastorande elinstallationer, slangar eller rorledningar.

o Enstabil stromforsorjning.

trOtec | SETTING NEW STANDARDS

45




Uppstallning och installation

6.3 Platsbehov

Tm

Tm

Tm Tm

Avskarma eller se till att halla tillrackligt mycket avstand till vaggen och intilliggande
foremal.

Bilden pa maskinen kan skilja sig at.

6.4 Uppstallning

OBSERVERA

Utfor anslutningarna exakt i den beskrivna ordningsféljden. Annars kan datorn och/eller
lasersystemets elektronik storas.

Beakta 1. Transportera anldggningen till uppstallningsplatsen enligt anvisningarna i kapitel
foljande steg: "Transport".

2. Sakerstall att allt forpackningsmaterial har tagits bort.
3. Tabortalla transportlds, om sddana finns.

4. Montera de bada utsugsanslutningarna som sitter pa maskinens baksida. Dessa har
tagits bort av sdkerhetsskal och for transport genom dérrar.

5. Anlaggningen maste sta i lodratt lage.
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Uppstallning och installation

6. Kontrollera att inspektionsluckan ar oskadad.
7. Anslut nu de separata elektriska komponenterna.

8. Uppratta natverksforbindelsen till maskinen.
6.5 Interioren

v Verktyg finns tillgangligt (30 mm skruvnyckel)

1. Skruva loss alla fyra fotterna tills avstandet mellan
lankhjulen och underlaget arca 5 mm.

2. Rikta in maskinen horisontellt vid fotterna och
kontrollera med ett vattenpass.

6.6 Anslutningar

6.6.1  Natanslutning

Anslut natkabelns ande till ett sakrat eluttag.

OBSERVERA

Skador pa maskinen vid felaktiga spanningsvarden

Maskinen far endast tas i drift nér natspanningen overensstammer med den
for maskinen avsedda spanningen, eftersom det annars kan uppsta skador pa
anlaggningen.

Forsakra dig om att ndtspanningen dverensstdmmer med den for sugningen avsedda
spanningen.
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Anslutning av extrakomponenter

I ANSLUTNING AV EXTRAKOMPONENTER

7.1 sugning

OBSERVERA

Skador pa maskinen vid felaktiga spanningsvarden

Maskinen far endast tas i drift nér ndtspanningen overensstammer med den
for maskinen avsedda spanningen, eftersom det annars kan uppsta skador pa
anlaggningen.

Sakerstall att natspanningen dverensstdmmer med den avsedda spanningen for
utsugssystemet.

Anslutning 1. Naren Trotec-suganordning i originalutférande anvands ska denna kopplas
ihop med anslutningen pa lasermaskinen, med hjalp av den medféljande
anslutningskabeln.

2. Stickin utsugsslangens dndar i de avsedda anslutningsstyckena pa suganordningen
och lasern. Positionen beror pd suganordningen.

3. Anslut suganordningen till natuttaget.

OBSERVERA

Beakta hanterings- och underhéllsanvisningarna i bruksanvisningen for din
suganordning.
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Anslutning av extrakomponenter

@ Utsugsstod

@ Anslutningskabel till laserenheten:

Atmos Pure-anslutning (EXT CTRL) féredras (om tillganglig);
annars anvand utsugsanslutning (EXHAUST);

Atmos Pure 600: Bada anslutningarna ar mojliga

(se "Maskinoversikt")

© \itanslutning

O Sikerhetsbrytare

lllustrationen visar ett exempel. Den schematiska illustrationen kan skilja sig fran det utsugssystem som anvands.
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HANTERING

A

A\ FARA

Fara pa grund av laserstrale

Osynlig laserstralning fran reflekterande material kan orsaka person- och sakskador.

Bearbeta endast de material som har godkants i kapitel "Material"for maskinen.
CO,-laser: Inga starkt reflekterande material, som t. ex. aluminium, krom,
adelmetaller, metallfolier, rostfritt stal, massing, koppar eller titan.

Placera inga andra foremal an arbetsstyckena inom bearbetningsomradet, t. ex. pa
arbetsytan eller arbetsomradet.

Var forsiktig med konkava ytor.

Fara pa grund av giftiga gaser, angor, rok eller damm

Vid bearbetning av material med laser bildas giftiga gaser, angor och damm (rok).

Maskinen méste vara utrustad med en utsugsanordning som ar avsedd for rokgaser.

Stoppa lasersystemet omedelbart om det uppstar fel p& utsugsanordningen eller
om det inte finns adekvat stromforsorjning.

Fraga materialtillverkaren, om ytterligare skyddsatgarder behéver vidtas vid
bearbetning med laser.

Bearbeta endast de material som har godkants i kapitel "Material"fér maskinen.
I annat fall kan allvarliga person- eller sakskador uppsta. | detta fall upphér den
garanti som har beviljats av Trotec Laser GmbH omedelbart att galla.

Kontakta Trotec Laser GmbH, om material som inte finns med pa listan ska
bearbetas. Detta forhindrar att kemiska reaktionsprodukter frigors eller att
maskinen skadas.

Ej tilldtna material:

Lader, konstlader med krom VI, kolfibrer (kol), polyvinylklorid (PVC), polyvinylbutyral
(PVB), polytetrafluoretylen (PTFE/teflon), berylliumoxid, bly, melamin, material som
innehaller halogener (fluor, klor, brom, jod och astatin), halogenerade epoxihartser

eller fenolhartser.

Foljande material far endast bearbetas med storsta forsiktighet:

mangan, krom, nickel, kobolt, koppar och material som ar markta med
"flamskyddsmedel”, eftersom de kan innehalla brom.
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A

Varning for laserstralning Laserklass 2

Laseri klass 2 arvid en kort exponeringstid (upp till 0,25 sekunder) ofarlig for 6gat och
kan anvandas utan ytterligare skyddsatgarder.

Om naturliga avwarjningsreaktioner eller blinkreflexen undertrycks, kan det leda till
irritation i 6gat.

Blinkreflexen far inte undertryckas.

Titta inte direkt in i laserstralen.

Slut 6gonen och vénd dig bort.

Titta aldrig direkt och/eller med optiska instrument som t.ex. linser pa laserstralen.

A_

Risk for personskada pa grund av felaktig anvandning eller outbildad personal

Om maskinen anvands pa ett felaktigt satt eller om driftspersonalen inte har instruerats,
kan det leda till allvarliga materiella skador eller personskador.

o Arbeta endast p& maskinen om du har blivit instruerad att gora det.
o Beakta alla sdkerhetsanvisningar i denna bruksanvisning.

e Omdu harnagra fragor, vanligen kontakta den interna lasersakerhetsansvariga
medarbetaren pa din arbetsplats.

A

Risk fér personskada pa grund av brand i maskinen

Vid redigering med felaktiga parametrar, t. ex. lasereffekt, laserhastighet och frekvens,
kan brand uppsta.

e Anvand endast maskinen under standig uppsikt.
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52

/N\ VARNING

Risk for skador pa grund av brandfarliga material
Gaser och bearbetning av ldttantandliga material innebar risk for brand.

Om laserstralen traffar lattantéandligt material, t. ex. papper, kan det antdndas och
orsaka brand.

Gaser som bildas under materialet som bearbetas kan antdndas.

e Anvand inte enheten utan uppsikt.

e CO,-brandslackaren ska monteras i omedelbar narhet av enheten och vara nara till
hands.

o Kontrollera att det inte finns ndgot brandfarligt material i strédlgdngen innan du
startar laserenheten.

o Kraven for extraktion/utsug maste vara uppfyllda.
e Rengodrenheten regelbundet och ordentligt.

e Kontrollera ventilationséppningarna inuti enheten regelbundet, avseende skador,
smuts eller blockeringar (t. ex. skarrester).

/N FORSIKTIGHET
Risk for skador fran heta komponenter

Det finns risk for brannskador pa grund av heta arbetsstycken eller komponenter inom
bearbetningsomradet.

o Latarbetsstyckena svalna innan du tar bort dem.
o Undvik kontakt med komponenter i ndrheten av bearbetningshuvudet.

e Anvand l[amplig personlig skyddsutrustning (skyddshandskar etc.) vid
borttagningen.

OBSERVERA

Obehdriga personer far inte vistas i narheten av maskinen.
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8.1 Fore idrifttagning

Kontrollera foljande
punkter fore idrifttag-
ningen:

Checklista

Komplett och tekniskt felfritt skick pa maskinen och sékerhetsanordningarna, se
kapitlet "Underhall".

Kontrollera om inspektionsluckan ar skadad (repor, brannmérken etc.)
Att det arrent och i ordning pé arbetsplatsen.

Att de optiska komponenterna &r rena (fria frdn damm och smuts).

Att sugsystemet ar aktiverat.

Att den elektriska installationen ar komplett.

Attingangsspanningen for den elektriska installationen &r korrekt.
Omgivningsvillkoren enligt den tekniska specifikationen.

Att samtliga foreskrifter och dtgarder avseende lasersakerhet foljs, se kapitel
"Sakerhet".

Att alla forsiktighetsatgarder avseende lasersékerhet enligt kapitel "Sakerhet"
beaktas.

Om fel eller funktionsavvikelser uppstar vid inspektionen &r maskinen inte driftsséker

och farinte (langre) anvandas tills felet har atgardats.

Vid frégor, kontakta var erfarna tekniska support for ditt lokala omrade.

Fore den forsta idrifttagningen, maste alla punkter pé "checklistan” vara uppfyllda.

Checklistan finns i bilagan till dessa instruktioner.
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8.2

54

Manoverfalt

Med mandverfalt avses hela maskinstyrningsenheten.

@

Queue is empty

(@] Nodstoppsbrytare

(@] Nyckelbrytare
[9] Pekskarm

@] Mjuka knappar
[@] Knappsats med utsléppsindikering
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8.3 HMI/Mjuka knappar pa pekskarmen

Startskarm for
(Produce) o—'. @5 B1-0009 - 50mm B

Queue is empty

< @

—©

[1] Ruby-ikon (starta om/sténga av Ruby-  [3] Navigeringsfalt (Tillbaka/Hem/Meny)

Startbild for pekskarm (Produce)

servern)

[2] Jobbf6rteckning
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Meny

] co B1-0009- 50mm B

~ 223 User management

= .. . \"g
L :I%" Air assist 0'9 Exhaust —

]
o

o

I e

< @

Pekskdrm Meny

[1] Ruby-symbol (starta om/stanga av [4] Utsug (Pa/Av/Installningar)
Ruby-servern)

[2] Anvandarhantering (sprakval) [5] Installningar

[3] Air Assist (Pa/Av/Installningar) [6] Standby
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G9 B1-0009 - 50mm B

@ Settings

Connect to WiFi —

Installningar
2

Ruby remote T
Network settings —

Diagnostics -

o oooe

% Service Tool —
< @

Installningar for pekskdrm

[1] WiFi for Ruby [4] Programvaru- och statusinformation
[2] Ruby—Atkomst/Nedladdning av [5] Service Tool

certifikat
[3] Natverksinstallningar
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8.4 Sl pd/av

A

Starta maskinen:

58

For en korrekt idrifttagning maste foljande villkor uppfyllas:

o Oinskrankt rorelsefrihet for mekaniken

o Stangt skyddslock

/N FORSIKTIGHET

Innan maskinen slas pa, maste operatoren sakerstélla att inga slags foremal befinner sig
pa arbetsomradet, som skulle kunna begransa eller hindra maskinens mekanik.

OBSERVERA

For att inte begransa eller forhindra mekanikens rérelsefrihet, far inga typer av féremal

befinna siginom bearbetningsomradet.

Alla skyddskapor maste fungera korrekt och vara stangda.

1.

Sl& pd huvudstromforsérjningen via huvudbrytaren pa maski-
nens hogra sida.

Den inbyggda Ruby-servern startar. Denna process kan ta fle-
ra minuter.

OBSERVERA

Vrid nyckelbrytaren fran lage 0 till 1 forst nar den roda status-
indikatorn inte langre lyser. Annars kan de ytterligare Ether-
CAT-enheterna, t. ex. utsugsanordningen eller den runda gra-
veringsanordningen, inte kdnnas igen och konfigureras sale-

desinte.

Vrid nyckelbrytaren &t hoger till vertikalt lage, for att aktivera
pekskdrmen.

For att starta maskinen, vrid nyckelbrytaren at hoger och hall
den mot fjadringskraften.

Slépp nyckelbrytaren sd fort maskinen startar.

Om det behovs, startar referensprocessen. Sa fort refe-
renskorningen for axlarna ar slutford, hors en ljudsignal.
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Initialiseringen av laserkallan startar och ett meddelande vi-
sas pa pekskarmen.

Sé& snart laserkéllan har initialiserats, forsvinner meddelandet
och maskinen ar klar for drift.

OBSERVERA

En referensering sker endast om natanslutningen har kopplats bort, efter ett fel eller nar

en underhallsdppning har 6ppnats.

Sla av maskinen:
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Vrid nyckelbrytaren till vanster.

- Tryck pa Trotec-logotypen => Ett dialogfonster dppnas.
- Tryck pa ”Shut down” i dialogrutan.

- Vantatills skarmens farg blir bla.

Vrid nyckelbrytaren till vanster.

Bryt strommen till maskinen via huvudstrombrytaren pa ma-
skinens hogra sida.
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8.5 Knappsats

60

Med mandverfalt avses hela ma-
skinstyrningsenheten.
Knappsatsen ingdr i mandverfaltet.

@ standby-knapp. LED-lampan lyser: Standby-lige
@ status-/utslappsindikering. LED-lampan lyser réd: Maskinen bearbetar data. Laser-
stralning kan matas ut.

© stoppknapp
9 Start-/Paus-/Upprepningsknapp

LED-lampan blinkar l[d&ngsamt gront (en
gang per sekund).

Alla skyddslock ar stangda.
Maskinen ar redo att anvandas.

LED-lampan blinkar snabbt gront (tva
ganger per sekund).

Minst ett skyddslock ar oppet.

LED-lampan lyser blatt och gront.

Dataoverforingen ar slutford.
Pausldget ar aktivt. Jobb kan startas.

LED-lampan lyser gront.

Jobb utfors.

9 Styrknapp Z for arbetsbord

Uppat-knapp
Nedat-knapp

Automatisk fokusering (AF 2 autofokus)

Korstracka i X-riktning
Korstracka i Y-riktning

9 Home-knapp. Ingen funktion.

@ Utsugsknapp. LED-lampan lyser: Utsug aktiverat
0 Shift-knapp. Andra mandvernivan
@ Styrknapp X/Y for laserhuvud
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Bild Knapp Beskrivning

¥ Status-/utslappsin-  LED-lampan lyser rod: Maskinen bearbetar data. Laserstralning kan matas
dikering ut.

° Standbyknapp LED pa: Standbylage

O

o Tryck pa den harknappen for att komma till standbylaget.

o Tryck pd standbyknappen medan bearbetningsbordet rér sig upp eller
ned (t.ex. vid automatisk fokusering). Standbylaget ar inte aktiverat for-
ran det dterigen befinner sigi vilolage.

Styrknapp X/Y tillla- « Tryck pd en av dessa knappar for att forflytta laserhuvudet manuellt till
serhuvud hoger, vanster, framat eller bakat (korvag i X/Y-riktning).
o Tryck samtidigt pa tva av de fyra styrknapparna i diagonal riktning, for
att forflytta laserhuvudet diagonalt (X+/Y+, X+/Y-, X-/Y-, X-/Y+).
e Tryck pa Shift-knappen tillsammans med en valfri styrknapp for att
snabbt forflytta laserhuvudet till motsvarande slutposition.

Forflyttningsrorelser ar endast mojliga nar inspektionsluckan ar stangd.

Styrknapp Z tillbe- ¢  Tryck pa en av knapparna for att manuellt flytta arbetsbordet uppat el-

fz arbetningsbord ler nedat (kérvag i Z-riktning).

= o Tryck pd Shift-knappen tillsammans med Uppat-knappen. Aktivering-
en av automatisk fokusering startar och arbetsbordet kors automatiskt
uppat.

e Omdu trycker pa Shift-knappen tillsammans med Nedat-knappen, flyt-
tas arbetsbordet automatiskt nedat till slutpositionen.

Genom att samtidigt trycka pa Uppat- och Nedat-knapparna, startas aktive-
ringen av den automatiska fokuseringen och arbetsbordet kdrs automatiskt
uppat.

Det automatiska forfarandet kan stoppas genom att trycka pa en valfri
knapp i X-, Y-, eller Z-riktningen.

Aktivering av automatisk fokusering:

Laserstralen fokuserar automatiskt pa arbetsstycket (beroende pa den valda
linsen). Om inget arbetsstycke finns pa bearbetningsytan, flyttas fokusering-
entill bordet eller hyllplanet.

» "

For mer information, se kapitel ”"Fokuseringsmetoder"” i denna bruks-

anvisning.

Forflyttningsrorelser ar endast mojliga nar inspektionsluckan ar stangd.

Stoppknapp o Tryck pd den harknappen for att avbryta arbetsprocessen.
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Bild Knapp Beskrivning

Start/Paus/Upprep- Start:

ning-knapp o Tryck pa den harknappen for att starta ett jobb. Jobbet méaste da befin-

na sig pa plattan i styrprogrammet.

Paus:

o Tryck pd den harknappen for att pausa pagaende bearbetning (LED pa).
Tryck pa knappen igen for att fortsatta bearbetningen (LED av).

Upprepning:
o Tryck pd knappen igen, efter avslutad bearbetning, for att upprepa bear-
betningen.

Status-LED-lampor  LED-lampornas betydelse:

Gron, blinkar ldngsamt (1 Hz) Alla luckor och skyddspaneler ar
stangda. Maskinen ar redo att an-
vandas.

Gron, blinkar snabbt (2 Hz) Minst ett skyddslock ar 6ppet.

Bl& + gron, permanent Data tillgdnglig. Pauslaget ar aktivt.

Gron, permanent Jobbet utfors. Bearbetning och
mottagning av data.

Shift-tangent Tva mandvernivaer, for utbkad manovrering. Tryck pa Shift-knappen tillsam-
mans med nedanstdende knappar, for att aktivera foljande funktioner:

Beskrivning
Shift + Laserhuvud X/Y Laserhuvudet kors snabbt till respektive
slutposition (X- eller Y-position).
‘w Sug-tangent o Tryck pd den harknappen for att sld pa/av suganordningen.
¢o

LED-lampan ar paslagen: Suganordning aktiverad (se kapitel "Sugning").
LED-lampan ar avstangd: Suganordning inaktiverad.

Efter att laserbearbetningen har avslutats, slas extraktionen automatiskt av
efter ndgra sekunder eller genom knapptryckning.

e Tryck pa den harknappen for att sla pd/av suganordningen.

LED-lampan ar paslagen: Suganordning aktiverad (se kapitel "Sugning").
LED-lampan ar avstangd: Suganordning inaktiverad.

Standardinstallning: Efter att laserbearbetningen har avslutats, slas extrak-
tionen automatiskt av efter nagra sekunder eller genom knapptryckning.
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8.6 Air Assist

OBSERVERA

Funktionen "Air Assist” maste aktiveras manuellt i materialinstaliningarna for Ruby,
annars finns det risk for att linsen skadas pa grund av kontaminering.

Gor pa foljande satt for att aktivera Air Assist:

1. Oppna materialinstallningar i Ruby.

N

Aktivera Air Assist.
Air assist

Activate

v Aktiveringen av "Air Assist” ar slutford.

Styrka pa lufttillfor-
seln

Skarprocesser: starkare lufttillforsel

Gravering: svagare lufttillforsel

8.7 USB-anslutning

Det finns en USB-port pd maskinens hogra sida.

8.8 Fokuseringsmetoder

OBSERVERA

Observera den hogsta tilldtna vikten (enligt det tekniska databladet i bilagan), eftersom
6verskridande av denna kan leda till skador pa maskinen.

OBSERVERA

Om laserhuvudet skadas genom att det slar emot materialet eller arbetsbordet, tacks
det inte av garantin.

OBSERVERA

Enhetens utrustning kan variera beroende pa modell.
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En exakt lasergravering beror pa olika faktorer. Forutom val av ratt lins och arbetsbord
och en for laserenheten anpassad utsugsanordning, spelar ocksa en korrekt fokusering
en betydande roll.

Korrekt installning av fokus, dvs. ratt avstdnd mellan laserhuvudet fran Trotec Laser
Systems och materialet som bearbetas, dr avgdrande for ett perfekt applikationsresultat.

Manuell fokuseringsmetod

Fokuseringsverktyg

1. Flytta bearbetningshuvudet 6ver arbetsstycket med hjalp av X/Y-
positionsknapparna pa kontrollpanelen.
2. Placera fokuseringsverktyget (1) pa bearbetningshuvudet.

3. Flytta arbetsbordet uppat med hjélp av arbetsbordets styrknapp Z, tills
spetsen pa fokuseringsverktyget vidror materialets yta.

v Nu har du fokuserat linsen pa materialets ovansida.

Automatisk fokuseringsmetod

o Taktil autofokus
1. Flytta bearbetningshuvudet 6ver arbetsstycket med hjalp av X/Y-
positionsknapparna pa kontrollpanelen.

2. Tryck samtidigt pa bada knapparna pa redigeringsbordets styrknapp Z
(upp/ned) for att aktivera autofokusen.

v Nu har du fokuserat linsen pa materialets ovansida.

8.9 Anvandning av Ruby® laserprogramvara

Trotecs lasermaskiner anvander Ruby® laserprogramvara, for mer information se:
Ruby-Help

OBSERVERA

Du kan valja sprak langst upp till hoger.
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De forsta stegen

Online-handbok

Felsokning
och kontakt

8.10

Service Tool

Sa har kommer du igdng med Ruby® laserprogramvara:
Installation och uppdateringar av programvaran.
Lank: First Steps in Ruby

Information om bildskdrmarna i Ruby® laserprogramvara, hantering av anvandare,
material och maskininstallningar. Standardarbetsférloppet i Ruby® laserprogramvara
bestar av foljande fyra individuella steg i sekvens (Manage, Design, Prepare, Produce)..

Lank: Online-Handbok

1. Manage (Hantera)

o Alltom import av design, jobb och mycket mer. Lank: Manage-Screen

2. Design

o Anvand designbildskdarmen i Ruby® laserprogramvara for att skapa din egen design
for laserjobbet. Det ar mojligt att valja mellan flera verktyg pa verktygsfaltet. Lank:
Design-Screen

3. Prepare (Forbereda)

o Forbereda en design for laserbearbetning. Slutfor den skapade ordern och skicka
den till lasern. Flera installningar, t.ex. materialet eller bearbetningsreglerna, kan
anpassas. Lank: Prepare-Screen

4. Produce (Producera)

o Franfiltill fardig produkt. Oversikt dver de jobb som fér ndrvarande finns i laserns
ko. Information om den aktuella ordern och méjlighet att hantera kon. Lank:
Produce-Screen

o Forattl6sa eventuella problem och hitta mojliga l6sningar, se
felsokningsalternativet (Trouble Shooting). Lank: Trouble-Shooting

o Sedven Help Center (Hjalpcenter). Lank: Help Center

o Sedven "Vanliga frdgor och svar” om Trotec Ruby. Lank: Vanliga frdgor-Ruby

Med Service Tool kan man bland annat uppdatera firmware och anvénda olika

guider (bordspositionering, Z-positionering, Zebra Job osv.). Service Tool kan

dppnas via sandwichmenyn i Ruby eller via motsvarande funktionsknapp pa
kontrollpanelens pekskarm. | Service Tool finns det handledningar (t. ex. Startguide) och
informationssidor om de enskilda guiderna.
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8.11 Alternativ

8.11.1 Roterande graveringsenhet

Den roterande graveringsenheten anvands for att gravera cylinderformade
arbetsstycken.

OBSERVERA

Sakskador elektronik

Om den roterande gravyranordningen laggs in eller tas bort medan lasermaskinen ar i
drift kan foljden bli oaterkalleliga skador pd elektroniken.

e Stangav maskinen innan den roterande gravyranordningen laggs in eller tas bort.

Enhet med kon:
Max. diameter pd arbetsstycket: 100 mm
Max. [dngd pa arbetsstycket: 290 mm

Enhet med kon

Installation och idrift-

tagning OBSERVERA

Anslut inte den roterande graveringsenheten under drift. Detta skadar anslutningarna
och elektroniken.

Anslutningskontakt pd kdpan

Arbetsbordet maste monteras och placeras i det nedersta laget.

Laserenheten maste vara ur drift (nyckelbrytare i lage 0).
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Montering av arbets-
stycket i den roteran-
de graveringsenheten

Arbete med roteran-
de graveringsenhet

Anvand de infdllda handtagen for att placera den roterande graveringsenheten pa
arbetsbordet. Motorn ska dé vara placerad pa hoger sida.

Rikta in den roterande graveringsenheten parallellt med x-axeln med hjalp av
pilotlasern.

Anslut den roterande graveringsenheten till stickkontakten pa kdpan, med hjalp av
anslutningskabeln till hdger pa framsidan.

Startknappen (gron LED) och statusdisplayen (réd LED) lyser tills konfigurationen av
den roterande graveringsenheten ar klar. Detta meddelas ocksé med en ljudsignal.

Mat arbetsstyckets diameter.

Lossa snabbspannskruven, for att spanna fast arbetsstycket mellan konen och
borrchucken.

Starta lasern.

Placera bearbetningshuvudet 6ver arbetsstycket i det lage dar du vill gravera.

Fokusera arbetsstycket med fokuseringsverktyget (se kapitel "Fokuseringsmetoder",
sida 63).

Skapa grafik med hjalp av grafik-

programvaran.
Valj alternativet "Rund gravyr” i  DuBA %/ 00 Hc Qwad kniEEee]
menyfaltet och ange féremalets di- -
ameter.
Valj ett jobb ur listan och placera = trotec # B ¢ @ @

o DuB® x /700 9 QuwQiG §ip 2 Bi0n @
esigns. - - -

det i markeringsfaltet.

Légg till jobbet pa bearbetningslis-

Tryck pd startknappen pa maski- .
nen for att starta det valda jobbet

(se kapitel "Mandverfalt").

8.11.2 Trotec Vision Print&Cut

Vision Print&Cut-kameran maste kalibreras under installationen och innan arbetet
pabdrijas. Du hittar mer information om detta pa var webbplats i Ruby® Help-avsnittet
(Online-Handboken eller videoguider).

Tillbehoret "Vision Print&Cut” &r en kamera vid laserbearbetningshuvudet som laser av
markeringarna pa plattmaterialet. P4 sa vis kan snedvridningar i det tryckta identifieras
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och kompenseras for. Materialet skérs med precision, kostnadskravande felskarningar
undviks och produktionstiderna forkortas.

Alternativet "Vision Print&Cut” maste vara aktiverat i undermenyn "Instéllningar” i
styrprogramvaran. Detta anpassar accelerationen och korstrackan efter vikten pa
bearbetningshuvudet.

1. Skjutin Trotec Vision-Print&Cut-kameran i hallaren pa bearbetningshuvudet.

2. Fixera Trotec Vision-Print&Cut-kameran med de tva rafflade skruvarna.

Vision Print&Cut-kamera

Selected lens

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

Aktivera Vision Print&Cut
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9 UNDERHALL

9.1 Sakerhetsanvisningar

A Risk for personskada pa grund av elektrisk stot

Arbete pa aktiva, spanningsforande delar av maskinens/systemets elektriska utrustning,
kan leda till elektriska stétar och allvarliga personskador.

‘

Samtliga arbeten pa den elektriska anldggningen far endast utforas av en behdrig
elektriker.

Arbete pa spanningsforande delar ar inte tilldtet.

Kontrollera att det inte finns ndgon spanning innan du paborjar ett arbete.

Maskinen/systemet maste kopplas bort fran elnatet innan underhalls-, reparations-
eller rengoéringsarbeten paborjas. Natkontakten maste sékras sé att den inte kan
kopplasinigen.

>‘

Risk for personskada pa grund av underhallsarbete

Felaktigt underhallsarbete (t. ex. vid hantering av rengéringsmedel) kan leda till brand
eller explosion.

Som operator far du endast utfora rengdrings- och inspektionsarbeten.

Anvand inte lattantéandliga material eller vatskor inom bearbetningsomradet.

Utfor endast underhallsarbete om du har fatt instruktioner om detta.

Dra ut natkontakten. Energikdllan maste sékras, sa att den inte kan slas pa igen.

Utfor endast arbeten pa elektriska komponenter om du ar en utbildad elektriker.

>‘

Risk for fastklamning vid rengoringsarbete

Under rengdringsarbetet kan medarbetare skadas om maskinen startar ovantat.

o Utforendast rengdringsarbeten nér huvudstrombrytaren ar franslagen och sakrad,
sd att den inte kan slas pa igen.

o Drautnatkontakten. Energikdllan maste sékras, sd att den inte kan slas pa igen.
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/N\ VARNING

Brand- och explosionsrisk vid rengoringsarbete
Det finns risk for brand och explosion om fel rengéringsmedel anvands.

Rengdringsmedel och dngor som dessa avger kan vara mycket brandfarliga.

o Utforendast rengdringsarbete om du ar utbildad och kvalificerad for detta.

o Utforendast rengdringsarbeten nér huvudstrombrytaren ar franslagen och sakrad,
sd att den inte kan slds pd igen.

o Drautnatkontakten. Energikallan maste sékras, sd att den inte kan slas pa igen.

e Rengdrendast maskinen med en dammsugare och en latt fuktad, mjuk
mikrofiberduk.

o Linserna farendast rengdras med det medfoljande rengdringssetet.

é /N VARNING
Risk for personskada pa grund av brand i maskinen

Vid redigering med felaktiga parametrar, t. ex. lasereffekt, laserhastighet och frekvens,
kan brand uppsta.

e Anvand endast maskinen under standig uppsikt.

é /N\ FORSIKTIGHET
Risk for skador fran maskindelar.

Kontakt med vassa maskindelar kan forekomma vid underhall.

o Undvik kontakt med vassa kanter.
e Anvand ett [@mpligt verktyg vid behov.
o Anvand lamplig personlig skyddsutrustning (skyddshandskar, skyddsskor etc.)

OBSERVERA

Garanti for maskinsdkerheten

Sakerhetsanordningarna (t. ex. interlock-sakerhetsbrytare, nodstopp) ar inte tillgéngliga
pa grund av gamla komponenter eller frekvent anvandning (t. ex. > 72 000 lockcykler/ar).
De mdste bytas ut av en auktoriserad tekniker senast efter 10 ar, annars kan sakerheten
inte garanteras. Om dessa atgarder inte vidtas, galler inte tillstandet for drift [angre.

9.1.1  Anvandningstid for sakerhetsrelevanta komponenter

De sdkerhetsrelevanta komponenterna har en anvandningstid pa 10 ar frén den forsta
idrifttagningen.
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OBSERVERA

Efter 10 &r maste en auktoriserad tekniker kontaktas, som kontrollerar de
sakerhetsrelevanta komponenterna och byter ut dem vid behov (t. ex. nédstopp,

sparrsensorer, lock, etc).

Annars kan sakerheten inte l&ngre garanteras, pa grund av gamla komponenter eller

frekvent anvandning.

Utan kontroll av sékerhetsrelevanta komponenter [6per drifttillstandet ut.

9.2 Underhallsschema

Fore var-

Varan-

je skift Dagligen  Veckovis nan vecka Kapitel
Lasersystem
Kontroll av sakerhetskrets "Daglig kontroll av
v sakerhetskretsar-

na",sida72

Kontroll av alla sakerhetsbry- "Kontroll av sa-

tare kerhetsbrytare"
sida73

Lins vV "Rengdring av lin-
sen", sida 78

Spegel #2, spegel #3 och N4 "Rengdring av op-

skyddsfonster tiken i bearbet-
ningsomradet",
sida 81

Spegel #1, Beam Combiner vV "Rengdring av op-

och skyddsfonster tiken vid laserkal-
lan", sida 83

Flakt for kylsystem vV "Rengdring av
kylsystemet"
sida 76

Lock och hélje for laserror v "Rengdring av
laserkallan",
sida 75

Inspektionslucka: v "Rengdring av bear-

Rengdring och kontroll av betningsomradet”

mekaniska skador

Hela graveringsomrédet v "Rengdring av bear-

Allman rengoring betningsomrddet"

Arbetsbord och linjal vV "Rengdring av bear-
betningsomradet”

X-/Y-/Z-axlar RF "Rorelsesystem”
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Fore var- Dagligen  Veckovis Varan- Manadsvis Kapitel
nan vecka

je skift

Suganordning

Kompaktfilterenhet vV
Slangar vV
Utsugsslitsar (maskinens in- vV

re) och utsug (bak)

vv Kontrollera och rengor vid behov.
v Rengorvid behov.
RF Rengor och smorj med fett.

OBSERVERA

For att kunna erbjuda maximal tillgénglighet och livslangd for systemet rekommenderar
vi regelbundna inspektioner av filter, ventilationséppningar och sugslitsar, samt att
arbetsomradet hélls rent. Dessutom rekommenderas en visuell inspektion av optiken
fore systemet tas i drift.

9.3 Daglig kontroll av sékerhetskretsarna
Fore arbetets borjan:  Kontroll av sikerhetsbrytare:
1. Oppna locket efter referenskérningen
- LED-lampan pa tangentbordets startknapp maste blinka snabbt (2 Hz)
2. Stang locket
- LED-lampan pd tangentbordets startknapp maste blinka [dngsamt (1 Hz)

3. Eftervarje spegelrengéring och minst 1 gdng om aret: 6ppna inspektionsluckan,
frontklaffen, locket pd Gvre vanstra sidan och locket till laserroret pd maskinens
baksida och kontrollera sdkerhetsbrytaren (se "Kontroll av sdkerhetsbrytare")

v Kontroll slutford

Kontroll av nodstoppsknappen:

1. Tryckin nodstoppsknappen

—  LED-lamporna pa kontrollpanelen stangs av

- Axlarna kan rora sig fritt

2. Lasupp nédstoppsknappen

- Maskinen maste startas om med nyckelbrytaren
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v Kontroll slutford

9.4 Kontroll av sakerhetsbrytare
Kontrollera sdkerhetsbrytaren pa frontklaffen:
1. Oppnaden framre klaffen efter referenskorningen
- LED-lampan pa tangentbordets startknapp maste blinka snabbt (2 Hz)
2. Stang locket
- LED-lampan pa tangentbordets startknapp maste blinka [dngsamt (1 Hz)
v Kontroll slutford

Kontrollera sdkerhetsbrytaren pa den 6vre vénstra sidoluckan:

1. Efter referenskdrningen, 6ppna locket pa vénster sida.

- LED-lampan pa tangentbordets startknapp maste blinka snabbt (2 Hz)

2. Stang locket

- LED-lampan pd tangentbordets startknapp maste blinka [dngsamt (1 Hz)

v Kontroll slutford

Kontrollera sékerhetsbrytaren pa locket till laserkéllan pa maskinens baksida:

1. Efter referenskorningen, 6ppna locket till laserkéllan pd maskinens baksida.

- LED-lampan pa tangentbordets startknapp maste blinka snabbt (2 Hz)

2. Stang locket

- LED-lampan pa tangentbordets startknapp maste blinka l[dngsamt (1 Hz)

v Kontroll slutford

9.5 Rengoring av maskinen

A_

Risk fér personskada pa grund av elektrisk spanning

Det finns risk for skador pa grund av elektrisk stét, om stromférande delar vidrors.

o Koppla bort natkontakten fran stromforsorjningen.
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OBSERVERA

Rengoringen far endast utforas av utbildad personal.

OBSERVERA

Optiska komponenter kan bli smutsiga vid andra underhéllsdtgarder, dérfor ska de alltid
kontrolleras och vid behov rengéras som den sista dtgarden.

9.5.1  Rengoring av bearbetningsomradet

Forberedelse

Rengoring av bear-
betningsomradet

4

N

w

w N

b

o

o

~

®

Sl av enheten och koppla bort strommen.

Sakra enheten s att den inte kan startas oavsiktligt.
Ha de nddvandiga verktygen redo.

- Insexnyckelsats
- Luddfrirengdringsduk

- Rekommendation: Dammsugare, pensel, sopborste

Flytta ner arbetsbordet sa att ventilationséppningarna syns, men sa att det
fortfarande finns tillrackligt med utrymme under arbetsbordet for rengéring.

Sl av enheten och koppla bort strommen.
Oppna inspektionsluckan, den framre klaffen och de tvé bakre underhéllsluckorna.

Avldgsna noga all [6s smuts och alla avlagringar frdn maskinens interior (t.ex. med
en sopborste eller dammsugare).

Rengdr ventilationsdppningarna pa bearbetningsutrymmets fram- och baksida
(t.ex. med pensel eller dammsugare).

Reng6r den taktila autofokusen (t.ex. med pensel).

OBSERVERA

Sakskador

Anvand inte pappershanddukar for att rengdra inspektionsluckan.
Pappershanddukar kan repa inspektionsluckan.

Rengor inspektionsluckan med en torr eller mjuk, latt fuktad bomullsduk.

Stéang inspektionsluckan, den framre klaffen och de tvé bakre underhallsluckorna.
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9.5.2  Rengoring av laserkallan

é /\ VARNING
Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning

Det finns risk for skador pa grund av elektrisk stét, om stromférande delar vidrors.

o Koppla bort ndtkontakten fran stromforsorjningen.

OBSERVERA

Rengdringen far endast utforas av utbildad personal.

Forberedelse 1. Sld avenheten och koppla bort strommen.

2. Sakra enheten sd att den inte kan startas oavsiktligt.

3. Hadenddvandiga verktygen redo.

- Insexnyckelsats

- Luddfrirengdringsduk

- Rekommendation: Dammsugare, pensel, tryckluftspistol

\gmm I

Rengoring av laser-
kalla

Laserkallans flakt och ventilationsgaller

1. Oppna locket till laserkallan.

2. Rengdr laserkallans kylflansar med en pensel och en dammsugare, alternativt med
en tryckluftspistol.

3. Rengor laserkallans 4 flaktar med en pensel och en dammsugare, alternativt med en
tryckluftspistol.

4. Anvand en pensel och en dammsugare eller alternativt en tryckluftspistol for att
avlagsna dammet frdn maskinen.
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9.5.3  Rengoring av kylsystemet

é /\ VARNING
Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning

Det finns risk for skador pa grund av elektrisk stét, om stromférande delar vidrors.

Koppla bort natkontakten fran stromforsérjningen.

OBSERVERA

Rengdringen far endast utforas av utbildad personal.

OBSERVERA

Se till attinte bldsa in dammet i maskindelarna.

Anvand aldrig tryckluftspistolen pa kansliga delar.

=

Ventilationsgaller i locket till laserkallan (stangt)

Skyddspanel for la-
serkallan
1.
2.
3.
76

Sl& av enheten och koppla bort strommen.

Séakra enheten s att den inte kan startas oavsiktligt.
Ha de nédvandiga verktygen redo.

- Insexnyckelsats
- Luddfrirengoringsduk

- Rekommendation: Dammsugare, tryckluftspistol

S T R N\

A N ——

Ventilationsgaller i locket till laserkallan (Oppet)

Las upp locket till laserkéllan och vik det uppat.

Rengor ventilationsgallret och filtermattan noggrant med en dammsugare eller en
tryckluftspistol.

Stang locket till laserkallan och [ds det.
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Nedre sidoluckor

©

©

©

Fléktens hogra nedre sidolucka Fléktens vanstra nedre sidolucka

1. Lasupp detva nedre sidoluckorna och féll ner dem.
2. Rengor ventilationsgallren forsiktigt med dammsugare eller tryckluftspistol.

3. Stdngde tva nedre sidoluckorna och las dem.

9.6 Rengoring av optiken

A

/\ FORSIKTIGHET

Halsofarliga utslapp

Repor i linsens ytskikt kan orsaka sma mangder giftiga utslapp. Dessa utslapp kan vara
halsofarliga om de inandas eller svéljs.

o Linsen och speglarna far endast rengoras av kvalificerad personal.

Linsen har flera lager med skyddande beldggning och kan, om den rengérs korrekt

och noggrant, inte skadas. Du bor kontrollera speglarna och linsen enligt det intervall
som anges i "Underhallsschema". Om du upptacker en disig sldja eller smuts, maste de
rengoras.

/N\ VARNING

Risk fér personskada pa grund av elektrisk spanning

Det finns risk for skador pé grund av elektrisk stot, om stromférande delar vidrors.

o Koppla bort natkontakten fran stromforsorjningen.

OBSERVERA

Optiken far endast rengdras av kvalificerad personal.
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OBSERVERA

Se till att du inte vidror ytorna med fingrarna, eftersom det kan reducera optikens
livslangd avsevart.

Rorinte optiken med verktyg.

Anvand aldrig en rengdringspinne mer &n en gang. Optikens ytor kan repas.

OBSERVERA

Lamplig rengdringsvatska for optiken
e Isopropanol

e Etanol

Anvand inte rengdringsvatska som innehaller aceton.

OBSERVERA

Optiska komponenter kan bli smutsiga vid andra underhallsatgarder, darfor ska de alltid
kontrolleras och vid behov rengéras som den sista atgarden.

9.6.1 Rengoringav linsen

Fara pa grund av skadad optik se kapitel "Faror pa grund av skadad optik"

Forberedelse 1. Flytta bordet s att det befinner sig ca 10 cm under bearbetningshuvudet.
2. Sl av enheten och koppla bort strommen.
3. Sakra enheten sd att den inte kan startas oavsiktligt.
4. Forbered rengdringsmedel, rengdringspinnar och verktyg for optiken.

I M\H]\\\

Rengdringspinnar Verktyg for optiken

5. Oppna inspektionsluckan.
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Ta bort linsen

Nr Beskrivning Nr Beskrivning

1 | Rafflad skruv 3 [ Hallare for munstycke

2 | Linsror

1. Hallfast linsroret (2) med en hand.

2. Oppna den rafflade skruven pé sidan (1) med din fria hand.
3. Draforsiktigt linsroret (2) nedat fran bearbetningshuvudet.
4. Skruva forsiktigt loss linsroret frdn munstyckshallaren (3).

5. Lossakldamringen i linsréret genom att forsiktigt fora in den smala sidan av
optikverktyget i de 2 skarorna pé klamringen (se "Lins").

6. Vrid hjalpverktyget moturs tills kldmringen ar helt [6sskruvad fran linsroret (2).

7. Tabortlinsen och placera den pa ett mjukt, dammfritt underlag.

Rengoring av linsen 1. Avlagsna losa partiklar och damm med blasbalg eller tryckluft (enligt ISO 8573:2010
klass 1).

2. Skolj linsen med rengdringsvatska for att avldgsna grova féroreningar.
3. Kontrollera att linsens yta inte ar skadad.
4. Applicera rengdringsvatskan pd ena sidan av linsen och [dt verka i ca 1 minut.

5. Torka linsen genom att forsiktigt suga upp rengoringsvatskan med
rengoringspinnen, utan att trycka.

6. Upprepa rengdringsprocessen med den andra sidan av linsen.
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7. Om linsen fortfarande &r smutsig, upprepa rengoringsprocessen.

Installera linsen

Installerad lins

OBSERVERA

Ror inte vid den rengjorda ytan pa optiken igen!

1. Vand pad linsroret sd att sidan med gdngan ar vand uppat.

2. Taforsiktigt tagi linsen pd sidorna och férin denilinsroret (2). Den utdtbodjda sidan
av linsen ska peka nedat.

3. Monteralinsenilinsroret (2) genom att forsiktigt skruva fast kldmringen med hjalp
av hjalpverktyget.

4. Vrid tillbaka linsroret (2) till monteringspositionen. Den utatbojda sidan av linsen
ska nu peka uppat.

5. Skruva forsiktigt fast linsroret (2) pa munstyckshallaren (3).

6. Skjutlinsroret (2) uppat i bearbetningshuvudet, tills gummitatningen liggeri linje
med bearbetningshuvudet och linsroret (2) sitter rakt.

7. Halllinsroret (2) stadigt med ena handen och dra at den réfflade skruven (1) med
den fria handen.
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9.6.2  Rengoring av optiken i bearbetningsomradet

Nr Beteckning Nr Beteckning

1 | Skyddsfonster 3 [ Spegel #3
2 | Spegel #2 4 | Slang for Air Assist
Forberedelse 1. Flytta bordet s& att det befinner sig ca 10 cm under bearbetningshuvudet.

2. Sla av enheten och koppla bort strommen.
3. Sdkra enheten sa att den inte kan startas oavsiktligt.

4. Forbered rengdringsmedel, rengdringspinnar och verktyg for optiken.

Rengdringspinnar Verktyg for optiken

5. Oppna inspektionsluckan.

=

Rengoring av skydds- Avldgsna losa partiklar och damm med blasbalg eller tryckluft (enligt 1ISO 8573:2010
fonstret klass 1).

2. Kontrollera att det inte finns beldggning pa skyddsfonstret.
3. Skolj skyddsfonstret med rengoringsvatska for att avldgsna grov smuts.

4. Fukta toppen pé en rengdringspinne med lite rengdringsvatska och torka av ytan pa
optiken, utan att utdva tryck.
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Rengoring av spegel
#2

Rengoring av spegel
#3

82

5. Torka skyddsfonstret genom att forsiktigt suga upp rengdringsvatskan med
rengdringspinnen, utan att trycka.
6. Om skyddsfonstret fortfarande ar smutsigt, upprepa rengoringsprocessen.
1. Avldgsna losa partiklar och damm med blasbalg eller tryckluft (enligt ISO 8573:2010
klass 1).
2. Kontrollera om det finns beldggningar pa spegelns vta.
3. Vid behov, applicera rengdringsvatska pa spegeln och lat verka i ca 1 minut.
4. Torka spegeln genom att forsiktigt suga upp rengoringsvatskan med
rengoringspinnen, utan att trycka.
5. Om spegeln fortfarande dr smutsig, upprepa rengdringsprocessen.
Nr Beteckning Nr Beteckning
5 [Klamring 7 | Spegel #3
6 | Tatningsring 8 | Hallare for spegel

Ta bort spegel #3

1.
2.

Lossa slangen till Air Assist.

Lossa klamringen i spegelmonteringen, genom att forsiktigt fora in den breda sidan
av optikverktyget i de 2 skarorna pa klamringen.

Vrid hjalpverktyget moturs tills kldmringen skruvas loss fran spegelhallaren.

Ta bort spegeln och placera den pa en mjuk, dammfri yta.

Rengoring av spegel #3

1.

Avlédgsna l0sa partiklar och damm med blasbalg eller tryckluft (enligt ISO 8573:2010
klass 1).

Kontrollera om det finns beldggningar pa spegelns yta.

Vid behov, applicera rengdringsvatska pa spegeln och &t verka i ca 1 minut.
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4. Torka spegeln genom att forsiktigt suga upp rengdringsvatskan med
rengdringspinnen, utan att trycka.

5. Om spegeln fortfarande dr smutsig, upprepa rengoringsprocessen.

Montera spegel #3

1. Hall spegeln forsiktigt i sidorna och placera den i spegelhdllaren. Den matta sidan
ska vara vand uppat.

2. Forintatningsringen mellan spegeln och klamringen.
3. Skruva fast klamringen med hjalp av hjdlpverktyget for optiken.

4. Anslut slangen till Air Assist.

9.6.3  Rengoring av optiken vid laserkallan

Nr Beteckning Nr Beteckning

1 | Skydd for optiken 3 [ Beam Combiner

2 | Spegel #1 4 | Skyddsfonster
Forberedelse 1. Sl&avenheten och koppla bort strémmen.

2. Sékra enheten sd att den inte kan startas oavsiktligt.

3. Harengoringsmedel och rengdringspinnar redo.
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Underhall

Rengoring av spegel
#1

Rengoring av Beam
Combiner

Rengoring av skydds-
fonstret

84

Rengodringspinnar
Oppna locket till laserkéllan.

Ta bort locket till optiken pa hoger sida av laserkallan.

Avldgsna losa partiklar och damm med blasbalg eller tryckluft (enligt 1ISO 8573:2010
klass 1).

Kontrollera om det finns beldggningar pa spegelns yta.
Vid behov, applicera rengdringsvatska pa spegeln och &t verka i ca 1 minut.

Torka spegeln genom att forsiktigt suga upp rengéringsvatskan med
rengdringspinnen, utan att trycka.

Om spegeln fortfarande dr smutsig, upprepa rengoringsprocessen.

Avlagsna losa partiklar och damm med blasbalg eller tryckluft (enligt 1ISO 8573:2010
klass 1).

Kontrollera att det inte finns ndgra beldggningar pd Beam Combiners yta.
Skolj Beam Combiner med rengéringsvatska for att avldgsna grov smuts.

Fukta toppen pa en rengbringspinne med lite rengdringsvatska och torka av ytan pa
optiken, utan att utdva tryck.

Torka Beam Combiner genom att forsiktigt suga upp rengéringsvatskan med
rengoringspinnen, utan att trycka.

Upprepa rengoringsstegen med den andra sidan av Beam Combiner.

Om Beam Combiner fortfarande ar smutsig, upprepa rengdringsprocessen.

Avlagsna losa partiklar och damm med blasbalg eller tryckluft (enligt 1ISO 8573:2010
klass 1).

Kontrollera att det inte finns beldggning pa skyddsfonstret.
Skolj skyddsfonstret med rengoringsvatska for att avldgsna grov smuts.

Fukta toppen pa en rengdringspinne med lite rengdringsvatska och torka av ytan pa
optiken, utan att utova tryck.
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Underhall

Slutférande

5. Torka skyddsfonstret genom att forsiktigt suga upp rengdringsvatskan med
rengdringspinnen, utan att trycka.

6. Om skyddsfonstret fortfarande ar smutsigt, upprepa rengoringsprocessen.

1. Montera locket for optiken pa hoger sida av laserkéllan.

2. Stang locket till laserkallan.

9.7 Rorelsesystem

/N VARNING

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning

Det finns risk for skador pé grund av elektrisk stot, om stromférande delar vidrors.

o Koppla bort ndtkontakten fran stromforsorjningen.

Nr Beteckning Nr Beteckning

1 | Skenor X-axel 3 [ Skenor Y-axel hoger

2 | Skenor Y-axel vanster

Detalj: styrrulle med lager och skenor, Y-axeln Detalj: styrrulle med lager och skenor, Y-axeln
till vanster till hoger
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Forberedelse

Rengoring

Smorjning

Slutférande

86

Detalj: styrrulle med lager och skenor, bearbet-  Detalj Spindlar Z-axel

ningshuvud

1. Slad avenheten och koppla bort strommen.

2. Sékra enheten sd att den inte kan startas oavsiktligt.

3. Forbered rengdringsmaterialet:
Foljande behovs:
- Isopropanol
- Luddfrirengdringsduk, bomullspinnar

4. Forbered korrosionsskyddande smorjmedel.

5. Oppna den framre klaffen.

1. Appliceraisopropanol pé en rengéringsduk och en bomullspinne.

2. Rengor hela ldngden pa X-axelns dvre och nedre skenor (1).

3. Rengor hela langden pa de inre och yttre skenorna pa vanster Y-axel (2).

4. Rengorhela langden pé de inre och yttre skenorna pa den hogra Y-axeln (3).

5. Rengor kontaktytorna pad alla lager pé X- och Y-axlarna.

6. Rengdrde4spindlarna pa Z-axeln.

1. Smorj X-axelns dvre och nedre skenor (1) genom att applicera ett tunt lager
smorjmedel.

2. Smorj deinre och yttre skenorna pa den vanstra Y-axeln (2) med ett tunt lager
smorjmedel.

3. Smodrjdeinre och yttre skenorna pa den hogra Y-axeln (3) med ett tunt lager
smorjmedel.

4. Smorj de 4 spindlarna i Z-axeln genom att applicera ett tunt lager smorjmedel.

1. Stdngoch as den framre klaffen.
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Problemlosning

10 PROBLEMLOSNING

Med hjalp av det har kapitlet ska underhallspersonal kunna identifiera och undanréja
driftstérningar pa grundval av felmeddelanden och symtom.

/N\ VARNING

Brandrisk vid felaktiga parameterinstallningar.

Vid laserarbete med felaktiga parameterinstallningar som lasereffekt, laserhastighet och
frekvens kan ldgor upptrada.

Anldggningen far endast anvandas under uppsikt.

OBSERVERA

Sakskador

Om det foreligger ett fel som inte kan dtgardas kan maskinen skadas.

Stang av maskinen och kontakta kundtjanst.

10.1

Problem

For litet graveringsdjup

Fel, orsak och atgard

Mojlig orsak

Diffus fokusering

Smutsig optik

Problem
Losning

Kontrollera fokus (se kapitel "Fo-
kuseringsmetoder", sida 63)

Rengor optiken (se kapitel "Rengo-
ring av optiken"

Oskarpa kanter

Diffus fokusering

Kontrollera fokus

Vagformade linjer

Lost sittande lins

Kontrollera linsen och linshéllaren

Ingen synlig markering

For lag lasereffekt
For hog hastighet
Ingen fokusering

Anvandning av ett felaktigt foku-
seringsverktyg

Hoj lasereffekten
Reducera hastigheten

Kontrollera fokus (se kapitel "Fo-
kuseringsmetoder", sida 63)

Andra fokuseringsverktyg.

Vid anvandning av autofokus: Kon-
trollera installningarna i program-
varan (lins, materialtjocklek, bord)

Delikata detaljer graverades for
tunt vid stampelgravyr

For kraftigt sluttande stampeldy-
na

Byt dyna eller vélj en annan (flat/
medium/steep)
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Problem

Kanter och vinklar markeras eller
skars inte

Mojlig orsak

For lag effekt

Problem
Losning

Oka korrigeringen i programva-
ran (Ruby/Materialeffekt/Avance-
rat/Oka minimal prestanda)

Efter starten gors ingen refe-
renskorning

Ej sténgt inspektionsskydd, front-
klaff, sidolucka eller skydd for la-
serkélla

Stang alla skyddspaneler

Maskinen reagerar inte efter star-
ten

Trasig sékring

Ingen strom i eluttaget

Kontrollera sakringen

Kontrollera stromanslutningen

Anslutningen till maskinen avbryts
ofta

Elektromagnetisk stralning

Instabil natverksanslutning pa
plats

Starta om maskinen helt

Sékerstall att maskinen och da-
torn &r anslutna till samma strom-
krets. Den ursprungliga kabellang-
den farinte dverstigas.

Sakerstall att natverksanslutning-
en pa plats ar stabil

Skar- och graveringslinjerna har
flyttats

For hog hastighet
For lag upplosning

Reducera hastigheten

Optimera uppldsningen

Andra storningar

Ring upp E Line Help Centre eller
kontakta teknisk support (se kapi-
tel "Kontakt", sida 88)

10.2  Kontakt

Teknisk Support

Om du har fragor, kontakta var erfarna tekniska support for ditt lokala omrade.

Kontaktuppgifter till Global Service och mer information hittar du pa hjélpsidan pa var

webbplats, under "Service”: www.troteclaser.com

E Line Help Center:

Filialer / Forsaljning

products.troteclaser.com/e-line-help

Platssokning och detaljerad information om var vi finns, hittar du pa var webbplats

under "Kontakt”, "Platssokning”: www.troteclaser.com

88
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Demontering

11 DEMONTERING

/N\ VARNING

Risk for skada vid demontering
Vid demontering foreligger hogre risk for personskador.

Anvand personlig skyddskladsel (t.ex. skyddsglasdgon, skyddsskor, skyddshandskar).

ﬁ /N VARNING
Elektrisk strom.

Anlaggningen maste vara fullstandigt spanningsfri.

OBSERVERA

o Plockaisaranlaggningen med ett lampligt verktyg i enskilda delar.

e Seupp forfjadrarna.

o Beakta kapitlet "Bortskaffning”.

Procedur: 1. Tabortalla arbetsstycken fran anldggningen.
2. Stangav maskinen med nyckelbrytaren.
3. Sldavhuvudstrommen via huvudbrytaren pé& enhetens baksida.
4. Tabort utsuget.

5. Tabortalla elektriska matarledningar samt alla andra kablar pd enhetens baksida.
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Bortskaffande

12 BORTSKAFFANDE

BORTSKAFFNING

Fara pa grund av felaktig avfallshantering av linsen

B - Kaesseralinseni lufttéta, forslutningsbara behallare eller plastpasar, som farligt
avfall.
o Kassera inte optiska komponenter bland hushallssoporna. De far heller inte hamnai
avloppet eller andra vattensystem.

o Beakta lokalt gdllande lagar om avfallshantering.
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Forkortningar

13 FORKORTNINGAR

Forkortning Beskrivning

AC Luftkylning (air cooled)

AC Vaxelstrom (alternating current)

AIO-PC All-in-one-PC

API Programmeringsgranssnitt (application programming interface)

BAT Straljusteringsverktyg (beam alignment tool)

CAT Kategori (category)

CCL Kritisk stangd krets (critical closed loop)

CE Europeisk dverensstdammelse (European conformity)

Cco, Koldioxid (carbon dioxide)

COM Kommunikation (communication)

CPU Huvudprocessor (central processing unit)

dB (A) A-klassad ljudniva (A-weighted decibel)

DC Likstrom (direct current)

DGUV Tysk lagstadgad olycksfallsforsakring (German statutory accident insurance)

DHCP Standardiserat kommunikationsprotokoll (dynamic host configuration protocol)

DIN Tyskt institut for standardisering (German Institute of Standardization)

DNS Doménnamnssystem (domain name system)

E/A Inmatning/Utmatning (I/O Input/Output)

EU Europeiska Unionen (European Union)

EMV Elektromagnetisk kompatibilitet (electromagnetic compatibility)

EN Europeisk standard (European norm)

FES Brandslackningssystem (fire extinguishing system)

GPU Grafikprocessor (graphical processing unit)

HD Hog upplosning (high definition)

HMI Granssnitt mellan manniska och maskin (human machine interface)

IEC Internationell elektroteknisk kommission (International Electrotechnical Commission)

IP Intrdngningsskydd (ingress protection)

IP Internetprotokoll (internet protocol)

ISO Internationell organisation for standardisering (International Organization for Standardization)

LAN Lokalt natverk (local area network)

LASER Ljusforstarkning genom stimulerad emission av stralning (light amplification by stimulated emission
of radiation)
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Forkortning

Beskrivning

LC

Vatskekyld (liquid cooled)

LED Ljusemitterande diod (light emitting diode)

MAC Maximalt tilldten koncentration (maximum allowed concentration)

MZB Maximalt tillaten bestralning (maximum allowed radiation)

NW Nominell diameter (nominal width)

OEM Tillverkare av originalutrustning (original equipment manufacturer)

OPC UA Standard for datautbyte i form av en plattformsoberoende, serviceorienterad arkitektur (open plat-
form communications)

Pa Pascal (tryckenhet)

PC Dator (personal computer)

PCB Tryckt kretskort (printed circuit board)

PIN Pinkod (personal identification number)

RAM RAM-minne (random access memory)

RFID Identifiering med hjalp av elektromagnetiska vagor (radio freqency identification)

RGV Roterande graveringsenhet (rotary engraving attachment)

SONAR Ljudnavigering och avstdndsmatning (sound navigation and ranging)

T Trog (l6ser ut ldngsamt)

TPU Tensorprocessor (tensor processor)

URL Webbadress (uniform resource locator)

UsB USB (universal serial bus)

uv Ultraviolett (ultraviolet)

VDI Verein Deutscher Ingenieure (Tysk ingenjorsforening)

VDP Vision Design & Position

W Watt

WC Vattenkyld (water cooled)

Wifi Tradlost natverk (wireless network)

WLAN Tradlost lokalt natverk (wireless local area network)

WTK Vattenbehandlingskit (water treatment kit)

ZnSe Zinkselenid (zinc selenide)

92
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Andringshistorik

14

ANDRINGSHISTORIK

Version  Andringsdatum Beskrivning

1.0

2026-05

Forsta upplagan

11

2026-07

Anpassning av kraven pa drifts- och underhéllspersonalen
Justering av driftslagen

Andringar genom ny kontrollpanel/HM|

Olika rattelser och tillagg
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Tekniskt datablad

£340

Lasergraveringssystem

Mekanik
Arbetsyta 875 x 580 mm (34,4 x 22,8 tum)
Lastyta 991 x 691 mm (39 x 27,2 tum)

Max. hojd pa arbetsstycket
Bearbetningsbord

Max. bearbetningshastighet

Max. acceleration

Motor

Kodare

Optiska element

Linser

Munstycken

Max. belastning for bearbetningsbordet

Granssnitt

Standardutrustning

225 mm (8,9 tum)

Kombination av bikakeformat skdrbord och aluminium-lamellbord, kan
anvandas separat.

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

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

Hybridservomotorer

Inkrementellt matsystem

Teleskop, lins och spegel

2,0 tum

@3mm,d6mm

40 kg (80 Ibs) belastning dver hela arbetsytan

Ethernet (natverk)

Objektiv

Sugning

Programvara
Mandverkonsol
Laserpekare

Autofokus (taktil)
Belysning av arbetsytan
Air-Assist

Ytterligare standardutrustning

/ SETTING NEW STANDARDS

2,0 tum

Forberedd for utdragning av arbetsytan

Ruby®

Pekskdrm, knappsats, nddstoppsknapp, nyckelbrytare

655 nm, <0,99 mWcw

Automatisk fokusering via mekanisk omkopplare pa bearbetningshuvudet.
Ej tillamplig for mjuka material.

LED-remsa
Uppblasning med hjalp av integrerad pump

OptiMotion™, smart elektronik

/<
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Tekniskt datablad

Alternativ

Vision Print & Cut forberedd

Tillbehor

Forberedd for Print & Cut-applikationer med Vision Print & Cut (VPC)-
system

Roterande gravyranordning

Vision Print & Cut

Tillgénglig med kon

System for exakt och noggrann skarning av tryckta applikationer (Print &
Cut)
Atmos Pure 600 via Ethercat, flakt eller annat utsugssystem via

Sugning standardiserat I/O-granssnitt

Laser

Lasersystem Forseglad RF CO;-laser, underhdllsfri, luftkyld, vdglangd 10,6 um
Lasereffekt 60 W

Dimensioner och vikt

Bredd x Djup x Hojd

Vikt

Sakerhet och omgivningskrav

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

ca 275 kg (606,3 bs)

Laserklass

Forregling
Omgivningskrav

Overensstammelser

Krav for sugning

CDRH Laserklass 2

Sakerhetssystem med dubbla forreglingar

Rekommenderad omgivningstemperatur +15 °C till +25 °C
Luftfuktighet 40 % upp till max. 70 %, utan kondens
Dammfri miljé (féroreningsgrad 2 enligt IEC 60947-1)

CE-markning, FDA-listning

Driftspunkt Min. 400 m3/h vid 4200 Pa (min. 235,4 cfm vid 16,87 inH-0)
Kylning
Luftkylning Aktiv kylning med flaktar
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El

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

Med forbehall for andringar.

Med forbehall for eventuella misstag och fel.
Modell-ID: 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




Oversittning av original-EG-férsakran om dverensstimmelse
EU-forsakran om dverensstammelse tro te C
i enlighet med EU-maskindirektivet 2006/42/EG, Bil. 11 1. A

F6r sammanstallning av tekniska dokument

Tillverkare: behorig person:
Trotec Laser GmbH Trotec Laser GmbH
Freilinger StraBe 99 Freilinger StraBe 99
4614 Marchtrenk 4614 Marchtrenk
Osterrike Osterrike

Beskrivning och identifiering av maskinen:

Produkt / Teknisk produkt Laserskarnings- och graveringssystem
Modellbeteckning E340

Modell-ID E340-8092

Serienummer E340-H####HH#

Maskingrupp 8092

Funktion Anldggning for laserskarning och lasergravering

Tillverkaren dr ensam ansvarig fér utfirdandet av denna forsakran om 6verensstimmelse.
Har deklareras uttryckligen, att maskinen ar i enlighet med alla relevanta bestaimmelser i EU-direktiv och

forordningar:

2006/42/EG EU-maskindirektiv 2006/42/EG
2014/30/EU Riktlinje 2014/30/Elektromagnetisk kompatibilitet

Hanvisning till tillimpade harmoniserade standarder i enlighet med Artikel 7, punkt 2:

EN ISO 11553-1:2020+A11:2020 Maskinsakerhet — Laserbearbetningsmaskiner

Del 1: Allmédnna sakerhetskrav
EN 1SO 12100:2010 Maskinsdkerhet — Allmanna konstruktionsprinciper
EN ISO 13849-1:2023 Maskinsakerhet — Sakerhetsrelaterade delar av styrenheter

Del 1: Alimanna konstruktionsprinciper
EN 60204-1:2018 Maskinsakerhet — Maskiners elutrustning

Del 1: Allimanna krav
EN 60825-1:2014+A11:2021+AC:2022-03 Sakerhet for laseranordningar — Del 1: Klassificering av anldggningar och krav
EN 61000-3-2:2019+A1:2021+A2:2024 Elektromagnetisk kompatibilitet — Del 3-2: Gransvarden for harmoniska pulseringar
EN 61000-3-3: 2013+A1:2019+A2:2021/AC:2022 Elektromagnetisk kompatibilitet — Del 3-3: Gransvarden fér spanningsforandringar / flimmer
EN 61000-6-2:2019 Elektromagnetisk kompatibilitet — Del 6-2: Interferensimmunitet for industriomraden
EN 61000-6-4:2019 Elektromagnetisk kompatibilitet — Del 6-4: Storande stralning for industriomraden

Hanvisning till andra tekniska standarder och specifikationer som tillimpas:

EN 60825-4:2006+A1:2008+A2:2011 Sakerhet for laseranordningar — Del 4: Laserskyddsvaggar

———Trotec LagerGmbH i
Linzer Stragse 156, A-4600 Wels
Tel O0Z£242 /-239-0
Marchtrenk, 29 maj 2026 www.tfotecTaser.com
Ort, datum _# pp. Dr. Matthias Jorgl
gm (genom befullmaktigad) Dr Matthias Jorgl
Chef for Forskning och utveckling

Trotec Laser GmbH, Freilinger StraRe 99, 4614 Marchtrenk, Osterrike www.troteclaser.com
www. trotec-materials.com
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Checklista for operatorer efter installation

17 CHECKLISTA FOR OPERATORER EFTER INSTALLATION

Forberedelser

Kontrollera laserstra-
len

Aren CO,-brandsléckare lattillganglig och monterad i omedelbar narhet av
enheten?

Ar ett utsugssystem anslutet och klart for drift?
Uppfyller utsugssystemet minimikraven (se "Krav for sugningen")?

Finns det onskade materialet med i materialférteckningen (se "Material")?

Ar linsen monterad och fri frén skador?

Tejp pd bearbetningshuvudet Tejp pa munstycket
1. Flytta bearbetningshuvudet till den framre, hogra positionen.
2. Oppna inspektionsluckan.
3. Fastvit papperstejp pa ytan innan stralen garin i bearbetningshuvudet.
v Kontrollera pilotlaserns position pa tejpen:
- Om pilotlasern ar centrerad, kan du fortsatta.
- Om pilotlasern inte ar centrerad, justera laserstralen.
4. Byttill6 mm munstycke.
5. Fastvit papperstejp pa munstyckets undersida.
v Kontrollera pilotlaserns position pa tejpen:
- Om pilotlasern ar centrerad, kan du fortsatta.
- Om pilotlasern inte ar centrerad, justera laserstralen.
6. Placeraen 10 mm tjock akrylskiva under bearbetningshuvudet.
7. Stanginspektionsluckan.
8. Fokusera pa materialet.
9. Deaktivera lufttillforseln.
10. Aktivera utsugsfunktionen.
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Checklista for operatorer efter installation

11. Stéllin laserintensiteten pa 30 % och skjut tills akrylen dr néstan helt genomtrangd
av lasern.

v Kontrollera laserforloppet i akrylen:

- Om lasern gér vertikalt genom akrylen, kan du fortsatta.

- Om laserstralen inte gar vertikalt genom akrylen, justera laserstralen.

v Alla kontroller har slutforts. Din lasermaskin ar nu klar for drift.
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