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Bezpe€nost

Tato ¢ast navodu k obsluze:

vysvétluje vyznam a pouzivani upozornujicich odkazui, obsazenych v navodu k
obsluze,

vysvétluje jak pouzivat spravné laser

zdlraznuje nebezpedi, kterA mohou nastat pro vas i jiné, jestlize tyto pokyny
nejsou dodrzovany, fika vam, jak se vyvarovat nebezpedi.

Kromé tohoto navodu dodrzujte
« platné zakony a predpisy,
e pravni predpisy pro prevenci nehod
e z&kazové, upozorfivjici a pfikazové Stitky i upozorfujici pozndmky na
laseru.

Vzdy uchovavejte tuto dokumentaci pobliz CNC stroje.

Spravné pouzivani

VAROVANI!

V pripadé nespravného pouZzivani stroje:
* bude ohroZena obsluha
e Laser a dalSi hmotny majetek provozovatele bude obzen
e miZze byt ovlivnén spravny chod laseru.

Laser je navrZzen a zhotoven pro pouzivani v nevybusném prostfedi.
Laser se smi instalovat a provozovat jen na suchém a dobfe vétraném misteé.

Je-li laser pouzivan jakymkoli jinym zptsobem, nez jak je popsano vysSe, upraven bez
opravnéni spole¢nosti BOW pak je pouzivan nespravneé.
Nepfebirame zadnou odpovédnost za Skody zplsobené nespravnym pouzivanim.

R&adi bychom zddraznili, ze zneplatnéni zaruky nastane také v dasledku jakékoli
Upravy na konstrukci €i technické nebo technologické Upravy, které nebyly opravnény
spole¢nosti BOW.

Soucasti spravného pouzivani je také:
* nepfekracovani maximélniho hodnot laseru
e dodrZovani navodu k obsluze
e dodrzovani pokyn( ke kontrolam a udrzbé

VAROVANI!
Velmi vazné zraréni v diasledku nespravného pouzivani.

Je zakazano provéadt jakékoli tpravy nebo zmény provoznich hodnot CNC stroje. Mohlo
by to ohrozit obsluhu a zpisobit Skody na CNC stroji.



1. Mozna nebezpé& zpisobena CNC strojem

Laser byl podroben bezpecnostni prohlidce. Konstrukce a provedeni odpovidaji soucasnym
pozadavk{m.

Presto zde stale zUstava urcité nebezpedi, nebot laser je provozovan s
» elektrickym napétim a proudy
« rychlymi pohyby

PouzZili jsme konstrukéni zdroje a bezpecénostni techniky takové, aby se minimalizovalo riziko pro
zdravi obsluhy, vyvstavajici z téchto rizik.

Je-li laser pouzivan a udrzovan osobami, které nejsou fadné kvalifikovany, mize byt zde riziko
nespravné nebo nevhodné uadrzby laseru.

INFORMACE
Kterékoli osoby, zapojené do montaze, uvadéni do provozu, obsluhy a tdrzby musi
* byt fadné kvalifikovany
*  pfisné dodrzovat tento navod k obsluze
V pfipadé nespravného pouzivani
* to muZze byt riziko pro obsluhu
e to mlZze byt riziko pro laser a jiny hmotny majetek
e muZze byt ovlivnéna spravna funkce laseru.

Kdykoli se mé& provadét ¢isténi nebo udrzba, vzdy CNC stroj odpojte.

VAROVANI!
Laser se smi pouzivat jen s fundnimi bezpanostnimi prvky.

Odpojte laser ihned, jakmile zjistite zavadu v bezgfnostnich zaizenich nebo kdyz
nejsou osazena!

VeSkeré instalace, provadné obsluhou, musi zahrnovat pedepsana bezp@mostni
zarizeni.

ProtoZe jste obsluha stroje, je to na vasSi odp@dnost!
1.1 Kvalifikace obsluhy
1.1.1  Cilova skupina

Tento navod je uréen pro:
e provozovatele
e UZivatele
e pracovniky udrzby
Proto se upozornujici poznamky tykaji jak pracovnik(i obsluhy, tak i Gdrzby laseru.

Stanovte jasna a ucinte trvala rozhodnuti o tom, kdo bude odpovidat za razné &innosti
na laseru (obsluhu, sefizovani stroje, udrzbu a opravy). ZapiSte jména odpovédnych
osob do deniku obsluhy.

VSechna nejasna pfidéleni odpovédnosti vytvéareji bezpecnostni rizika!

Po odpojeni hlavni vidlice laseru zajistéte spina¢ zdmkem. To zabrani pouZzivani
neopravnénymi osobami.



1.1.2  Opravréné osoby

INFORMACE

Pro praci s laserem se vyzaduji podrobné znalosti. Bez pozadovaného Skoleni, napf.
instituty pro pokrocila profesni Skoleni, neni nikomu dovoleno pracovat na stroji, a to
ani po kratkou dobu.

VAROVANI!

Nespravné pouZivani a udrzba laseru vytwd nebezpé€i pro obsluhu, pfedméty i

prostredi.

Laser smgji obsluhovat jen opravrnéné osoby.

Osoby, opravréné k obsluze a udrzs, by mély byt Skoleny technicky personal s pokyny
obdrzenymi od ®ch, kteri pracuji pro provozovatele a pro vyrobce.

Povinnosti provozovatele

Povinnosti obsluhy

proskolit personal prakticky

proSkolit personal teoreticky (alespofi jednou za rok) ze vSech
bezpecnostnich predpisd, které plati pro CNC stroj

Z obsluhy laseru

ze schvélenych technickych voditek

Zz moznych havarijnich situaci

kontrolovat stav znalosti personalu

dokumentovat Skoleni v provoznim deniku

vyZadovat na personalu potvrzeni o (¢asti na Skolenich podpisem

kontrolovat, zda si je personal védom bezpecnosti a nebezpeci na
pracovisti a zda dodrzuje navod k obsluze.

byt specialné proskolen o zachazeni s laserem a jeho programovani

znét a chapat pficiny programu a jaké Gc¢inky budou jednotlivé procesni
parametry mit

udrzovat denik obsluhy

pfed uvedenim stroje do provozu procist si a pochopit ndvod k obsluze
dobfe se seznamit se vSemi bezpecnostnimi zafizenimi a pfedpisy

Pro préaci na nasledujicich sou¢éastech laseru jsou jeSté dalSi pozadavky:

Praci na elektrickych soucastech nebo provoznich celcich musi provadét
jen kvalifikovany elektrikaf nebo osoba pracujici podle pokynl a dohledu
kvalifikovaného elektrikare.

1.2 Pozice uzivatele

Pozice uzivatele je pfed CNC strojem u panelu Fidiciho systému.



1.3 Bezpé&nostni zaizeni
Laser pouzivejte jen se spravné fungujicimi bezpe€nostnimi zafizenimi.

Zastavte laser ihned, jestlize nastane zavada v bezpecénostnim zafizeni nebo kdyz toto neni z
néjakého davodu funkéni.

Je to vasi odpovédnosti!
Jestlize bezpecnosti zafizeni je aktivovano nebo selhalo, laser se smi pouzivat jen kdyz:

» jste odstranili pfi¢inu vypadku

» jste ovéfili, Ze uz osobam ani pfedmétam nehrozi zadné nebezpeci.
VAROVANI!

Jestlize obejdete, odstranite neboiekonate bezpénostni zatizeni jakymkoli zpisobem, ohrozujete sebe i
ostatni osoby, pracujici s CNC strojem. Mozné nasiky jsou: smrtelny Uraz elektrickym proudem

Laser obsahuje néasledujici bezpeénostni zafizeni:
+ NOUZOVE STOP TLACITKO na panelu Fidiciho systému

VAROVANI!
Nebezpé&né napéti, i kdyz hlavni spinat je vypnuty.

V mistech oznacenych piktogramem v ordmovani muze byt napéti, i kdyZz hlavni spinac je vypnuty.

1.3.2 NOUZOVE STOP tlasitko

POZOR!
NOUZOVE STOP tlagitko vypina laser ihned.

Tlagitko NOUZOVE STOP stisknéte jen v pripadé nebezpéi! Je-li pouZito k normalnimu zastaveni stroje,

¥ ovo v

mize se podkodit PAMET RIDICIHO SYSTEMU.

Po restartovani stroje je tfeba najet do referen¢niho bodu.

Bezpe&nostni kontrola

Kontrolujte laser alespon jednou za sménu. Informujte odpovédné osoby ihned o jakémkoli poSkozeni,
vadé nebo zméné provozni funkce.

Kontrolujte veSkera bezpecnostni zafizeni
e na zacéatku kazdé smeény (se strojem zastavenym)
e jednou tydné (se strojem v provozu),
* po kazdé udrzbé a opravée

Kontrolujte, zda zakazové, upozorrujici a informacni Stitky a zna¢eni na CNC stroji
* lze precist (oCistéte je podle potfeby)
e jsou Uplné

Osobni ochranné proskedky
Pro uréitou praci jsou vyzadovany osobni ochranné prostredky.

Chrarite si oblicej a o¢i — béhem jakékoli prace, kde mate oblicej a o¢i vystaveny nebezpedi, by se
méla pouzivat bezpecnostni pfilba s ochranou obliceje.

Kdyz ukladate, demontujete nebo prepravujete té€zké soucasti, pouzivejte bezpecnostni boty.
Jestlize hladina hluku (emise) na pracovisti pfesahuje 80 dB(A), pouzivejte ochranu sluchu.

Pfed zahajenim prace zkontrolujte, zda na pracovisti jsou k dispozici jednotlivé ochranné prostfedky.



UPOZORNEN;!

Znecisténé nebo kontaminované prostedky ochrany t®la mohou zpisobit onemocrni. Ocistéte je po
kazdém pouziti.

Bezpe&nost pri obsluze

VAROVANI!
Pred spuSénim laseru zkontrolujte, zda to neohrozi ostatni asby a nezpisobi poSkozeni z&zeni.
Vyhybejte se nebezpeénym pracovnim praktikam:

e PFi montaZi, manipulaci, Udrzbé a opravach nutno dodrZzovat pokyny,
uvedené v tomto ndvodu.

* Nepracujte na laseru, je-li vaSe koncentrace sniZzena, napf. uzivanim lékd.
e Zlstavejte u laseru, dokud se program neukongi.

1.4 Bezpénost pri udrzbé
O jakékoli konkrétni praci a udrzbé informujte obsluhu véas.

Hlaste vSechny pfislusné zmény v bezpecnosti a podrobnosti o vykonu laseru. Dokumentujte vSechny
zmeény, méjte navod k obsluze prislusné aktualizovan a Skolte obsluhu stroje.

VAROVANI!
Pohyblivé ¢asti stroje mohou nebezpé&né zranit vas nebo jiné osoby!

Jestlize laser neniZzete vypnout hlavnim spindem kvili pozadovanym pracim (nag. funkéni kontrole),
postupuijte se zvlastni opatrnosti.

Udrzba strojni ¢asti
Pfed zahajenim jakékoli Gdrzby odstrante nebo instalujte ochranna bezpecénostni zafizeni a po
dokongeni préace je dejte zpét. Toto zahrnuje:

o kryty
e bezpecnostni signalizaci a upozornujici znacky
e zemnici pfipojeni
Jestlize odstrariujete ochrann& bezpecnostni zafizeni, dejte je zpét ihned po dokonéeni prace.

Zkontrolujte, jestli funguji spravné!

1.4.1 HIlaSeni nehod

V pfipadé nehod, moznych zdroju nebezpeci a jakychkoli ¢innostech, které vétSinou vedou k nehodé
(maji k nim blizko), ihned informujte své nadfizené.

INFORMACE

PFi provadéni praci s laserem a na ném pfi popisu téchto praci zduraznujeme konkrétni nebezpeci.

1.4.2 Elektroinstalace

Nechte stroj a/nebo elektrické vybaveni pravidelné zkontrolovat, alespon jednou za Sest mésic(.
Odstranujte ihned vSechny zavady, jako napf. volné spoje, vadné vodice apod.

Pfi provadéni prace na elektroinstalaci musi byt pfitomna druhd osoba, aby mohla v pfipadé nouze
ihned vypnout proud. Jestlize nastane v dodavce proudu jak&koli abnormalita, ihned laser vypnéte.



1.4.3 Ochrana Zivotniho prostedi a vod

Laser je zafizeni k vyrobé z material(, manipulaci s materidly a pouzivani material, které jsou
nebezpecné pro vody podle § 19g zakona o vodnich zdrojich.

Pfi obsluze, vyfazovani z provozu nebo rozebirani CNC stroje &i jeho Casti dodrzujte pozadavky
zakona o vodnich zdrojich. O tomto tématu najdete podrobné informace v pfedpise o zafizenich k
zachazeni s materidly, které jsou nebezpeéné pro vody.

Emise

Uroven hluku, vydavaného laserem, je mensi nez 74 dB(A). Jestlize laser je instalovan v mistech, kde
jsou v provozu i jiné stroje, akusticky vliv (emise) u obsluhy laseru mze prekrocit 85 dB(A).

INFORMACE

Doporucujeme pouzivat zvukovou izolaci a ochranu sluchu. Trvani hlukového znecisténi a druh a
vlastnosti pracovniho prostoru, jako, napf. dalSi stroje, které bézi soucasné, to vSe ovliviiuje Uroven
hluku na pracovisti.

Doprava

VAROVAN]!

Dily stroje, padajici z vysokozdvizného voziku nebpnych dopravnich prostiedkia, mohou zpisobit vdZzné
nebo i smrtelné zraréni. DodrZujte pokyny a informace na grepravni bedrg:

vt

e Tézisté

e Z&avésné body

*  Hmotnost

e Pouzivané prostedky prepravy
e Predepsana zasilaci poloha

VAROVAN]!

Pouziti nestabilniho zvedaciho a z&gného zdizeni, které mize zatizenim havarovat, mize zpisobit
vazné zraréni nebo i smrt.

Zkontrolujte, zda zvedaci a za¥sné za&izeni maji dostaténou kapacitu a jsou v dobrém stavu.
Dodrzujte pravidla pro zabranéni nehod.
Upevnréte bifemena sprave.
Neprochazejte pod za¥Senymi bfemeny!
Pozadavky na misto instalace

Usporadejte pracovni prostor kolem laseru podle mistnich bezpeénostnich predpisa.

Pracovni prostor pro obsluhu, Gdrzbu a opravy nesmbyt zatarasen. Dodrzujte fredepsané bezpmostni
plochy a unikové cesty podle VDE 010@&ast 729 a podminky prostedi pro obsluhu laseru.

INFORMACE

Hlavni spina¢ laseru musi byt snadno pistupny.



Provozni materidl

Pouzivejte jen vhodna maziva, ktera zaru€uji bezpecny chod stroje.

Gravirovaci a rezaci laser S 4040

Navod k obsluze

Dékujeme Vam za zakoupeni gravirovaciho a fezaciho laseru.
Abyste zajistili dlouhy a stabilni provoz VaSeho stroje, pfectéte si prosim pozorné tento navod k
obsluze, dopfedu se seznamte a ovladnéte operacni metody a technologické pozadavky stroje.
V pfipadé abnormalni situace prosim ihned vypnéte stroj a poradte se s timto navodem k obsluze.
Pokud problém, ktery nastal, nelze vyresit, obratte se na nasi firmu nebo na Vaseho

prodejce.
MuiZete se kdykoliv pfihlasit na nasi internetovou adresu a vyhledat mozné zplsoby kontaktu mistnich
servisnich sluZeb.
Abyste zarucili ochranu osob a stroje, méjte na paméti spravnou Udrzbu stroje a bezpecnostni
upozornéni.

ProhlaSeni
1. Vyrobce ma pravo modifikovat vyrobek bez pfedchoziho oznameni zédkaznikovi.
2. Vyrobce ma zakonnou odpovédnost pouze vlc¢i svym produktim prodanym zakaznikam.
Vyrobce neni odpovédny za ztraty zpGsobenymi problémy stroje.

Hardware
Funkce gravirovaciho a fezaciho laseru
Rozsah aplikace gravirovaciho a fezaciho laseru je velice Siroky. Pouzili jsme razny design stroje,
abychom naplnili vSechny potfeby pouziti. Véfime, Ze typ stroje, ktery jste si vybrali, bude velkou
pomoci pro vasi praci. Nasledujici avod by vdm mohl poskytnout informace potfebné pro rozsifeni
rozsahu pouziti a spravné pouziti laseru.

Struktura gravirovacich laser 0

Celkovy pracovni systém je tvofen primarnim gravirovacim laserem, napajenim laseru, softwarem pro
gravirovani, vyfukovym ventilatorem, vzduchovym c&erpadlem, ponornym cerpadlem, vodni nadrzi,
vzduchovym potrubim, Fidici systém, komunika¢nim kabelem, atd.

Sou €éasti systému
Gravirovaci laser tvofi pét soucasti: strojova zakladna, opticky systém, pohonny systém, fidici systém
a pripojny systém.

Strojové zakladna: je sloZzena z dild jako kryt stroje, vodici kolejnice, zakladni rdm, drzak odrazovych
zrcatek, atd.

X Opticky systém: je slozen z laserové trubice, napajeni laseru, tfech odraznych zrcatek a jedné
ostFici Cocky.

% Pohonny systém: je sloZen ze tfi linearnich vedeni s vysokou pfesnosti, ozubenych femenu, dvou
krokovych motort a nékolika Femenovych prevod.

% Ridici systém: je sloZen z vysokorychlostni DSP kontrolni karty, dvou spinanych zdroji a dvou
krokovych motord.

¥ Pripojny systém: je slozen z obézného chladiciho vodniho €erpadla, kompresoru a odsavaciho
zafizeni.

Instalace gravirovaciho laseru

1. Otevieni prepravni krabice
Po otevreni prepravni krabice prosim zkontrolujte, zda nebyla laserova trubice béhem prepravy
poskozena. Poté zkontrolujte cely stroj, jestli neni jeho povrch poskrabany ¢i zda nechybi néjaké
vybaveni.

2. Umisténi
Stroj by mél byt umistén v chladnych a suchych prostorach. Stroj by mél byt umistén v blizkosti
uzemnovaciho kabelu. Jakmile je stroj nastaven, uz jej nepfesunuijte, jinak byste museli drahu
paprsku znovu nastavit.



Poznamka : Vystupni otvor paprsku laserové trubice by mél byt namifen proti prvnimu odrazovému
zrcatku. Gumova podlozka musi byt vioZzena do laserové trubice blizko pojistného krouzku. Silikonova
guma by meéla byt nanesena na anodu a vysokonapétové spojeni, aby se zabranilo jiskram
zpusobenym vysokym napétim. Pfed svafenim spojovacich ¢ar na katodé a anodé odstrante jemné
oxidovou vrstvu na obou koncich pouzitim brusného papiru.

3) Naplnte nadrz destilovanou vodou, pfipojte ji k ¢erpadlu i vzduchovému cerpadlu a pfipojte trubky
odtoku vody a pfivodu vzduchu. Po nékolika minutdch obéhu vody prosim zkontrolujte, jestli se v
laserové trubici netvofi bubliny. Pokud ano, obratte trubici a vytlacte bublinu ven.

4) Vlozte médény vodi¢ s minimalnim prdmérem 2 mm do zemé (minimalni hloubka 1 metr). Poté
spojte opacny konec vodi¢e s napajecim zafizenim laseru. Poznamka: Uzemnéni je nutné!

5) PFipojte stroj a ventilator k napajecimu zafizeni, a poté zapnéte stroj.

Struktura a nastavovaci metoda drahy paprsku
1. Struktura optickych dild

2 1
\”’%’L‘: — AN ] —
3 X1Ys Xare
S I v [
N ! . X
\ :
N&
— et 13
— —
.
1. Laser tube 2. The first reflecting lens 3. The second reflecting lens
4. The third reflecting lens 5. Focusing lens 6. Object being processed
7. Working platform
1 — Laserova trubice 2 — Prvni odrazna ¢ocka 3 — Druh& odrazna ¢ocka
4 — Tteti odrazna ¢ocka 5 — Zaostfovaci ¢ocka 6 — Obrobek

7 — Strojova zakladna

Paprsek prochazi vodicim systémem paprsku. Gravirovaci lasery si adaptovaly opticky létajici systém.
Cely systém tvofi laserova trubice, tfi odrazné ¢ocky, zamérfujici Cocky a relevantni pfidavna zafizeni.

Draha paprsku méa Gzkou spojitost s efektem gravirovani a fezani. Proto budte prosim trpélivi a
presni pfi nastavovani drahy paprsku.



2. Nastaveni drahy paprsku
Nastaveni odraznych ¢ocek
Zastréte kousek papiru do vstupniho otvoru laserové hlavice; poté posurite laserovou hlavici do
levého horniho rohu stroje. Stisknéte tla¢itko “laser” a udélejte laserem tecku. Poté presunte
hlavici do levého dolniho rohu, abyste udélali dalSi te¢ku. Pomoci nastavovaciho Sroubu prvni
odrazné Cocky spojte obé tecky dohromady, abyste upravili osu Y, poté prejdéte k ose X. Posurite
laserovou hlavici k levému priéniku. Stisknéte tlacitko “laser” a udélejte laserem tecku. Poté jej
posurite doprava a udélejte dalSi tecku. Pomoci nastavovaciho Sroubu druhé odrazné €ocky spojte
obé teCky dohromady.
(2) Nastaveni laserové trubice
Pfestoze byla v pfedchozim kroku nastavena draha paprsku, paprsek nemusi byt ve stfedu
vstupniho otvoru. DalSim krokem je nastaveni pozice laserové trubice tak, aby byl laserovy paprsek ve
stfedu otvoru. Zkontrolujte pozici paprsku v otvoru. Pokud se paprsek nachazi v horni ¢asti, posurite
jej nize. Pokud se paprsek nachazi v dolni ¢asti, posurite jej vySe. Pokud se paprsek nachazi vepredu,
posunite trubici dozadu. Pokud se paprsek nachazi vzadu, posurite jej dopfedu. Béhem tohoto procesu
pohybujte laserovou trubici pomalu a opatrné. Nepracujte ve spéchu.
(1) Svislé nastaveni paprsku
PoloZte na strojovou zakladnu kousek akrylu. Stisknéte tlacitko “laser”, abyste zjistili, jestli je
propichnuty akryl svisly nebo ne. Pokud neni svisly, nastavte kryt tfeti odrazné €ocky. Svislé
nastaveni paprsku je nastaveni pozice kondenzaéni ¢ocky. Pouze pokud je paprsek ve stfedu
kondenzacni ¢ocky, mize byt pfimy a silny.

V Oper&ni panel




Function of keys and buttons

"t Move left " 2" Moveright " :.* Move forward " ..* Move backward

Start: Press this button. the machine begins to work..

Edge: Outer frame of the object being engraved

Test: Press this button, the laser tube begins to give out light.

Stop: Press this button when the engraving machine is working, the machme will stop
working and return back to the original point.

Reset: Press this button. the laser head will return back to the upper right corner of the  machine.
Pause: Make a pause of the working machine. Press the start button. it will start to work again.

The function of the operation panel is the same as computer.

Attention: The operation panel of the machine can work only when the software is open..

Funkce klaves a tlacitek

Posun doleva Posun doprava Posun dopfedu Posud dozadu

Start: Stiskem tohoto tlaitka zapnete stroj.

Test: Stiskem tohoto tlagitka zacne laserova trubice vyzarovat svétlo.

Stop: Stiskem tohoto tlacitka béhem prace gravirovaciho laseru prestane stroj pracovat a vrati se do
pavodniho bodu.

Reset: Stiskem tohoto tlacitka se vrati laserova hlavice do pravého vrchniho rohu stroje.

Pauza: Stiskem tlacitka pfestane stroj pracovat. Stisknéte tlagitko Start, aby stroj pokracoval v préci.
Funkce operacniho panelu stroje je stejna jako u pocitace.

Pozor: Operacni panel stroje mGze spravné fungovat pouze, kdyz je software funkéni.

VI Zakladni pracovni postupy

1. Zapnuti

1) Zapnéte vodni a vzduchové Cerpadlo; nechejte vodu cirkulovat v laserové trubici alesporn 3 minuty.
2) Zapnéte hlavni stroj.

3) Zapnéte ventilator.

4) Zapnéte laser a stisknéte tlacitko “laser”, abyste zjistili, jestli je paprsek v pofadku.

5) Zapnéte kontrolni software, ujistéte se, Ze se leva a prava opticka hlavice miize pohybovat.

6) Umistéte obrobek do pozice, upravte ohniskovou délku

7) Abyste zacali se fezbou, musite obsluhovat program na pocitaci.

1. Vypnuti

Vypnéte postupné napajeni laseru, hlavniho stroje, ventilator, vodniho a vzduchového &erpadia.

VI Upozorn éni a Udrzba

1. Bezpecnostni upozornéni

1) Je zakazano zapinat stroj bez jeho uzemnéni. Uzemnovaci kabel musi byt pfipojen se zemi.
Nesmi byt pfipojen k zafizenim jako napf. okna, dvere, vodni potrubi, atd.

2) Zkontrolujte ponorné Cerpadlo pfi kazdém zapnuti stroje. Je zakdzano zapinat stroj, pokud vodni
Cerpadlo neni schopno ¢erpat vodu.

3) Obsluha stroje nesmi opustit stroj béhem toho, co bézi.

4) Vodni nadrz by méla byt vétsi, aby se zajistilo 20 litrd vody v obéhu. Teplota vody by méla byt
okolo 20°C. Pokud je teplota pfiliS vysoka, vymeérite vodu. Je lepSi pouZzivat destilovanou vodu, aby se
zabranilo necistotdm. Cirkulujici voda by méla byt ménéna pravidelné (jednou za 6 mésicu).

5) Kvdli pfitomnosti laseru a vysokého napéti ve stroji je zakazéno, aby stroj rozmontovavali
nekvalifikovani pracovnici.

6) Odrazné a kondenzac¢ni €ocky by mély byt ¢iStény specialnim papirem na ¢ocky €i zdravotnickou
bavinou navihéenou smési alkoholu a éteru (v poméru 1:1). Cisténi Sodek by mélo byt provedeno
jednou tydné. Je potfeba zajistit bezpe&né uzemnéni vSech ¢asti stroje a uzivatelova pocitace, aby se
vyhnulo zranénim a poSkozenim zplsobenym statickou elektfinou.

7) Ventilator musi byt béhem fezby zapnuty, abyste zabranili znecisténi ¢ocek. Je zakdzano umistit
jakékoliv hoflavé ¢i vybusné predméty v blizkosti stroje, aby nedoslo k pozaru.

8) V zafizeni nesmi byt umistény zadné irelevantni odrazné predméty, aby nedoslo k odrazu laseru
na lidské télo ¢i hoflavé pfedméty.

9) Voda v laserové trubici by méla byt v zimé vypusténa, aby se pfedeSlo popraskani zamrzlé trubky.
10) Béhem préace stroje by méla jeho obsluha neustale sledovat pracovni podminky (jako napf. zda
neni paprsek laseru blokovan jinym svicenim, nezvykly hluk, teplota cirkulujici vody, atd.).

11) Netahejte nosnik rukou. Stroj by mél byt umistén na mista, kde nehrozi Zadny stfet a Skodlivy
efekt znecisténi, silné elektfiny, silného magnetismu, atd.



(1 Poruchy a jejich FeSeni

Porucha Ficina Reseni
Napajeci zdroj laseru je | Nahraf'te jej novym napajecin

nefunkeni zdrojem
Zadny paprsek Datovy kabel napajeciho Nahral'te jej novym kabelem

zdroje laseru je nefugthi

Zadny TTL kontrolni signal

Zkontrolujte kontrolnggal

Obrobek neriwze byt pgadre
urezan

Laserova trubice je
opotebovana

Nahrafte ji novou trubici

Kondenzéni ¢ocka je
zngistena

Weistéte ¢ocku

Odrazn&ocka je znéisténa

Weistéte cocku

Draha paprsku je chybna

Nastavte drdhu paprsk
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Dva niznérezy

Paprsek neni vetredu
kondenzani ¢ocky. Odrazi se
od kowvi

Nastavteiteti odraznowocku

Ze ¢tverce se P fezu stava
rovnokeznik

Vodici kolejnice X a Y nejsou
piimé

Nastavte kolejnice X a'Y




Technické parametry

Stroj

S4040

Roznery stroje (délka x $ka x vyska)

1100x700x325 mm

Maximalni rozsah gravirovani

400mm x 400mm

Hmotnost

60 kg

Rezné rychlost

0-200mm/s

Kontrola rychlosti

0-100% begste&né kontroly

Chlazeni laserové trubice

Vodni chlazeni

RozliSeni stroje 0,02mm
Minimalni velikost znak 1,5mm
Opakovatelnaigsnost +0.05mm

Zdroj napéjeni

220V+10% 50HZ nebo 110V+10% 60HZ

Okolni vihkost vzduchu

35%-75%

Format obrazk

PLT. DXF, BMP, JPG GIK PGN TIF

Pohony os Krokové motory
Vykon laseru 40w
Okolni teplota 5°-45°C




PrisluSenstvi

Kompletni stroj 1 set
Laserova trubice 1ks
Ventilator 1ks
Chladici jednotka 1 set
Kompresor 1 set
Komunikani kabel 1ks
Napdjeci karta 1ks
Navod k obsluze 1ks
Software pro gravirovani 1 set
Ridici karta 1 ks
Napajeci zdroj laseru 1ks




oz
(o=

e

() CERTIFICATE
zen
ENTE CERﬂFI:\ZIONE MACCHINE OF
NoTiFiIED BoDY 1282
CONFORMITY
CERTIFICATE NR. 100701/JNM533
MANUFACTURER :

NAME JINAN NICE-CUT MECHANICAL EQUIPMENT CO., LTD
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WE CERTIFY THAT THE FOLLOWING PRODUCT (S):

PRODUCT LASER ENGRAVING/CUTTING MACHINE
NC-40. NC-3040. NC-4060. NC-E6090. NC-1290. NC-1318.
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EN1037-1995, EN ISO 14121-1:2007, EN 60204-1:2006
NEVERTHELESS THE MANUFACTURER IS NOT EXEMPTED TO PERFORM ALL THE NECESSARY ACTIVITIES BEFORE ISSUING THE
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