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Vorwort “VibDeoJeT ______

Diese Betriebsanleitung...

...enthalt alle Informationen, die fir den normalen Betrieb, die Beseitigung kleinerer Stérungen
und die Wartung des Lasersystems notwendig sind. Die Betriebsanleitung gehért zum Liefer-
umfang jedes Lasersystems. Die vorliegende Betriebsanleitung richtet sich an das eingewie-
sene Bedien- und Wartungspersonal des Lasersystems.

Diese Betriebsanleitung gilt vorbehaltlich technischer Anderungen, die der Verbesserung oder
dem technischen Fortschritt dienen. Wir haben das Ziel permanenter Produktverbesserung
und behalten uns daher das Recht vor, die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Spezifika-
tionen ohne weitere Benachrichtigung zu andern.

Bevor Sie mit den Arbeiten beginnen, lesen Sie bitte das Kapitel »Sicherheitshinweise«
sorgfaltig durch!

Hinweis Die gedruckten Sicherheitshinweise missen fiir das Bedienpersonal
zuganglich beim Lasersystem aufbewahrt werden!

Stellen Sie sicher, dass Sie alle Hinweise verstanden haben. Falls Sie Fragen haben, wenden
Sie sich bitte direkt an die Videojet Technologies Inc.

Bitte beachten Sie die Anweisungen genau!
Wenn Sie Hilfe brauchen...

...wenden Sie sich bitte an den fir Sie zustandigen Videojet Technologies-Vertriebspartner
oder die Videojet Technologies-Niederlassung.

Videojet Technologies Inc.

1500 Mittel Boulevard

Wood Dal IL 60191-1073, USA

Telefon (nur innerhalb der USA): 1 800 843 3610
International: +1 630 860 7300

Fax (nur innerhalb der USA): 1 800 582 1343
Internationales Fax: +1 630 616 3629
Website: www.videojet.com
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Vorwort

Vorsicht Laserstrahlung!

Vorsicht!

Bei gedffnetem Strahlfihrungssystem
kann gefahrliche Laserstrahlung
der Klasse 4 austreten!

Schwerste Verbrennungen der Augen und
der Haut sowie Beschadigungen von
Gegenstanden konnen die Folgen sein!

Lesen Sie diese Betriebsanleitung
aufmerksam durch und beachten Sie
unbedingt die Sicherheitshinweise!
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Vorwort “VibDeoJeT ______

Kapitellibersicht

1 Sicherheitshinweise
Inbetriebnahme
Systembeschreibung
Bedienung des Lasersystems
Wartung

Stoérungen und Fehlermeldungen

N O g A~ ODN

Anhang
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Kapitel 1
Sicherheitshinweise W’DEOJET

1 Sicherheitshinweise

1.1 Verwendete Begriffe

Gefahr bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemieden
wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen (Verkrippelungen) die Folge.

Warnung bezeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation. Wenn sie nicht gemie-
den wird, kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

Vorsicht  bezeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation. Wenn Sie nicht ge-
mieden wird, kdnnen leichte oder geringfligige Verletzungen die Folge sein.
Darf auch fur Warnungen vor Sachschaden verwendet werden.

Achtung  bezeichnet eine moglicherweise schadliche Situation. Wenn sie nicht gemie-
den wird, kann das Produkt oder etwas in seiner Umgebung beschadigt wer-
den.

Wichtig bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nitzliche Informatio-
nen. Es ist kein Signalwort fur eine gefahrliche oder schadliche Situation.

Laser- bezeichnet den Austritt von Laserstrahlung und damit eine mdglicherweise
strahlung gefahrliche Situation. Bitte beachten Sie die Sicherheitshinweise genau!
Eine Nichtbeachtung der Hinweise kann leichte oder schwere Verletzungen
der Augen oder der Haut sowie die Beschadigung von Gegenstanden nach

sich ziehen.

Hinweis:

Eingetragene (registrierte) Warenzeichen sowie Gebrauchsmuster und Patente sind in dieser
Betriebsanleitung nicht ausdricklich gekennzeichnet. Daraus kann nicht geschlossen werden,
dass die betreffenden Bezeichnungen frei sind oder frei verwendet werden kdénnen.

08/16 - Rev. AD 7



Kapitel 1
W’DEOJET Sicherheitshinweise

1.2 Laserklassen

Das komplette Lasersystem

Bei dem Lasersystem handelt es sich um eine Lasereinrichtung der Klasse 4. Bis zum Strahl-
austritt verhalt sich das geschlossene Lasersystem im Normalbetrieb' wie eine Laserein-
richtung der Klasse 1.

Wird der Strahlaustritt inklusive dem zu markierenden Objekt geeignet abgeschirmt, verhalt
sich das komplette, geschlossene Lasersystem im Normalbetrieb’ wie eine Lasereinrich-
tung der Klasse 1 und kann ohne weitere Schutzeinrichtungen betrieben werden. Durch die
Abschirmung wird ein Austritt des Laserstrahls bzw. der Austritt von Laserstrahlreflexen ver-
hindert.

Hinweis Eine Abschirmung ist nicht im Lieferumfang enthalten!

Laser- Der Strahlengang muss immer geschlossen sein, auch wenn sich kein Pro-
strahlung  dukt vor der Fokussieroptik befindet.

Die Laserstrahlquelle

Als Laserstrahlquelle wird ein im Puls- oder Dauerbetrieb arbeitender CO2-Laser (in dieser Be-
triebsanleitung Laser genannt) eingesetzt. Der Laser ist eine Lasereinrichtung der Klasse 4. Er
erzeugt unsichtbare (infrarote) Strahlung, die sehr gefahrlich fur das Auge und gefahrlich fur
die Haut ist.

Die Pulsfrequenz ist zwischen 50 Hz und 20 kHz einstellbar. Die tatsachliche Pulsfrequenz
hangt vom jeweiligen Anwendungsfall ab.

Folgende Werte kdnnen erreicht werden (keine Spezifikation):

mittlere Leistungsdichte Energiedichte

an der Strahlaustritts6ffnung bis zu 1,5 x 108 W/m?2 7 x 102 J/m? (bei 1 kHz und
50 % duty cycle?)

im Fokus bis zu 5 x 102 W/m? 3 x 108 J/m? (bei 1 kHz und
50 % duty cycle?)

a. duty cycle: Das Verhéltnis zwischen Einschaltdauer des Lasers und tatsdchlicher Betriebszeit.

1. Der Normalbetrieb beinhaltet keine Wartungs-, Reparatur- und Servicearbeiten.
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Kapitel 1

Sicherheitshinweise W’DEOJET
Laser- Vorsicht!
strahlung

Sobald Sie die geschlossene Strahlabschirmung und/oder das Gehause des
Lasers an einer beliebigen Stelle 6ffnen, versetzen Sie damit das komplette
Lasersystem in die Klasse 4.

In diesem Fall missen Sie entsprechende Schutzmaflnahmen treffen, um
Personen, die sich in dem Laserbereich aufhalten, vor zu hohen Bestrah-
lungsstarken zu schitzen. Die zu treffenden SchutzmalRnahmen kdénnen Sie
in der Unfallverhitungsvorschrift 46.0 »Laserstrahlung« (BGV B2) nachle-
sen, siehe auch Abschnitt »Wartung und Service«.

Laser- Vorsicht bei Modifikationen!
strahlung , : . . . .
Die EN-Norm 60825, Teil 1, »Sicherheit von Lasereinrichtungen«, Abschnitt
4.1.1 besagt:

Fiir den Fall, dass die Modifizierung einer im Rahmen dieser Norm bereits
klassifizierten Lasereinrichtung in irgendeiner Hinsicht die Daten oder die vor-
gesehene Funktionsweise der Einrichtung beriihrt, so ist diejenige Person
bzw. Organisation, die eine solche Anderung vornimmt, daftir verantwortlich,
dass die erneute Klassifikation und neue Beschilderung der Lasereinrichtung
sichergestellt ist.

08/16 - Rev. AD 9



Kapitel 1

W’DEOJET Sicherheitshinweise

1.3 BestimmungsgemaRe Verwendung

Das Lasersystem eignet sich ausschlieBlich zur Bearbeitung von Materialoberflachen. Die
Materialoberflachen werden durch intensive Laserstrahlung der Klasse 4 lokal erhitzt und ver-
andern sich dadurch. Das Hauptanwendungsgebiet ist die Markierung von Produktoberflachen
(Verfalldaten, Loskennzeichnungen, Seriennummern, usw.).

Die von dem Laser abgegebene Laserstrahlung ist sehr energiereich und stellt deshalb bei
nicht sachgemaem Umgang eine Gefahrdung flr Personen und Gegenstande dar!

Laser-
strahlung

Bestrahlen Sie niemals Menschen oder Tiere mit dem Laserstrahl!
Schwerste Verletzungen der Augen oder der Haut kdnnen die Folge sein.

Bestrahlen Sie keine entflammbaren Materialien!

Sorgen Sie immer fir eine geeignete Abschirmung des Laserstrahls! Beim

Markieren auf entflammbaren Materialien (z. B. Papier) kann im Fehlerfall ein
Brand ausgeldst werden. Treffen Sie entsprechende Sicherheitsvorkehrun-
gen. Installieren Sie z. B. Rauchmelder, Feuermelder, 0.a.!

Bestrahlen Sie keine reflektierenden Oberflachen!

Der reflektierte Laserstrahl kann die gleichen Gefahrdungen, im Einzelfall so-
gar noch wesentlich héhere, hervorrufen wie der urspriingliche Laserstrahl.
Siehe hierzu auch Abschnitt "Markierung stark reflektierender Materialien”,
Seite 11.

Bestrahlen Sie keine unbekannten Materialien!

Einige Materialien (z. B. Polyethylen, Polypropylen, Glas) kénnen von der La-
serstrahlung durchdrungen werden, obwohl sie fiir das menschliche Auge
undurchsichtig erscheinen.

Explosionsgefahr!
Achten Sie darauf, dass sich im Bearbeitungsbereich des Laserstrahls keine
explosiven Materialien oder Dampfe befinden!

Eigenmachtige Umbauten oder Veranderungen am Lasersystem sind
aus Sicherheitsgriinden verboten!

Wenn eine vom Benutzer vorgenommene Modifikation einer zuvor klassifi-
zierten Lasereinrichtung zu einer Veranderung ihrer Leistungsdaten und/
oder ihrer beabsichtigten Funktionsweise flihrt, so ist diejenige Person oder
Organisation, welche die Modifikation vornimmt, dafir verantwortlich, dass
eine erneute Klassifizierung und Beschilderung der Lasereinrichtung erfolgt.
Die Person oder Organisation tritt dabei in den Stand des »Herstellers«.

Der Betrieb des Lasersystems mit ge6ffnetem Laser und/oder geo6ffne-
ter Strahlfihrung ist nur speziell geschultem Personal gestattet! Ach-
ten Sie immer auf die Einhaltung der Laserschutzvorschriften!

10
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Kapitel 1
Sicherheitshinweise W’DEOJET

1.4 Wartung und Service

Die in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Wartungsarbeiten diirfen nur von speziell ge-
schultem Personal durchgefiihrt werden. Die Servicearbeiten werden nur von Serviceperso-
nal der Videojet Technologies Inc. oder einen ihrer Reprasentanten durchgefuhrt. Wahrend der
Dauer dieser Arbeiten kann das Lasersystem in der Klasse 4 betrieben werden. Die Unfallver-
hatungsvorschrift 46.0 »Laserstrahlung« (BGV B2) besagt, dass Lasereinrichtungen der Klas-
sen 3B oder 4 vor der ersten Inbetriebnahme bei der zustandigen Berufsgenossenschaft und
der fir den Arbeitsschutz zustéandigen Behdrde (Gewerbeaufsichtsamt) angezeigt werden
mussen. Zusatzlich ist ein Laserschutzbeauftragter schriftlich bei der Berufsgenossenschaft zu
benennen.

Wichtig * Fuhren Sie vor der Inbetriebnahme der Lasereinrichtung eine Anmeldung
bei der zustandigen Berufsgenossenschaft und dem Gewerbeaufsicht-
samt durch.

« Lassen Sie eine fur die Lasersicherheit verantwortliche Person zum Laser-
schutzbeauftragten ausbilden, und benennen Sie diese schriftlich bei der
Berufsgenossenschaft.

Hinweis:

Um lhnen die selbstandige und sichere Durchfiihrung aller anfallenden Wartungs- und Servi-
cearbeiten zu ermdéglichen und um ein Héchstmally an Sicherheit fir das Bedien- und War-
tungspersonal zu gewahrleisten, bieten wir spezielle Schulungen an.

* Technikerschulung:
Der Schulungsteilnehmer erwirbt die Fachkenntnisse, die notwendig sind, um alle anfallen-
den Wartungs- und Servicearbeiten am Lasersystem selbstandig, sicher und fachgerecht
durchfihren zu kénnen.

* Kombinierte Schulung:
Technikerschulung + Ausbildung zum Laserschutzbeauftragten. Zusatzlich zu den Fach-
kenntnissen aus der Technikerschulung erwirbt der Schulungsteilnehmer die Sachkunde,
die zur Auslibung der Tatigkeit des Laserschutzbeauftragten notwendig ist. Die Ausbildung
zum Laserschutzbeauftragten ist von den Berufsgenossenschaften anerkannt (siehe auch
oben).

Fordern Sie kostenloses Informationsmaterial an!

Wir weisen daraufhin, dass das Bedienpersonal des Lasersystems gemaf §12 Arbeitsschutz-
gesetz und §4 BGV A1 mindestens einmal jahrlich unterwiesen wird.

08/16 - Rev. AD 11



Kapitel 1

W’DEOJET Sicherheitshinweise

1.5 Schutz- und Warneinrichtungen

Das Lasersystem ist mit einer Reihe von Schutz und Warneinrichtungen ausgestattet, die eine
Gefahrdung fur Personen und Gegenstande verhindern sollen. Es dirfen keine Anderungen
an Schutz- und Warneinrichtungen vorgenommen werden (siehe Abschnitt "Laserklassen",

Seite 8)!

Schutzeinrichtungen

Schliisselschalter

Strahlverschluss

Interlockschalter
(Sicherheitsschalter)

Der Schlisselschalter verhindert die unbefugte Inbetriebnahme
des Lasersystems. Der "Schalter" wird durch Eingabe eines
Passwortes in der Touch Control-Software geschlossen. Stellen
Sie sicher, dass das Passwort nur befugten Personen zuganglich
gemacht wird!

Der Strahlverschluss befindet sich im Schreibkopf des Lasersys-
tems und verhindert das Austreten von Laserstrahlung.

Ein oder mehrere Interlockschalter 6ffnen beim Betatigen den
externen Sicherheitskreis. Der Markiervorgang wird sofort abge-
brochen. Sind mehrere Interlockschalter angeschlossen, kann
nach dem Offnen mindestens eines Interlockschalters keine
Laserstrahlung mehr erzeugt werden.

Alle Sicherheitstiren, Schutzabdeckungen, etc. missen mit
Interlockschaltern abgesichert sein. Die Anzahl und Anbringung
der Interlockschalter ist anlagenspezifisch.

Fur die Verdrahtung der Interlockschalter missen getrennt ver-
legte Einzeladern verwendet werden, um Kurzschlisse zu ver-
meiden.

Fur den Markiervorgang missen alle Interlockschalter geschlos-
sen sein. Die Meldung "Fehler Interlock offen" wird in der Soft-
ware angezeigt.

Nach dem SchlieRen des Interlo ckschalters kann der Markier-
vorgang nach einer Wartezeit von 5 s fortgesetzt werden.

Wir empfehlen den Schutztirwachter AES 1235 in Zusammen-
hang mit dem magnetischen Sicherheitstor BNS 33 und dem
Betatiger BPS 33 der Firma Schmersal.

Der Interlockkreis muss regelmaRig tberprft werden.

Hinweis Der Eingang »Interlock« dient ausschlieBlich dem Anschluss externer
Sicherheitsschalter. Er dient nicht zur Steuerung des Lasersystems. Bitte
verwenden Sie hierzu den Eingang »Shutter Lock«.

Warneinrichtungen

Signalleuchte rot

Die rote Signalleuchte vorne am Lasersystem leuchtet auf, wenn
Laserstrahlung erzeugt werden kann.

12

08/16 - Rev. AD



Kapitel 1

Sicherheitshinweise W’DEOJET
Signalleuchte rot Die rote Signalleuchte auf dem Keypad des Lasersystems leuch-
"Laserstrahlung" tet auf, wenn Laserstrahlung erzeugt werden kann.

Wichtig Stellen Sie bei der Installation des Systems sicher, dass mindestens eine der
Signalleuchten immer sichtbar ist.

08/16 - Rev. AD 13



Kapitel 1
W’DEOJET Sicherheitshinweise

1.6 Gefahrdung der Augen und der Haut

Das Lasersystem erzeugt Laserstrahlung der Klasse 4. Die Laserstrahlung wird im infraroten
Bereich emittiert und ist fur das menschliche Auge nicht sichtbar.

Die hohe Bestrahlungsstarke bewirkt eine extreme 6rtliche Aufheizung und Verbrennung
des Gewebes. Speziell die Augen sind durch die Laserstrahlung gefahrdet, und eine Vermin-
derung oder der Verlust des Sehvermoégens kann die Folge sein!

Wahrend Wartungs-, Justierungs- oder Servicearbeiten, die bei
geodffnetem Laser und/oder gedffnetem Strahlfuhrungssystem
durchgeflihrt werden, missen alle Personen, die sich im Laser-
bereich aufhalten, geeignete Laserschutzbrillen tragen!

Blicken Sie niemals direkt in den Laserstrahl!

Geeignete Laserschutzbrillen bieten Schutz gegen direkte, spiegelnd reflektierte oder diffus
gestreute Laserstrahlung. Eine geeignete Schutzbrille ist:

+ auf den Wellenlangenbereich eines CO,-Lasers ausgelegt. Die Wellenlange des CO,_La-
sers betragt 10,6 ym. Beachten Sie das Typenschild.
Vorsicht bei Verwechslungen!
Die Schutzbrille fiir einen anderen Lasertyp - z. B. Nd:YAG-Laser - bietet keinen ausrei-
chenden Schutz gegen die Laserstrahlung des CO2-Lasers!

» auf den Leistungsbereich des Lasers ausgelegt. Die maximale mittlere Ausgangsleistung
kann folgende Werte erreichen:

Videojet 3020 15 W

» sowohl fir den Dauerbetrieb als auch fiir den Pulsbetrieb ausgelegt.

Die Haut kann zwar eine wesentlich hdhere Bestrahlungsstarke verkraften als das Auge, je-
doch tritt auch hier in Abhangigkeit von der Bestrahlungsdauer und der Bestrahlungsstarke
eine Zerstérung des Gewebes durch Verbrennung auf. Tragen Sie daher zum Schutz der Haut
eine entsprechende Schutzkleidung. Vermeiden Sie auf jeden Fall, dass der Laserstrahl auf
die Haut oder die Kleidung trifft!

14 08/16 - Rev. AD



Kapitel 1
Sicherheitshinweise W’DEOJET

1.7 Sicherheitsinformation fiir Zink-Selenid-Linsen

Achtung Die Fokussieroptik besteht aus beschichtetem Zink-Selenid und enthalt
aulerst geringe Mengen der radioaktiven Substanz Thorium. Dies gilt fir
alle am Markt befindlichen CO,-Laserbeschriftungsgerate.

Zink-Selenid
Dieses Material enthalt gesundheitsgefahrdende Bestandteile!
Zink-Selenid ist giftig, wenn es eingeatmet oder verschluckt wird. Staub kann zu Reizungen

der Augen und des Atemsystems filhren. Beim Umgang mit Zink-Selenid nicht essen, trinken
oder rauchen. AnschlieRend griindlich die Hande waschen.

Detaillierte Informationen entnehmen Sie den Sicherheitsdatenblattern im Kapitel "Anhang".

Thorium

Thorium ist potentiell gesundheitsgefahrdend, wenn es eingeatmet oder verschluckt wird. In
der Linse ist die Thoriumschicht zwischen anderen Schichten eingebettet, daher kann in
unbeschadigtem Zustand kein radioaktives Material aus der Beschichtung austreten. Vermei-
den Sie Kratzer auf der Linsenoberflache.

Bei normalem Umgang und beim Reinigen der Optik besteht keinerlei Gefahr durch
radioaktive Strahlung!

Verhalten bei Linsenbruch

Atmen Sie keinen Materialstaub ein! Sollte eine Fokussieroptik zu Bruch gehen, sammeln Sie
die Linsenteile mit Handschuhen ein (beim Zusammenkehren der Scherben Staubaufwirbe-
lung vermeiden), verpacken Sie sie in einem dicht verschlossenen Plastikbeutel und schicken
Sie diesen zur Entsorgung an Videojet Technologies Inc.

Wartung der Fokussieroptik

Informationen zur Wartung der Fokussieroptik entnehmen Sie bitte dem Abschnitt “Reinigen
der Fokussieroptik” auf Seite 41 (Kapitel "Wartung").

Weitere Informationen erhalten Sie auf Anfrage.

08/16 - Rev. AD 15



Kapitel 1
W’DEOJET Sicherheitshinweise

1.8 Einstellung/Anderung des Markierfeldes

Das Markierfeld des Lasers kann in der Software so verandert werden, dass der Laserstrahl
gegebenenfalls auf die Laserstrahlabschirmung oder auf andere Komponenten oder Teile ge-
lenkt werden kann. Dabei kénnen die bestrahlten Oberflachen beschadigt oder zerstort wer-
den.

Laser- Sollte der Laserstrahl dabei zuganglich werden, wird das gesamte Lasersys-
strahlung tem in die Laserklasse 4 versetzt (siehe Abschnitt "Laserklassen"”, Seite 8).

Achtung Bei Vorhandensein brennbarer Stoffe oder explosionsfahiger Atmosphare
kann es zu Brand- oder Explosionsgefahr kommen.

Fir die Veranderung des Markierfeldes ist ein Passwort notwendig (sofern die Passwort-Funk-
tion in der Software aktiviert ist). Das Passwort kann nachtraglich aus der entsprechenden Zu-
gangsebene heraus geandert werden.

Wir weisen ausdriicklich daraufhin, dass derjenige, der eine Veranderung des Beschrif-
tungsfeldes vornimmt, fiir eventuell daraus resultierende Schaden und Probleme die
volle Verantwortung tibernimmt!
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1.9 Brand- und Explosionsgefahr

Laser- Die hohe Ausgangsleistung des Lasers der Klasse 4 ist in der Lage, viele

strahlung Materialien zum Entflammen zu bringen. Treffen Sie daher bei Wartungs-

und Servicearbeiten am gedffneten Lasergehduse und/oder gedffneten
Strahlfihrungssystem auch MalRnahmen zum Brandschutz!

Papier (Schaltplane, Handzettel, Plakate an den Wanden, usw.), nicht feuer-
hemmend impragnierte Stoffvorhange, Holzplatten oder ahnliche brennbare
Materialien konnen durch gerichtete oder reflektierte Laserstrahlung leicht
entziindet werden.

Achten Sie darauf, dass sich in dem Bearbeitungsbereich des Lasersystems
keine Behalter mit leicht entflammbaren oder explosiven Losungs- oder
Reinigungsmitteln befinden! Durch unbeabsichtigte Bestrahlung eines
Behalters mit der intensiven, unsichtbaren Laserstrahlung kann sich sehr
schnell ein Brandherd ausbilden oder es kann eine Explosion ausgeldst wer-
den.

1.10 Elektrische Sicherheit

Das Lasermarkiersystem ist nach den allgemein anerkannten Regeln der Technik gebaut wor-
den. Zu diesen gehoren u. a. die Normen EN 60950-1 und EN 60825-1.

Achtung Bei Arbeiten am gedffneten Lasermarkiersystem bzw. an geotffneten Sys-
temkomponenten kdnnen netzspannungsfiihrende Komponenten zuganglich
sein.

Beachten Sie die einschlagigen Vorschriften fir Arbeiten an spannungsfih-
renden Anlagen!

Samtliche Arbeiten am geoéffneten Laser, insbesondere an den elektri-
schen Komponenten diirfen nur von speziell geschultem Personal
durchgefiihrt werden!
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1.11 Zersetzungsprodukte

Achtung  Bei der Materialbearbeitung mit Laserstrahlung kdnnen gesundheitsgefahr-
dende Zersetzungsprodukte entstehen!

Durch das Verdampfen von Material entstehen feine Staube und Dampfe. In
diesen kdnnen sich in Abhangigkeit von Art und Zusammensetzung des
Materials gesundheitsgefahrdende Zersetzungsprodukte befinden.

Wir empfehlen daher dringend eine den Erfordernissen entsprechend gut
dimensionierte Absauganlage, die mit speziellen Staub- und Aktivkohlefiltern
ausgestattet ist, zu installieren. Die Zersetzungsprodukte sollten direkt am
Ort der Entstehung abgesaugt werden.

Schutzen Sie sich und lhre Kollegen vor gesundheitsgefahrdenden
Zersetzungsprodukten!

Eine Absauganlage verhindert auRerdem, dass entstehende Staubpartikel die optischen Ele-
mente des Strahlfihrungssystems verunreinigen und diese moglicherweise zerstoren. Wir bie-
ten verschiedene Absauganlagen als Zubehér an.

1.12 Reinigungsmittel

Achtung Das Gehause des Lasersystems besteht aus PC/ABS (Polycarbonat mit
Acrylnitril Butadien Styrol). Dieses Material kann durch aggressive Substan-
zen angegriffen werden.

Reinigen Sie das Gehause nur mit einem feuchten Tuch (Wasser oder milde
Reinigungslosung).

Aceton darf ausschlieBlich zur Reinigung der Linse verwendet werden und
nicht mit dem Gehause in Beriihrung kommen!
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1.13 Warn- und Hinweisschilder

Beschriftung/Zeichen Position

auf der rechten und linken Gehauseseite,
hinten

UNSICHTBARE
LASERSTRAHLUNG

BESTRAHLUNG DER AUGEN ODER DER HAUT DURCH
DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG VERMEIDEN
MAX. MITTLERE LEISTUNG: 15 W
LASERKLASSE 4
(EN 60825-1:2014)

auf der rechten und linken vorderen Gehéau-
seseite, vorne bei der Fokussieroptik

AUSTRITTSOFFNUNG
FUR UNSICHTBARE
LASERSTRAHLUNG

Innen

VORSICHT
UNSICHTBARE LASERSTRAHLUNG
WENN ABDECKUNG GEOFFNET.

BESTRAHLUNG DER AUGEN ODER DER HAUT
DURCH DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG
VERMEIDEN.

auf der Unterseite, neben dem Typenschild

Achtung!
Nur spannungsfrei wenn

Netzstecker gezogen.

auf der Unterseite

VO£0£T T "

v WiIDEOISET. e
Mooet [3020  |sN |wi.[10.6]m
|

oenT. [LASER MARKING SYSTEM
[100-120. 200-240]v ~~[35 - 1] A [50/60 ]z [1]pH

Laser class 4 complies wih 21 CFR 104010 and 104011 excepl for devilions pursuant fo Laser Nolice
No_ 50, daled une 2, 2007. Complies wilh EEC/EN 60825-1/2007 Made in CHNA

CEO I B

E
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2 Inbetriebnahme

2.1 Installation und Inbetriebnahme

Um eine zligige und problemlose Installation zu gewahrleisten, bereiten Sie den Aufstellungs-
ort bitte vor:

» Fudhren Sie die Schritte im Abschnitt "Auspacken” (siehe Seite 22) durch.

» Stellen Sie alle Anschlisse, die in dem Abschnitt "Installationsvoraussetzungen™ und in den
Maf- und Datenblattern, die Sie bei der Auftragsabwicklung erhalten, beschrieben sind,
rechtzeitig zur Verfigung.

» Installieren Sie das System nach den Anweisungen im QUICK START GUIDE.

Falls Sie Fragen haben, wenden Sie sich bitte an Videojet Technologies Inc.

Hinweis Der Betreiber ist verantwortlich fiir die sichere Verwendung des Lasersys-
tems. Insbesondere muss er die Einhaltung der 6rtlichen Bestimmungen und
Vorschriften zum Betrieb von Lasersystemen einschlief3lich inrer Komponen-
ten (Strahlenschutz, Absaugung, Kihlung, etc.) garantieren.

Videojet Technologies Inc. Ubernimmt keine Verantwortung fiir Schaden jeg-
licher Art, die durch nicht bestimmungsgemafle Verwendung des Gerates,
durch fehlerhafte Bedienung oder Fahrlassigkeit verursacht wurden.

2.2 Transportieren und Lagern

Bei dem Lasersystem handelt es sich um ein laseroptisches Prazisionsgerat! Bitte vermeiden
Sie starke mechanische Einwirkungen (StéRRe, Vibrationen, usw.), um das Lasersystem nicht
zu beschadigen. Bei Fragen zum Transport oder zur Lagerung wenden Sie sich bitte an Vid-
eojet Technologies Inc.

Transport

Achtung  Schalten Sie das Lasersystem vor dem Transport aus und ziehen Sie den
Netzstecker ab!

Lagerung

Lagern Sie das Lasersystem liegend und vor Staub und Feuchtigkeit geschitzt. Setzten Sie
das Lasersystem oder eine seiner Komponenten nicht der Sonne aus! Die Lagertemperatur
muss zwischen -10 °C und +70 °C liegen. Die Luftfeuchtigkeit muss im Bereich von 10 % bis
90 %, nicht kondensierend, liegen.
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2.3 Auspacken
1. Offnen Sie die Verpackung und entfernen Sie das Fullmaterial.

2. Entnehmen Sie die einzelnen verpackten Komponenten.

3. Uberpriifen Sie alle Teile auf Transportschaden.
Im Falle einer Beschadigung informieren Sie bitte sofort das Transportunternehmen und die
Videojet Technologies Inc. oder ihnren Reprasentanten durch eine schriftliche Nachricht. Be-
wahren Sie das Verpackungsmaterial auf und vermerken Sie sowohl innere als auch dul3ere
Schéaden.

4. Transportieren Sie die einzelnen Komponenten zum Aufstellungsort.

5. Schutzen Sie die einzelnen Komponenten bis zur Inbetriebnahme vor Staub und Feuchtig-
keit.

Leisten Sie einen Beitrag zum Umweltschutz!

Flhren Sie bitte das Verpackungsmaterial getrennt der Rohstoffwiederver-
J wertung zu.

2.4 Installationsvoraussetzungen

Wichtig Das Lasersystem darf keinen mechanischen Einwirkungen (Stof3e, Vibrati-
onen, usw.) ausgesetzt sein, da dadurch die Qualitat der Markierung beein-
trachtigt wird und das System beschadigt werden kann.

Raumbedarf

Die Standardabmessungen des Lasersystems entnehmen Sie bitte den Zeichnungen im Kapi-
tel "Anhang".

Bei Anlagen, die nach besonderen Kundenwiinschen gefertigt werden, stehen diese Angaben
im Aufstellungsplan bzw. in den Mal3- und Datenblattern, die Sie bei der Auftragsabwicklung
erhalten haben.

Anschliisse

Fur den Betrieb des Lasersystems wird eine Netzsteckdose bendtigt. Die Daten enthehmen
Sie bitte den Datenblattern, die Sie bei der Auftragsabwicklung erhalten haben.

Achten Sie bitte bei der Installation der Netzsteckdose und bei der Wahl des Aufstellungsortes
auf die Kabellange des Lasersystems von ca. 2 m.

Wichtig Verwenden Sie ausschlieRlich das mitgelieferte Netzkabel!

Uberpriifen Sie das Kabel regelmaBig auf Beschadigungen. Ein besché-
digtes Kabel muss ausgetauscht werden, um das Risiko eines elektrischen
Schlags aufgrund von unzureichender Erdung zu verhindern.

22 08/16 - Rev. AD



Kapitel 2
Inbetriebnahme W’DEOJET

Umweltbedingungen

Temperaturbereich: 5-40 °C bei 70 % duty cycle
(bis zu 45 °C bei 30 % duty cycle)

Relative Luftfeuchtigkeit: 10 - 90 %, nicht kondensierend

Achtung Wenn das System von einer kalten in eine warme Umgebung gebracht
wurde, warten Sie eine Stunde bevor Sie das System einschalten, um die
Bildung von Kondenswasser zu vermeiden.

Stellen Sie sicher, dass sich kein Kondenswasser im System befindet.

Hinweis Die Luftungsschlitze der Versorgungseinheit durfen nicht abgedeckt werden.
Stellen Sie sicher, dass eine ausreichende Luftzufuhr gewahrleistet ist (siehe
auch Abschnitt "Kihlung").

2.5 Kiihlung

Das Lasersystem wird mit Luft gekuihlt. Das interne Kiihlsystem ist so ausgelegt, dass das La-
sersystem in allen Betriebszustanden ausreichend gekuhlt wird.

Achten Sie darauf, dass ein freies Ansaugen und Ausblasen der Kihlluft und ein ausreichender
Luftwechsel zur Warmeabfuhr am Einbauort gewahrleistet ist.

2.6 Absauganlage

Um die moglicherweise gesundheitsgefahrdenden Markierungsriickstande, die bei der Materi-
albearbeitung mit dem Laser entstehen, zu entfernen, empfehlen wir die Installation einer Ab-
sauganlage.

Die Absauganlage ist so zu installieren, dass die Materialrickstande mdglichst direkt am Ort
der Entstehung abgesaugt werden. Damit wird auRerdem verhindert, dass Staubpartikel die
optischen Komponenten des Lasersystems verunreinigen und diese somit im Laufe der Zeit
zerstoren.

Wir bieten verschiedene Absauganlagen als Zubehér an. Sollte eine Absauganlage zum Lie-
ferumfang gehoren, wird die Betriebsanleitung des Herstellers mitgeliefert.
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2.7 Schnittstellen des Lasersystems

Touch Control- Anschluss des Touch Control.

Schnittstelle Stellen Sie sicher, dass das Lasersystem einsehbar ist, wenn es

tiber Touch Control bedient wird.

Interlock- Der Interlockschaltkreis dient zum Absichern des Lasersystems. Wird

schaltkreis einer der externen Sicherheitsschalter im Interlockschaltkreis gedffnet,
wird die laufende Markierung sofort unterbrochen. Der Markiervorgang
kann erst dann wieder aufgenommen werden, wenn alle Sicherheits-
schalter geschlossen und die START-Taste erneut gedriickt wurde.

Der geschlossene Schaltkreis wird vom Lasersystem gespeist.

Kunden- Die allgemeine Belegung der Kundenschnittstelle finden Sie im Kapitel
schnittstelle "Anhang".

Die kundenspezifische Anwendung der Kundenschnittstelle enthnehmen
Sie bitte den Mal3- und Datenblattern, die Sie bei der Auftragsabwick-
lung erhalten.

2.8 Produkterfassung
Eine Produkterfassung (Lichtschranke) ist im Lieferumfang des Lasersystems enthalten.

Typ Lichtschranke, diffuse Reflexion
MeRabstand 110 mm
Empfindlichkeitseinstellung Drehregler

Fir die Installation und Inbetriebnahme der Lichtschranke siehe QUICK START GUIDE und
Bedienungsanleitung der Touch Control-Software.

2.8.1 Empfindlichkeitseinstellung
Zur Einstellung der Sensorempfindlichkeit verfahren Sie wie folgt:

1. Platzieren Sie das zu erfassende Objekt and die Erfassungsposition und drehen Sie den
Empfindlichkeitsregler langsam von MIN nach MAX bis die Kontrollleuchte aufleuchtet.
Dieser Punkt ist Position A.

2. Entfernen Sie das zu erfassende Objekt und drehen Sie den Empfindlichkeitsregler von MAX
nach MIN bis die Kontrollleuchte erlischt. Dieser Punkt ist Position B.
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3. Punkt C in der Mitte zwischen A und B ist die optimale Empfindlichkeit (siehe unten).

MIN

MAX
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2.9 AuBerbetriebnahme

2.9.1 Voriibergehende AuBerbetriecbnahme

Wird das Lasersystem vortbergehend (z. B. fir die Dauer von Werksferien) aul3er Betrieb ge-
nommen, sind folgende Arbeiten vorzunehmen:

1. Sichern Sie vor dem Ausschalten des Lasersystems die Daten auf ein USB-Speichermedi-
um. Eine detaillierte Beschreibung finden Sie im Handbuch der Touch Control-Software.

2. Schalten Sie nach erfolgreicher Datensicherung das Lasersystem aus.
3. Sichern Sie das Lasersystem gegen unbefugtes Einschalten.

4. Reinigen Sie die Fokussieroptik.

2.9.2 Endgiiltige AuBerbetriebnahme

Warnung Deinstallationsarbeiten dirfen nur von einer Elektrofachkraft oder unter Lei-
tung und Aufsicht einer Elektrofachkraft entsprechend den elektrotech-
nischen Regeln ausgefuhrt werden.

Vor Beginn der Arbeiten an aktiven Teilen muss der spannungsfreie Zustand
hergestellt und wahrend der Arbeiten sichergestellt werden.

Wird das Lasersystem endglltig (z. B. bei Verkauf oder Entsorgung) aulier Betrieb genom-
men, sind folgende Arbeiten vorzunehmen:

1. Furhen Sie alle im Abschnitt “Voriibergehende Aulerbetriebnahme” auf Seite 26 aufge-
fihrten Arbeiten durch.

2. Trennen Sie das Lasersystem von der elektrischen Versorgung.

Bei Verkauf und Weitertransport

3. Verpacken Sie das Lasersystem entsprechend der Vorgaben im Abschnitt “Transportieren
und Lagern” auf Seite 21.

Bei Entsorgung

4. Entsorgen Sie die Komponenten des Lasersystems sicherheits- und umweltgerecht. Be-
achten Sie dazu die gesetzlichen und 6értlichen Vorschriften.

Entsorgen Sie bitte die Komponenten des Lasersystems nach Material ge-
J trennt zur Rohstoffwiederverwertung.
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3 Systembeschreibung

3.1 Das Markieren der Produktoberflache

Die Markierung der Produktoberflache wird durch das Einwirken intensiver Laserstrahlung auf
das Material des Produktes bewirkt.

Der Laserstrahl wird auf die Oberflache des Materials fokussiert und erhitzt die oberste Schicht
des Produktes. Dadurch wird z. B. eine Farbschicht verdampft oder ein Farbumschlag des Ma-
terials erzielt.

Der aufgeweitete Laserstrahl wird Uber zwei beweglich angeordnete Spiegel so umgelenkt,
dass er die Linienziuge der gewahlten Vorlage abfahrt. Die Linienzuge (1) sind in einzelne Vek-
toren unterteilt (X- und Y-Koordinaten). Durch diese Aneinanderreihung der Vektoren entsteht
auf der Produktoberflache die Markierung, der Laserstrahl bewegt sich »schreibend« Gber die
Produktoberflache.

Beim Sprung (2) von einem Vektorzug zum nachsten wird der Laserstrahl ausgeschaltet, so
dass das Material nicht markiert wird.

Abbildung 3-1: Die Zerlegung der Zeichen in Vektoren
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3.2 Der Aufbau des Lasersystems
Das Lasersystem besteht aus den folgenden Komponenten:

3 4

@loeo_ler.

1 Lufter (Lufteinlass)
2 Tastatur (siehe Seite 34)

Uber die Tastatur kann der Markiervorgang gestartet und gestoppt werden. Zur Steu-
erung des Lasersystems, Erstellung und Bearbeitung der Markierinhalte usw. ist ein
Touch Control erforderlich (siehe Handbuch der Touch Control-Software).

3 Befestigung
4 Schnittstellen (siehe Seite 34)

Auf der Oberseite befinden sich
die Anschlisse flr die Span-
nungsversorgung, Encoder,
Touch Control und Kunden-
schnittstelle.

Diglial VO

Auf der Unterseite befindet sich die Schnittstelle fiir die Produkterfassung.
5 Luftaustritts6ffnungen
6 Signalleuchte

7 Fokussieroptik (Austrittséffnung fur Laserstrahlung)
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3.3 Technische Daten
Einheit Videojet 3020
Lasertyp sealed-off CO,-Laser
Laserbetriebsarten - kontinuierlich (cw)
- gepulst 50 Hz - 20 kHz
Laserklasse 4
Laserleistung typisch w 10
Leistungsaufnahme max. VA 350
Versorgungsspannung VAC 100 bis 120/200 bis 240; 1-phasig
Netzfrequenz Hz 50/60
Eingangssicherung T8A/250 V
Umgebungstemperatur °C 5-40
(typisch, betriebsartabhangig)
Rel. Luftfeuchtigkeit % 10 - 90; nicht kondensierend
Abmessungen mm 610 x 155 x 150
Gewicht (typisch) kg 7
Schutzklasse IP 20
Wellenlange um 10,6
Beschriftungsgeschwindig- mm/s 1-10.000
keitd
Liniengeschwindigkeit m/s 0-3
Zeichen/Sekunde 2 max. 500
Arbeitsabstand mm 80, 130, 180
Fokusdurchmesser um 150 - 450
(abhangig von eingesetzter Optik)
Linienbreite abhangig vom Material und Laserparametern
Zeichensatze alle Standardfonts maoglich
(Sonderzeichen sind auf Anfrage erhaltlich)
Art der Kihlung integrierte Luftkihlung
Bedienung/Steuerung Touch Control

08/16 - Rev. AD
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Einheit Videojet 3020
Schnittstellen » Encoder (9-polige Sub-D-Buchse)

* Produkterfassung (4-polige Buchse, rund)

* Anschluss fiir Touch Control (Ethernet)

* Kundenschnittstelle (25-polige Sub-D-Buch-
se)

a. Alle Angaben, die sich auf markierte Zeichen oder konkrete Beschriftungen beziehen, sind
typische Werte. Sie sind stark materialabhangig und daher nur als Richtwerte zu verstehen.
Sie stellen keine Spezifikation dar!

Videojet Technologies Inc. behalt sich das Recht vor, die technischen Daten im Rahmen der
Produktverbesserung und des technischen Fortschritts ohne Anklndigung zu andern.
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3.4 Arbeitsabstande und Markierfeld
Schreibkopf (alle Werte in mm)

Fokussieroptik:
Arbeitsabstand 80 128 179
Brennweite 100 150 200
max. Breite (A) 44 65 87
max. Héhe (B) 63 94 126
Breite fur max. Rechteck (a) 31 46 62
Hoéhe fur max. Rechteck (b) 45 67 89
max. Rechteck: Beschriftungsfeld 31 x45 46 x 67 62 x 89
A
A
B
o
v
< a >
< >
A

‘VibeoJseT

Arbeitsabstand
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4 Bedienung des Lasersystems

4.1 Bedienen des Lasersystems

Das Lasersystem wird mit dem Touch Control bedient. Das Touch Control ist ein berihrungs-
empfindlicher Bildschirm, der an das Lasersystem angeschlossen ist.

Die Software l4uft unter Windows®. Mit dieser Software steht Ihnen der volle Umfang an Zei-
chensatzen, Logos und Werkzeugen zur Layouterstellung zur Verfligung und Sie kénnen sich
eine Vorschau der Markierung anzeigen lassen. Darlber hinaus haben Sie Zugriff auf alle
Laserparameter und Systemeinstellungen.

Eine detaillierte Beschreibung finden Sie im Handbuch der Touch Control-Software und im
Quick Start Guide.
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4.2 Bedienelemente der Versorgungseinheit

S$1
L1
L2
L3
S2
" 12 13 14 15
S3 (Unterseite)
Nr. | Art Funktion
S1 | Schalter Mit »START« kann die aktuell geladene Vorlage markiert
START -grun- werden.
Achtung Laserstrahlung!
Beachten Sie die Sicherheitshinweise.
S2 | Schalter Mit »STOP« kann eine laufende Markierung gestoppt wer-
STOP -rot- den.
S3 | Netzschalter schaltet das Lasersystem ein.
LED-Statusanzeigen
L1 | Emission -rot- leuchtet auf, wenn der Schliisselschalter und alle Interlock-
schalter geschlossen sind.
Gleichzeitig leuchtet am Schreibkopf die rote Signalleuchte
auf.
L2 | Fehler - gelb- blinkt, wenn ein Fehler aufgetreten ist.
L3 | System -weil- * blinkt, wenn sich das Lasersystem im Initialierungszu-
stand befindet.
* leuchtet auf, wenn sich das Lasersystem im betriebsbe-
reiten Zustand befindet.
* blinkt, wenn Daten auf die Speicherkarte geschrieben
werden.
11 Buchse Anschluss des Netzkabels
12 Buchse Anschluss fur Encoder
13 Buchse Anschluss fur Touch Control

34
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Nr. | Art Funktion
14 Buchse Anschluss der Kundenschnittstelle

15 Buchse (Unterseite) Anschluss der Produkterfassung (Lichtschranke)
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4.3 Betriebszustiande des Lasersystems
In der Software wird der aktuelle Betriebszustand des Lasersystems angezeigt. Es gibt fol-

gende Zustande:

Betriebszustand

Initialisieren

Schliisselschalter
offen

Laser hochfahren
Laser bereit

Markieren vorbereiten

Markieren

Standby

Interlock geodffnet

Fehler

Schwerer Fehler

Beschreibung

Die einzelnen Steuerungskomponenten des Lasersystems wer-
den gestartet.

Die Initialisierung ist abgeschlossen. Das System kann gestartet
werden, indem der Schlisselschalter in der Touch Control-Soft-
ware geschlossen wird.

Nach SchlieRen des Schllsselschalters wird der Laser aktiviert.
Das Lasersystem ist markierbereit.

Nach Ausldsen der Taste »START « bendtigt der Laser, je nach
Vorlageninhalt und Konfiguration, eine Vorbereitungszeit.

Der aktuelle Markierinhalt wird auf das Produkt aufgebracht.

Achtung Laserstrahlung!
Beachten Sie die Sicherheitshinweise.

Wird flr einige Zeit keine Markierung durchgefihrt, so geht der
Laser automatisch in den Standby-Modus, um Systemkompo-
nenten zu entlasten.

Der Sicherheitskreis ist unterbrochen (z. B. Schutztir gedffnet).
Ein laufender Markiervorgang wird sofort unterbrochen. Markie-
rungen konnen nur bei geschlossenem Sicherheitskreis durch-
gefuhrt werden.

Es ist ein Fehler aufgetreten. Um mit dem Betrieb fortzufahren,
muss dieser Fehler quittiert werden. Genauere Informationen zu
diesem Fehler finden Sie auf der Seite »Meldungen«.

Ein schwerer Fehler ist aufgetreten und hat das System deakti-
viert. Dieser Fehler kann nicht quittiert und der Betrieb kann
nicht fortgefiihrt werden. Das Lasersystem muss abgeschaltet
werden. Genauere Informationen zu diesem Fehler finden Sie
auf der Seite »Meldungen«.
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4.4 Ein-/Ausschalten des Lasersystems

4.4.1 Einschalten

1.

Uberpriifen Sie die Einhaltung der Sicherheitsvorschriften.

2. Falls vorhanden: Schalten Sie die Absauganlage ein.

3. Schalten Sie den Netzschalter ein (Schalter S3).

Die weille LED blinkt, das Lasersystem befindet sich im Initialisierungzustand. Der Vorgang
kann 1-2Minuten dauern. Nach diesem Vorgang istdas Systemim betriebsbereiten Zustand
und die weil3e LED leuchtet.

4. Schalten Sie das Touch Control ein.

5. Loggen Sie sich Uber Touch Control in das System, indem Sie in der Softwareoberflache
oben rechts auf die Schlisselschalter-Schaltflache klicken und das Passwort (siehe Quick
Start Guide) eingeben.

Die rote LED an der Tastatur und die rote LED vorne am Lasersystem leuchten.
Der Laser ist bereit.

4.4.2 Ausschalten

1. Beenden Sie den Markiervorgang.

2. Offnen Sie den Schliisselschalter, in dem Sie auf die Schliisselschalter-Schaltflache klicken
und die angezeigte Meldung bestatigen.

Die rote LED an der Tastatur und die rote LED vorne am Lasersystem erldéschen.

3. Wenn die weil3e LED blinkt, warten Sie, bis die LED durchgehend leuchtet.

Hinweis Die weifle LED blinkt, wenn Daten auf die Speicherkarte geschrieben wer-
den.
Schalten Sie das System auf keinen Fall wahrend dieses Vorgangs aus!

Schalten Sie den Netzschalter aus (Schalter S3).
Die weil3e LED erlischt.

Schalten Sie das Touch Control ab.

Falls vorhanden: Schalten Sie die Absaugung ab.
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5 Wartung

5.1 Hinweise zur Wartung

Der Zeitaufwand fiir die Wartung des Lasersystems ist sehr gering. Flihren Sie die Wartungs-
arbeiten regelmafig in den angegebenen Wartungsintervallen durch.

Das Lasersystem ist so ausgelegt, dass Sie die anfallenden Wartungsarbeiten sicher und pro-
blemlos durchfihren kénnen.

Achtung » Alle Wartungsarbeiten durfen nur von eingewiesenem Bedien- und War-
tungspersonal durchgefiihrt werden!

* Vor Beginn der Reinigungsarbeiten am Lasersystem und seiner Um-
gebung muss das Lasersystem unbedingt spannungsfrei geschaltet
werden.

» Dokumentieren Sie die regelmafigen Wartungsarbeiten auf den War-
tungsprotokollen in diesem Kapitel! Bei Nichtbeachtung des angegebenen
Wartungsplans behalt sich Videojet Technologies Inc. Garantiebeschran-
kungen vor!

Wichtig Bevor Sie mit Wartungsarbeiten an Optiken anfangen, beachten Sie Fol-
gendes:

* Aceton ist nicht Bestandteil des Lieferumfanges und muss Uber andere Fir-
men bezogen werden. Uber die folgende Internet-Seite kdnnen Sie das
Aceton schnell und unkompliziert bestellen: www.vwr.com/index.htm

* Achten Sie beim Kauf des Acetons darauf, dass Sie ein Aceton pro analysi
(p.a. = hochste Reinheitsstufe) bestellen.

» Stellen Sie sicher, dass das Aceton nicht mit dem Gehause in Berlhrung
kommt, da es das PC/ABS korrodieren kann.
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5.2 Wartungsplan

Die Wartungsintervalle sind fiir den Einsatz des Lasersystems von ca. 10 h taglich und mittel-
stark verschmutzter Betriebsumgebung ausgelegt.

Sollte die Dauer des taglichen Einsatzes deutlich dariiber liegen oder ist die Betriebsumge-
bung stark verschmutzt, sind die Wartungsintervalle entsprechend zu verkiirzen. Wenn Sie
diesbezlglich Fragen haben, wenden Sie sich bitte an die Videojet Technologies Inc. oder ei-

nen ihrer Reprasentanten.

Die Standard-Wartungsarbeiten sind in den folgenden Abschnitten beschrieben. Alle weiteren
anfallenden Arbeiten werden im Touch Control unter Wartung angezeigt.

Wartungsintervall

Monatlich
(Haufiger bei starker
Verschmutzung)

Monatlich oder wenn die
Kontrolllampe aufleuchtet

Alle drei Monate
(Haufiger bei starker
Verschmutzung)

Halbjahrlich

Hinweis:

MaBBnahme

Uberpriifen Sie die Fokussieroptik auf Verunreinigungen.
Reinigen Sie die Fokussieroptik im Falle von Verunreini-
gungen.

Wenn eine Absauganlage vorhanden ist: Tauschen Sie
die Filtertasche aus (siehe Betriebsanleitung des Herstel-
lers).

Flhren Sie eine Sichtprifung des Lasersystems durch.
Uberpriifen Sie auch die Warnaufkleber. Sie miissen les-
bar und korrekt positioniert sein.

Uberprifen Sie die Produkterfassung (Lichtschranke).
Gdf. reinigen oder nachjustieren.

Uberpriifen Sie die Absauganlage auf Dichtigkeit.

Wenn eine Absauganlage vorhanden ist: Tauschen Sie
den Aktivkohlefilter aus (siehe Betriebsanleitung des Her-
stellers).

Wir empfehlen eine jéahrliche professionelle Uberpriifung durch unsere Servicetechniker (hdu-

figer bei starker Staubbelastung).

Wir bieten gezielte Schulungen fur das Wartungs- und Bedienpersonal an. Bei Fragen wenden
Sie sich bitte an die Videojet Technologies Inc.oder einen ihrer Reprasentanten.
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5.3 Reinigen der Fokussieroptik
Die Fokussieroptik befindet sich vorne am Lasersystem (Unterseite).

‘VibeoueT

T

Sie kann durch Staubpartikel oder Schwebeteilchen in der Luft verunreinigt werden. Diese Ver-
unreinigungen kénnen die Fokussieroptik beschadigen und die Markierung beeintrachtigen.
Deshalb muss die Fokussieroptik regelmafiig gereinigt werden.

Unter normalen Umstanden muss nur die nach auf3en gewandte Seite der Fokussieroptik ge-
reinigt werden. Bitte prifen Sie jedoch auch die dem Schreibkopf zugewandte Seite der Fokus-
sieroptik auf Verunreinigungen, und reinigen Sie diese bei Bedarf.

Wichtig  Bei allen optischen Komponenten handelt es sich um Gegenstande héchster
Prazision und anspruchsvollster Verarbeitung!

Geringste Beschadigungen der Oberflachen kénnen (auf langere Sicht) zur
Unbrauchbarkeit der Komponente bzw. zu mangelhafter Markierungsqualitat
fuhren. Entfernen Sie fest haftende Verunreinigungen nur mit dem Optikreini-
gungspapier und Aceton.

Achten Sie darauf, dass keine Verunreinigungen in den Schreibkopf gelan-
gen!

Zum Reinigen der Fokussieroptik benétigen Sie:

» Optikreinigungspapier
* Aceton

¢ Schutzhandschuhe

Wichtig Tragen Sie bei allen Arbeiten Schutzhandschuhe!
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5.3.1 Ausbauen der Fokussieroptik

2.

Gefahr Vor Beginn der Arbeiten muss das Lasersystem unbedingt spannungs-
frei geschaltet werden.

1. Schalten Sie das Lasersystem aus (Netzschalter oben auf dem Lasersys-
tem).

2. Ziehen Sie den Netzstecker.

. Fassen Sie die Fokussieroptik mit beiden Handen fest an und drehen Sie sie vorsichtig, bis

sie von dem Gewinde freigegeben wird.
Beriihren Sie die Linsenoberflache nicht mit den Fingern!

Wichtig Das Feingewinde bendtigt eine gréRere Anzahl von Umdrehungen, bis es
die Fokussieroptik freigibt. Achten Sie darauf, dass Sie sie wahrend des
Ausbaus immer fest in den Handen halten.

Nehmen Sie die Fokussieroptik vom Schreibkopf ab und legen Sie sie auf eine saubere Un-
terlage.

5.3.2 Reinigen der Fokussieroptik

1.

Falten Sie ein Blatt des Optikreinigungspapiers (mindestens 5 mal), sodass ein flaches
Polster entsteht.

Halten Sie das Optikreinigungspapier zwischen Daumen und Zeigerfinger und traufeln Sie
einige Tropfen Aceton auf den Rand des Papiers.

Ziehen Sie das Optikreinigungspapier vorsichtig und langsam lber die zu reinigende Flache.
Achten Sie darauf, dass Sie die Flache nicht mit den Schutzhandschuhen berthren!
Uben Sie nur sehr geringen Druck auf das Papier aus!

Falls erforderlich, wiederholen Sie den Vorgang mit einem neuen Blatt des Optikreinigungs-
papiers.

Wichtig * Verwenden Sie auf keinen Fall Poliermittel! Damit zerstoren Sie die
Fokussieroptik!
* Verwenden Sie auf keinen Fall verschmutztes Optikreinigungspapier.
* Sorgen Sie fiir eine saubere Lagerung des Optikreinigungspapiers.

Kontrollieren Sie die Oberflache der im Schreibkopf befindlichen Seite der Fokussieroptik
auf Verunreinigungen. Reinigen Sie sie gegebenenfalls wie zuvor beschrieben.

5.3.3 Einbauen der Fokussieroptik

1.

Setzen Sie die Fokussieroptik gerade auf und drehen Sie sie in die entgegengesetzte Rich-
tung bis Sie deutlich das Knacken des "lberrutschenden" ersten Gewindeganges horen.

Schrauben Sie die Fokussieroptik anschlieRend langsam und gerade in die richtige Richtung
handfest ein.
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5.4 Austausch der Fokussieroptik
Um die Fokussieroptik auszutauschen, fihren Sie folgende Schritte aus:

Gefahr Vor Beginn der Arbeiten muss das Lasersystem unbedingt spannungs-
frei geschaltet werden.

1. Schalten Sie das Lasersystem aus (Netzschalter oben auf dem Lasersys-
tem).

2. Ziehen Sie den Netzstecker.

3. Fassen Sie die Fokussieroptik mit beiden Handen fest an und drehen Sie sie vorsichtig, bis
sie von dem Gewinde freigegeben wird.
Beriihren Sie die Linsenoberflache nicht mit den Fingern!

Wichtig Das Feingewinde bendtigt eine groflere Anzahl von Umdrehungen, bis es
die Fokussieroptik freigibt. Achten Sie darauf, dass Sie sie wahrend des
Ausbaus immer fest in den Handen halten.

4. Nehmen Sie die Fokussieroptik vom Schreibkopf ab.
Wenn sie kaputt ist, entsorgen Sie sie entsprechend der 6rtlichen Vorschriften.

Wenn sie wiederverwendet werden kann, legen Sie sie auf eine saubere Unterlage. Setzen
Sie die Schutzkappen auf die Optik und verpacken Sie sie ggf. in Luftpolsterfolie, so dass
sie vor Erschutterungen, Staub und Schmutz geschitzt ist.

5. Setzen Sie die Fokussieroptik gerade auf und drehen Sie sie in die entgegengesetzte Rich-
tung bis Sie deutlich das Knacken des "lberrutschenden" ersten Gewindeganges horen.

6. Schrauben Sie die Fokussieroptik anschlief3end langsam und gerade in die richtige Richtung
handfest ein.

7. Entfernen Sie die Schutzkappe der Fokussieroptik.

8. Positionieren Sie den Fokus-Finder unter der Fokussieroptik und schieben Sie die Schutz-
kappe des Fokus-Finders nach oben auf die Fokussieroptik.

9. Stellen Sie den Arbeitsabstand zwischen Fokussieroptik und Produkt ein.

5.5 Reinigung des Gehauses

Verwenden Sie zur Reinigung des Gehaduses nur ein feuchtes Tuch (Wasser oder milde Rei-
nigungslésung). Beriihren Sie nicht die Oberflache der Optik.

Stellen Sie sicher, dass alle Warnaufkleber sauber, lesbar und korrekt positioniert sind.
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5.6 Austausch der Filtermatte
Um die Filtermatte auszutauschen, fuhren Sie die folgenden Schritte aus:

1. Offnen Sie das Gitter auf der Riickseite des Lasersystems, indem Sie auf die Rillen driicken
(siehe Abbildung) und das Gitter nach oben schieben.

2. Entfernen Sie die Filtermatte. Entsorgen Sie sie entsprechend der ortlichen Vorschriften.
3. Legen Sie eine neue Matte ein.

4. Schlie’en Sie das Gitter.

5.7 Update der Touch Control-Software
Zum Update der Software fuhren Sie folgende Schritte aus:

1. Entpacken Sie die ZIP-Datei mit der neuen Software-Version und kopieren Sie sie auf ein
USB-Speichermedium.

2. Starten Sie das Touch Control.
3. SchlielRen Sie das USB-Speichermedium mit der neuen Software-Version an.

4. Starten Sie die setup.exe und folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.
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5.8 Update der IceMark-Software
Das Update kann lber das Ethernet mit dem Laser Web Interface erfolgen.

Hinweis Bitte beachten Sie, dass die entsprechende IceMark-Version in ein beliebiges
Verzeichnis kopiert werden muss, auf das Zugriff vom Touch Control besteht!

Um Informationen dariiber zu erhalten, wie Sie die fur Ihr Lasersystem geeig-
nete lceMark-Version bekommen, wenden Sie sich bitte an unsere Service-
Abteilung oder die Hotline.

Offnen Sie Ihren Internet Explorer. Die Startseite des Lasers wird automatisch aufgerufen. Ein
Uberblick tiber die aktuellen Software-Versionen, die auf dem Lasersystem installiert sind, so-
wie eine Navigationsspalte auf der linken Seite werden angezeigt.

Software Versions

Qark version 6.6.0RC4 updated 15 Jan 2009

VL inux : 2.6.20.4 / rev. 20925
208 : 6.5.0RCH

a5p : 3.0.8

fpga (ACCZ)
fpga (ACC3)

(65613%)
(65183, 69950x, 70300x, 70350x, 70950x, 71950x, 72183x, 72613)

Wenn Sie auf den »Software Update«-Link in der Spalte auf der linken Seite klicken, wird die
folgende Seite angezeigt, von der Sie die entsprechende IceMark-Version auf Ihr Lasersystem
hochladen kénnen.

Home

Permissions

Alinifasc Software Update
Upload
Logs
Software Update
Systemn Configuration
%ﬁ% Select 2 Ohark file (AMarke zin):
_ Durchsuchen...
™ Inherit customer specific data
Upload

1. Klicken Sie auf »Durchsuchen«. Der folgende Dialog wird angezeigt.

Software Update

Select a QMark file (QMarki0X zip)

Nurchauchen |

oreen 2
I nherit customerspe Suchen i[5 qptark ~| ©- 3 Q X (- Exvese
3 QaresRC2
Upload (e
Zuetzt
eeeeee e
Deskion
Eigene Dateien
59
arbetsplatz
. "5 Dateiname: [ =l Offnen -
Netzmerk -
& Datetypt  [ale Dateien (.7 2 Abbrechen

2. Wahlen und 6ffnen Sie eine IceMark-Version (ZIP-Datei) aus einem Verzeichnis auf Ihrem
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PC.
Der Pfad und die entsprechende IceMark-Version werden im Hauptfenster angezeigt.

Software Update

Select a GMark file (GMarki2 zip)

[craMarkiaMarkEEIRC2. 2ip Durchsuchen
I™ Inherit customer specific data
Upload

Wahlen Sie die Option »Kundenspezifische Daten Ubernehmen« aus, um die vorige Daten-
bank und andere spezifische Daten zu erhalten und sie mit der neuen IceMark-Version zu ver-
wenden.

3. Klicken Sie auf »Upload«, um die ausgewahlte IceMark-Version auf lhr Lasersystem hoch-
zuladen.

Software Update

Select a QMark file (QMarki0X zip)
[CAQMark\GMarkBBORC2 zip Durchsuchen

% Inherit customer specific data

Upload in progress. This could take 15 minutes. Do not reboot or switch off the system!

Hinweis Bitte beachten Sie, dass dieser Vorgang einige Minuten in Anspruch nehmen
kann. Wahrend des Vorgangs wird ein Text angezeigt.

Brechen Sie den Vorgang nicht ab, indem Sie den Browser schlief3en, da der
Vorgang des Hochladens sonst fehlschlagen und das Lasersystem anschlie-
Rend nicht mehr gestartet werden kénnte!

Schalten Sie das Lasersystem nicht ab!

4. Nachdem der Vorgang erfolgreich durchgefiihrt wurde, erscheint folgende Meldung.

Software Update

QMark Update was successful. Please restart the system!

5. Starten Sie das Lasersystem neu, indem Sie den Hauptschalter am Lasersystem aus- und
wieder einschalten.
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5.9 Wartungs-, Reparatur- und Austauschprotokolle

Wir empfehlen, alle ausgefuhrten Wartungs-, Reparatur- und Austauscharbeiten auf den fol-
genden Protokollen zu vermerken.

Auf den Wartungsprotokollen sind die auszufuhrenden Arbeiten und deren Zeitintervalle ver-
merkt. Die korrekte und zeitgenaue Ausfliihrung der Wartungsarbeiten kann dazu beitragen,
dass Stérungen am Lasersystem minimiert werden.

Die zusatzlichen Reparatur- und Austauschprotokolle kénnen die Wartungsarbeiten unterstit-
zen. Sie kdnnen die Protokolle kopieren und so alle Arbeiten am Lasersystem, die wahrend der
gesamten Lebenszeit auftreten, festhalten.
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Kontrolle und Reinigung der Fokussieroptik

Wartungsintervall: Monatlich

Ausgefiihrt am:

Datum

Ausgefiihrt durch:

Name
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Austausch der Filtermatte
Wartungsintervall: Monatlich

Ausgefiihrt am: Ausgefiihrt durch:

Datum Name
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Austausch der Filtertasche in der Absauganlage
(sofern vorhanden)

Wartungsintervall: Monatlich oder wenn die Kontrolllampe aufleuchtet

Ausgefuhrt am: Ausgefuhrt durch:

Datum Name
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Austausch des Aktivkohlefilters in der Absauganlage
(sofern vorhanden)

Wartungsintervall: Halbjahrlich

Ausgefiihrt am: Ausgefiihrt durch:

Datum Name
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Sichtpriifung (inkl. Warnaufkleber)
Wartungsintervall: Alle drei Monate

Ausgefiihrt am:

Datum

Ausgefiihrt durch:

Name
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Sichtpriifung der Produkterfassung
Wartungsintervall: Alle drei Monate

Ausgefiihrt am: Ausgefiihrt durch:

Datum Name
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Dichtheitspriufung der Absauganlage
Wartungsintervall: Alle drei Monate

Ausgefiihrt am:

Datum

Ausgefiihrt durch:

Name
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Update der Touch Control-Software

Version Ausgefiithrt am: Ausgefiihrt durch:

Datum Name

Update der IceMark-Software

Version Ausgefiithrt am: Ausgefiihrt durch:

Datum Name
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Reparatur- und Austauschprotokoll

Lasermodell: Seriennummer:

Datum: Reparatur- oder Bemerkungen
Austauschteil (Stérungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:

Datum: Reparatur- oder Bemerkungen
Austauschteil (Storungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:

Datum: Reparatur- oder Bemerkungen
Austauschteil (Stérungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:

Datum: Reparatur- oder Bemerkungen
Austauschteil (Storungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:
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6 Storungen

6.1 Hinweise

In diesem Teil der Betriebsanleitung sind mégliche Stérungen, deren mogliche Ursachen und
Malnahmen zur Stérungsbeseitigung angegeben. Die angegebenen MalRnahmen kdénnen
durch das eingewiesene Bedien- und Wartungspersonal durchgefihrt werden.

Vorsicht  Arbeiten zur Stérungsbeseitigung, die Uber die hier genannten Tatigkeiten
hinausgehen, dirfen nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal durch-
gefuihrt werden! Beachten Sie unbedingt die Sicherheitshinweise!
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6.2 Storungsbeschreibungen

Symptom

Ursachen/MaBRnahmen

Das Lasersystem lasst sich nicht ein-
schalten.

Netzstecker prifen.
Netzschalter prifen.

Spannungsversorgung prifen, z. B. Fl

Das System fahrt nicht hoch bzw. der
Vorgang dauert sehr lange.

Der Bootvorgang kann einige Minuten dau-
ern.

GroRe der Datenbank prufen, davon hangt
die Bootzeit ab.

Notieren Sie die Bootzeit und melden Sie sie
der Service-Hotline.

Der Laser kann nicht gestartet werden.

Interlock prifen (muss geschlossen sein).
Auf Fehlermeldungen prifen.

Schlusselschalter prufen (muss geschlossen
sein).

Auf externes STOP-Signal prufen.

Not-Aus prifen (wenn vorhanden).

Keine Markierung, obwohl START
gedrickt wurde.

Encoder prifen.
Lichtschranke prifen.
Arbeitsabstand prifen.
Optik prifen, ggf. reinigen.

Leistungseinstellung des Parametersatzes
prifen.

Produkterfassung prufen.

Betriebsstundenzahler der Strahlquelle pru-
fen.

Auf externes STOP-Signal prifen (wenn vor-
handen).

Markierung ist schief.

Ausrichtung des Lasers prifen.

Vorlage prufen.

Markierung ist verschoben.

Position des Sensors prifen.

Genauigkeit der Produktaufnahme prifen.

Markierung ist auseinandergezogen/
gestaucht.

Encoder-Einstellung prufen.
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Symptom Ursachen/MaRnahmen

Markierung ist schwach.

* Produkt gedndert (andere Form, anderes Ma-
terial)?

» Optik prufen, ggf. reinigen.
* Arbeitsabstand prifen.

» Parametersatz prifen (zu wenig Leistung, zu
schnell).

e Produkt prUf__en (muss frei von Schmutz, Was-
ser, Staub, Ol, usw. sein).

» Absaugung prifen (muss an und zur Anwen-
gung passend sein).

Markierung ist unvollstandig.

* Produktgeschwindigkeit prifen.
» Optik prufen, ggf. reinigen oder austauschen.

* Produkt prifen (muss frei von Schmutz, Was-
ser, Staub, Ol, usw. sein).

» Encoder prifen. Wenn er rutscht, Anpress-
druck der Rolle erhéhen.

Markierung ist schwach oder unvollstan-
dig nach dem Einschalten.
(nur CO,-Laser)

* Nach dem Aktivieren des Systems (Schlus-
selschalter bzw. Schlusselschaltercode) 3 Mi-
nuten warten, bevor die erste Markierung
gestartet wird.

Schlechte Markierqualitat.

* Produkt und Laser auf Vibration prifen.

* Produkt gedndert (andere Form, anderes Ma-
terial)?

» Optik prufen, ggf. reinigen.
» Arbeitsabstand prifen.

» Parametersatz prifen (zu wenig Leistung, zu
schnell).

e Produkt prUf__en (muss frei von Schmutz, Was-
ser, Staub, Ol, usw. sein).

» Absaugung prifen (muss an und zur Anwen-
gung passend sein).

» Encoder prifen. Wenn er rutscht, Anpress-
druck der Rolle erhdhen.
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Symptom Ursachen/MaBnahmen
Laser stoppt mit Ubertemperatur. » Filter und System reinigen.

* Ist die Umgebungstemperatur innerhalb der
Spezifikation (siehe Produktdokumentation)?

* Ist ausreichend Platz fur Ansaugluft vorhan-
den?

» Kiuhlsystem prufen (wenn vorhanden).
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7 Anhang

7.1 Schnittstellen

Die Schnittstelle befindet sich oben auf dem Lasersystem und besteht aus vier Anschlussbuch-

§%§§WJDEOJE1:_

sen und einem Schalter (ein funfter Anschluss befindet sich auf der Unterseite des Systems).

Produet

ich C
E:cionEncoder —

Digital VO

Funktion

Kaltgeratestecker, 100 bis 120/200 bis 240 V

Encoder

Ethernetanschluss fir Touch Control

Netzschalter

Digitale Ein-/Ausgange

|| B W|DN

Produkterfassung (Unterseite)

711

Encoder

9-poliger Sub-D-Anschluss, weiblich, gleiche Steckerbelegung:

Pin

Funktion

24V

Encoder Kanal A

Encoder Kanal B

Encoder Index

GND

24V

N oo~ WOIDN

Produkterfassung?

24V

© | 00

GND

Der Anschluss flr die mitgelieferte Produkterfassung befindet sich auf der Unterseite des Systems. Wird

eine andere Produkterfassung verwendet, kann auch dieser Anschluss verwendet werden.
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7.1.2 Ethernet
Standard RJ45, 100 MBit/s, keine Spannungsversorgung

Anschluss fur den berihrungsempfindlichen Bildschirm mit Touch Control.

Hinweis Diese Schnittstelle kann nicht fiir den Anschluss eines PCs verwendet wer-
den.

7.1.3 Digitale Ein- und Ausgange (Digital 1/0)
25-poliger Sub-D-Anschluss, weiblich, galvanisch getrennt.

Kundenschnittstelle. Die galvanisch getrennten Ein- und Ausgange sind standardmaRig vor-
handen. Sie dienen zur Ausgabe von digitalen Statussignalen und zum Empfang von digitalen
Befehlssignalen.

Pin | Name Beschreibung

1 INTERLOCK_IN Zusammen mit INTERLOCK _IN: Muss zum Markieren
angeschlossen sein. Ist der Interlock gedéffnet, wird der
Laser spannungsfrei geschaltet und der Strahlverschluss
geschlossen.

2 | START Startet den Markiervorgang, wartet auf Triggersignal,
reagiert auf LOW-HIGH Flanke. START hat keine Funk-
tion wenn STOP auf LOW gesetzt ist.

3 | STOP Stoppt den Markiervorgang, reagiert auf LOW.
Muss auf HIGH gesetzt werden, wenn nicht verwendet.

4 | SHUTTER_LOCK_IN Zusammen mit SHUTTER_LOCK_OUT: Muss zum Mar-
kieren angeschlossen sein.

Wenn gedffnet, wird der Strahlverschluss geschlossen
und das PWM-Signal an die Laserréhre unterbrochen.
Der Laser ist auf Standby und kann sofort wieder markie-
ren, wenn SHUTTER_LOCK wieder geschlossen ist.

5 | DATAO Bit O der externen Auftragsanwahl

6 | DATA2 Bit 2 der externen Auftragsanwah

7 | DATA4 Bit 4 der externen Auftragsanwah

8 | MARKING Dieses Signal wird wahrend der Markiervorgangs
gesetzt.

9 |CTS RS232 Clear To Send

10 | RXD RS232 Receive Data
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Pin | Name Beschreibung
11 | INTERFACE_24V 24 V-Eingang fiur digitale Schnittstelle (zusammen mit
Pin 13)
12 | ERROR Dieser Ausgang ist LOW aktiv. Das System stoppt sofort,

wenn wahrend des Markiervorgangs ein Fehler auftritt
(z. B. LaserUbertemperatur).

Der Ausgang wird durch Beheben des Fehlers und
Bestatigen der Fehlermeldung zurickgesetzt.

13 | INTERFACE_GND GND-Eingang fur digitale Schnittstelle (zusammen mit
Pin 11)
14 | INTERLOCK_OUT Zusammen mit INTERLOCK IN: Muss zum Markieren

angeschlossen sein. Ist der Interlock gedffnet, wird der
Laser spannungsfrei geschaltet und der Strahlverschluss
geschlossen.

15 | READY_TO_MARK Dieses Signal wird gesetzt, sobald alle benétigten Daten
und ein Startsignal empfangen wurden. Das System ist
Markierbereit und wartet auf ein Triggersignal. Im Falle
eines Fehlers wird das Signal auf LOW gesetzt.

16 | SHUTTER_LOCK OUT | Zusammen mit SHUTTER_LOCK IN: Muss zum Markie-
ren angeschlossen sein.

Wenn gedffnet, wird der Strahlverschluss geschlossen
und das PWM-Signal an die Laserréhre unterbrochen.
Der Laser ist auf Standby und kann sofort wieder markie-
ren, wenn SHUTTER _LOCK wieder geschlossen ist.

17 | SHUTTER_CLOSED Dieses Signal wird gesetzt, wenn der Strahlverschluss
geschlossen ist.

18 | DATA1 Bit 1 der externen Auftragsanwah

19 | DATA3 Bit 3 der externen Auftragsanwah

20 | EXT_EVENT Eine steigende Flanke dieses Signals Ubertragt die Bits

der Auftragsanwahl in ein internes Register und wahlt
den Auftrag aus.

21 | RTS RS232 Request To Send

22 | TXD RS232 Transmit Data

23 | SYSTEM_24V 24 V-Ausgang flr digitale Schnittstelle (zusammen mit
Pin 25)

24 | ACKNOWLEDGE Dieser Ausgang ist LOW aktiv und zeigt an, dass eine
neue Vorlage gewahlt wurde.

25 | SYSTEM_GND GND-Ausgang fur digitale Schnittstelle (zusammen mit
Pin 23)
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7.1.3.1 Spezifikation der Ausgange:

Nennspannung 24V DC (-15 %/+20 %)
Lastart ohmsch, induktiv, Lampe
Max. Ausgangsstrom (pro Kanal) 100 mA (kurzschlusssicher)

7.1.3.2 Spezifikation der Eingange:

Nennspannung 24V DC (-15 %/+20 %)

"0" Signalspannung O0Vbis83V

"1" Signalspannung 9,5V bis 30 V, nominal 24 V
Stromeingang typ. 5 mA

Minimale Signallange 300 us

7.1.4 Produkterfassung (Lichtschranke)
4-poliger Steckverbinder, rund, weiblich, Binder Serie 768

Pin | Function
1 124V
2 | Trigger
3 |24V
4 | GND
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7.2 Zeichnungen
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7.3 Sicherheitsdatenblatter
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7.3.1 Zink-Selenid (ZnSe)

Sicherheitsdatenblatt II-VI Deutschland

Revisionsdatum: 21.08.2001

1. Produktbezeichnung/ldentifikation

Handelsname des Produktes: Zink-Selenid (ZnSe-)-Optik mit AR- (Anti-Reflex-) Beschichtung

fir 10,6 uym

CAS-Nr.: 1315-09-9

Synonyme: Raytran ZnSe, Kodak Irtran-4

Form: festes optisches Element

Chemische Familie: anorganische chemische Zugehdrigkeit zur II-IV Gruppe des
Periodensystems

2. Zusammensetzung/Angaben zu Bestandteilen

Materialbestandteile: atomar CAS-Nummer
Zink 50 % 7440-66-6
Selen 50 % 7782-49-2

Beschichtungsbestandteile:

Zinkselenid ohne Angaben 1315-09-9
Thorium Fluorid ohne Angaben 13709-59-6

3. Physikalische Eigenschaften

Siedepunkt/760 mm Quecksilbersaule : sublimiert

Schmelzpunkt : 1525 °C

spezifisches Gewicht (H,0=1) : 5,27 g cm3

Dampfdruck : keine Angaben

Dampfdichte (Luft = 1) : keine Angaben

Loslichkeit in Wasser : nicht I8slich

Fluchtigkeit : keine Angaben

Erscheinungsform : fest / transparent / gelblich / geruchlos
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4. Entflammbarkeit und Explosivitat

Nicht entflammbar und nicht explosiv

5. Daten zum Gesundheitsrisiko

Grenzwerte fiir Materialien:

Material Grenzwert
Zinkoxid-Dampf 5 mg/m3

Zinkoxid-Staub 10 mg/m?
Selen und Selenverbindungen 0,2 mg/m3

Grenzwert der jahrlich vom Koérper zu verarbeitenden Menge bei Einatmung der Partikel fiir
Personen die beruflich standig mit diesem Material umgehen:

fir Thorium Fluorid-Staub mit 1 ym PartikelgrofRe

(der Wert erhoht sich signifikant bei groferen Partikeln.

Ab einer Groe von 20 pym konnen die Partikel nicht mehr eingeatmet 136 mg
werden.)

Grenzwert der jahrlich vom Kérper zu verarbeitenden Menge bei Einatmung der Partikel fiir
Personen die nicht beruflich mit diesem Material umgehen:

fur Thorium Fluorid-Staub mit 1 ym PartikelgroRRe

(der Wert erhoht sich signifikant bei grofieren Partikeln.

Ab einer Grof3e von 20 um konnen die Partikel nicht mehr eingeatmet 3 mg
werden.)

Mégliche Gefahren bei Uberdosierung:

Reaktionen auf ZnSe sind nicht bekannt, aber durch einige Zink- und Selen-Verbin-
dungen kann es zu folgenden Krankheitsbildern kommen: Zink-Oxyd - Frosteln und
Fieber. Selen und Selen-Verbindungen - akute Uberdosierung verursacht Schmer-
zen im Brustbein, Husten, Ubelkeit, Blasse, belegte Zunge, Magen-Darm-Unregelma-
Rigkeiten, Nervositdt und/oder Bindehautentziindung. Es kann zu einem
Knoblauchgeruch des Atems oder des Schweildes kommen.

Thorium - eventuell krebserzeugend, aufgrund seiner Radioaktivitat. Es wurden
jedoch keine Auswirkungen durch Inhalieren bei weniger als 270 - 540 mg/Jahr festge-
stellt. Ab diesem Punkt wird davon ausgegangen, dass das Risiko linear mit der Ein-
nahme steigt. Die Belastung durch den kontinuierlichen Kontakt mit einer Linse fir
2000 Stunden im Jahr ist geringer als die Belastung, die bei zweimaligem Rontgen der
Zahne, einem Transkontinentalflug oder dem Rauchen von 1/3 Zigarette/Tag entsteht.
Anorganische Fluoride - normalerweise ein Reizmittel und toxisch. Inhalieren kann
Irritationen der Atemwege und der Schleimhaut, Asthma-Anfalle, vermehrten Speichel-
fluss, Durst, Schwitzen, Erbrechen und Kolik verursachen.
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Notfall und Erste-Hilfe-MaBnahmen (bei Staub):

nach Augenkontakt: mit viel Wasser ausspllen - einen Arzt aufsuchen

nach Hautkontakt: mit viel Wasser abwaschen - einen Arzt aufsuchen

nach Verschlucken: einen Arzt rufen

nach Einatmen: die Gefahrenzone verlassen, je nach Symptomen behandeln,

einen Arzt rufen

6. Reaktionsdaten des Materials

Stabilitit: stabil

Bedingungen die zu vermeiden sind: extreme Hitze von mehr als 500 °C
(kdnnte das Material zersetzen)

Material das im Umgang mit ZnSe zu starke Laugen, starke Sauren
vermeiden ist:

Gefahrliche Zerfallsprodukte: Selen / Oxid von Selen / Zinkoxid
Gefahrliche Polymerisation: kommt nicht vor
Vorbeugende MaBnahmen: keine Angaben

7. Vorgehensweise bei Verschitten des Materials

Welche Schritte miissen unternommen werden fiir den Fall
dass das Material verschiittet wird: keine Angaben

8. Besondere Informationen zur Sicherheit

Folgende Art des Atemschutzes wird empfohlen:
Feinstaub-Atemschutzmaske mit Dampfsperre
Liftung:

Im Falle einer Verdampfung des Materials den Raum verlassen, so dass der Staub
sich setzen kann. Die Oberflachen z. B. mit Aceton oder Methylalkohol reinigen.
Wenn der Raum eine Liftung hat, so gut wie méglich liften.
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9.

Besondere VorsichtsmaBRnahmen

VorsichtsmaBnahmen bei der Handhabung und Lagerung:

Das Material sollte feucht bearbeitet werden um Staub zu vermeiden, der inhaliert
werden konnte. Arbeitspraktiken wie die Hande sauber zu halten und keinen unnéti-
gen Abrieb zu verursachen sollten eingehalten werden, so dass keine orale Auf-
nahme durch Beschmutzung von Handen und Kleidung méglich wird. Nach dem
Bearbeiten des Materials und vor dem Essen sollten die Hande und das Gesicht
grundlich gewaschen werden.

Wenn Teile fallen gelassen wurden oder anderweitig zerbrochen sind, lesen
Sie die Teile die scharfe Ecken haben kénnten auf wie man es bei zerbroche-
nem Glas tun wirde und bringen Sie es sicher zum Container.

Veroffentlichungen zu Material- und Sicherheitsdaten und Grenzwerten:

1.
2.

"Dangerous Properties of Industrial Materials" Richard J. Lewis, Sr., 1992, 8th Edition

"TLVs Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents in the Wor-
kroom Environment with Intended Changes for 1981" American Conference of Industrial Hy-
gienists

1998 "Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents and Biological
Exposure Indices" herausgegeben von American Conference of Industrial Hygienists

Zinkselenid-Material wurde in einer Studie Uber toxische Grenzwerte von Toxikon fur nicht-
toxisch befunden. Dieser Test wurde am 7. Januar 1993 von II-Vl initiiert, ausgerichtet nach
der Vorschrift "Federal hazardous substances Act. 16CFR, Part 1500.3, Januar 1990."

International Commission on Radiological Protection, ICRP Publication 71, "Age-dependant
Doses to members of the Public from Intake of Raionuclides: part 4 Inhalation Dose Coef-
ficients", 1996

International Commission on Radiological Protection, ICRP Publication 26, "Recommenda-
tions of the International Commission on Radiological Protection", 1977

Die Informationen wurden dem Sicherheitsdatenblatt unseres Lieferanten entnommen. Das
Datenblatt wurde sorgfaltig erstellt. Dennoch kann fur den Inhalt keine Haftung, gleich aus
welchem Rechtsgrund, Gbernommen werden.
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Angaben zum Hersteller/Lieferanten
Anschrift des Herstellers/Lieferanten:
II-VI Incorporated
375 Saxonburg Blvd.

Saxonburg, Pennsylvania 16056
USA

Auskunft erhalten Sie bei:

11-VI Deutschland GmbH
Im Tiefen See 58
64293 Darmstadt

Tel.: 06151-8806-29 / Fax: 06151-8966-67
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