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Przedmowa W’DEOJET

Przedmowa
Niniejszy podrecznik...

...zawiera wszystkie informacje potrzebne do bezpiecznej obstugi, naprawy drobnych usterek
i konserwacji systemu lasera. Instrukcja obstugi jest dotgczana do kazdego systemu lasera.
Niniejsza instrukcja obstugi jest przeznaczona dla przeszkolonego personelu
obstugujacego i serwisujgcego system lasera.

Niniejsza instrukcja obstugi podlega zmianom w przypadku udoskonalenia lub rozwoju
technicznego, bez uprzedzenia.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytaé rozdziat ,Zasady
bezpieczenstwa”!

Uwaga Wydrukowane zasady bezpieczenstwa muszg by¢ przechowywane w
poblizu systemu lasera w miejscu tatwo dostepnym dla operatora.

Nalezy sie upewni¢, ze uzytkownik zrozumiat wszystkie uwagi. W razie jakichkolwiek pytan
prosze kontaktowaé sie bezposrednio z Videojet Technologies Inc.

Stosowac sie scisle do instrukcji!
Jesli potrzebujesz pomocy...

...skontaktuj sie z Videojet Technologies Inc. pod numerem 1-800-843-3610 (dla wszystkich
klientow w Stanach Zjednoczonych). Poza USA klienci, aby uzyska¢ pomoc, powinni
kontaktowac¢ sie ze swoim dystrybutorem Videojet Technologies Inc. lub oddziatami.

Videojet Technologies Inc.

1500 Mittel Boulevard

Wood Dal IL 60191-1073, USA
Telefon (USA): 1 800 843 3610
Miedzynarodowy: +1 630 860 7300

Faks (USA): 1 800 582 1343
Faks miedzynarodowy: +1 630 616 3629
Internet: www.videojet.com

08/16 - Rev. AD 3



Przedmowa

Ostroznie promieniowanie laserowe!

Przestrogal!

Przy otwartym systemie dostawy
moze uwalniaé sie promieniowanie
laserowe klasy 4!

Promieniowanie to moze spowodowac
powazne oparzenia oczu i skéry oraz
uszkodzenie przedmiotow!

Nalezy uwaznie przeczytaé niniejsza
instrukcje obstugi i Scisle przestrzegac
zawartych w niej zasad bezpieczenstwa!
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Rozdziat 1
Zasady bezpieczenstwa W, DEOJET

1 Zasady bezpieczenstwa

1.1 Uzyte symbole

Niebezpieczenstwo dotyczy bezposredniego zagrozenia. Jesli nie uniknie sie zagrozenia
moze ono spowodowaé Smieré lub powazne obrazenia ciata
(kalectwo).

Ostrzezenie dotyczy potencjalnej sytuacji niebezpiecznej. Jesli nie uniknie sie tej
sytuacji moze ona spowodowaé smierc lub powazne obrazenia ciata.

Ostroznie dotyczy potencjalnej sytuacji niebezpiecznej. Jesli nie uniknie sig tej
sytuacji moze ona spowodowaé nieznaczne lub drobne obrazenia
ciata. Moze by¢ takze uzywany do ostrzezenia o mozliwosci
uszkodzenia mienia.

Przestroga dotyczy sytuacji potencjalnie szkodliwej. Jesli sig jej nie uniknie, moze
spowodowaé uszkodzenie produktu Ilub przedmiotow w jego
otoczeniu.

Wazne odnosi sie do wskazéwek dotyczacych obstugi i innych szczegdlnie
przydatnych informacji. Nie oznacza sytuacji niebezpiecznej lub
szkodliwe.

Promieniowanie = odnosi sie do emisji promieniowania laserowego, a przez to do
laserowe potencjalnie niebezpiecznej sytuacji. Prosze postepowac¢ zgodnie z
zasadami bezpieczenstwa! Nie stosowanie sie do instrukcji moze
spowodowaé drobne lub powazne obrazenia oczu lub skory oraz

uszkodzenie mienia.

Uwaga:

Zastrzezone znaki towarowe, wzory, projekty i patenty nie sg w tym podreczniku wyraznie
wskazane. Nie oznacza to, ze nie sg objete prawem autorskim lub, ze mogg by¢é swobodnie
wykorzystywane.

08/16 - Rev. AD 7



Rozdziat 1
W, DEOJET Zasady bezpieczenstwa

1.2 Klasy laserow

Kompletny system lasera

Sam laser jest sklasyfikowany jako system lasera klasy 4. Do wylotu wigzki zamkniety system
lasera dziata jako system lasera klasy 1 podczas normalnego dziatania'.

Jesli wylot wigzki tgcznie z oznaczanym przedmiotem sg wiasciwie ostoniete kompletny,
zamkniety system lasera dziata jako system lasera klasy 1 podczas normalnego dziatania'
i do jego pracy nie sg wymagane zadne dodatkowe zabezpieczenia. Ostona chroni przed
wydostaniem sie promieniowania laserowego lub odbiciem wigzki.

Uwaga Ostona nie jest w zakresie dostawy!

Promieniowanie Sciezka wigzki musi by¢é zawsze zamknieta, takze, jesli przed
laserowe soczewka lasera nie ma produktu.

Zrédto promieniowania laserowego

Laser CO, - zwany dalej laserem, emituje fale pulsacyjng lub ciggtg. Sam laser jest
sklasyfikowany jako laser klasy 4. Wytwarza niewidzialne (podczerwone) promieniowanie,
ktére jest niezwykle niebezpieczne dla oczu i niebezpieczne dla skory.

W pulsacyjnym trybie pracy czestotliwos¢ impulséw regulowana jest w zakresie od 50 Hz do
20 kHz. Wiasciwy tryb pracy i czestotliwos$¢ pulsacji zalezy od zastosowania.

Mozna uzyskaé nastepujgce wartosci (bez specyfikacji):

maks. srednia gestos¢ gestos¢ energii
mocy
na wylocie wigzki do 1,5 x 108 W/m? 7 x 102 J/m? (przy 1 kHz i

cyklu pracy 50 %2)

w ognisku do 5 x 10° W/m? 3 x 10% J/m? (przy 1 kHz i
cyklu pracy 50 %?)

a. cykl pracy: stosunek okresu emisji lasera i okresu pracy.

1. Normalne dziatanie nie obejmuje serwisu, konserwaciji, ani napraw.
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Rozdziat 1
Zasady bezpieczenstwa W, DEOJET

Promieniowanie Przestroga!
laserowe
Natychmiast po otwarciu zamknietej ostony lub obudowy lasera w
dowolnym miejscu, kompletny system lasera staje sie laserem
klasy 4!

W takim przypadku nalezy podjg¢ odpowiednie srodki majgce na celu
ochrone oséb pracujgcych w poblizu lasera przed zbyt duzym
promieniowaniem. Nalezy zapewni¢ przestrzeganie lokalnie
obowigzujgcych przepisow dotyczgcych ochrony przed
promieniowaniem laserowym.

Promieniowanie Ostroznie z modyfikacjami!
laserowe
EN 60825, cze$¢ 1, ,Bezpieczenstwo systemow laserowych”,
punkt 4.1.1 mowi:

Jesli modyfikacja systemu lasera sklasyfikowanego uprzednio
zgodnie z tg norma, wykonana przez uzytkownika, prowadzi do
zmiany jego danych charakterystyki i/lub jego przeznaczenia, ta
osoba lub organizacja wykonujgca modyfikacje odpowiada za nowg
klasyfikacje i oznakowanie systemu lasera.

08/16 - Rev. AD 9



Rozdziat 1

W, DEOJET Zasady bezpieczenstwa

1.3 Przeznaczenie

System lasera musi byé uzywany wylacznie do obrébki powierzchni materiatéw.
Powierzchnie te sg miejscowo podgrzewane intensywnym promieniowaniem lasera klasy 4 i w
ten sposob modyfikowane. Te systemy sg stosowane gtéwnie do oznaczania powierzchni
produktow (daty waznosci, numery partii, numery seryjne, itp.).

Promieniowanie wytwarzane przez system lasera charakteryzuje sie wysokg energig i dlatego
nieprawidtowe uzytkowanie stanowi zagrozenie dla oséb lub przedmiotow!

Promieniowanie
laserowe

Nigdy nie wystawia¢ oséb, ani zwierzat na dziatanie
promieniowania laserowego!
Moze to spowodowac powazne oparzenia oczu lub skory.

Nigdy nie wystawia¢ materiatéw palnych na dziatanie
promieniowania laserowego!

Nalezy zawsze zapewni¢ wiasciwg ostone wigzki laserowej! Btedy
podczas oznaczania na materiatach palnych (np. papierze) moga
spowodowacé pozar. Zastosowac odpowiednie srodki
bezpieczenstwa montujgc np. detektory dymu, ptomienia, albo
podobne urzgdzenial

Nigdy nie wystawia¢ powierzchni odbijajacych na dziatanie
promieniowania laserowego!

Odbita wigzka lasera moze spowodowac te same zagrozenia, w
niektérych przypadkach nawet wieksze, co oryginalna wigzka.

Nigdy nie wystawia¢ nieznanych materialéw na dziatanie
promieniowania laserowego!

Niektore materiaty (np. polietylen, polipropylen, szkto) tatwo ulegajg
penetracji wigzki lasera, pomimo tego, ze wydajg sie dla oka
ludzkiego nieprzezroczyste.

Niebezpieczenstwo wybuchu!
Upewnic sie, ze obszar lasera jest wolny od materiatéw lub oparéw
wybuchowych!

Ze wzgledéw bezpieczenstwa dowolne modyfikacje lub
zmiany systemu lasera sg zabronione!

Jesli modyfikacja systemu lasera uprzednio sklasyfikowanego,
wykonana przez uzytkownika, prowadzi do zmiany jego danych
charakterystyki i/lub jego przeznaczenia, ta osoba lub organizacja
wykonujgca modyfikacje odpowiada za nowg klasyfikacje i
oznakowanie systemu lasera. Taka osoba lub organizacja jest
wtedy uznawana za ,producenta”.

System lasera moze by¢ obstugiwany z otwartym laserem i/lub
systemem dostawy wiazki wylgcznie przez przeszkolony
personel!

Nalezy sie upewnié, ze zasady zabezpieczenia lasera sg
zawsze przestrzegane!

10
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Rozdziat 1
Zasady bezpieczenstwa W, DEOJET

1.4 Konserwacja i serwis

Zadania konserwacyjne opisane w dalszej czesci powinny by¢ przeprowadzane wytgcznie
przez specjalnie przeszkolony personel. Zadania serwisowe mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez personel serwisowy VIDEOJET lub jednego z jego przedstawicieli. Podczas
tych prac system lasera nalezy obstugiwa¢ w klasie 4. UnfallverhUtungsvorschrift (Przepisy
dotyczgce zapobiegania wypadkom) 46.0 ,Promieniowanie laserowe” (BGV B2) moéwi, ze
odpowiedzialne stowarzyszenie branzowe i wtadze odpowiedzialne za bezpieczenstwo pracy
(Urzad Nadzoru Branzowego) muszg by¢é powiadomione o systemach lasera klasy 3B lub 4
przed ich pierwszym uruchomieniem.

Wazne * Nalezy powiadomié o systemie lasera odpowiednie stowarzyszenie
branzowe oraz Urzad Nadzoru Branzowego przed jego pierwszym
uruchomieniem.

» Nalezy przeszkoli¢ osobe odpowiedzialng za bezpieczenstwo systemu w
zakresie odpowiednim dla tego stanowiska i przekazac dane tej osoby, w
formie pisemnej, do stowarzyszenia branzowego.

Uwaga:

Aby ufatwi¢ bezpieczne wykonywanie wszystkich koniecznych zadan konserwacyjnych i
serwisowych bez pomocy oraz zapewni¢ najwyzszy poziom bezpieczenstwa personelu
obstugujgcego i konserwujgcego oferujemy specjalne seminaria szkoleniowe.

» Szkolenie dla technikéw:
Uczestnik zdobywa wiedze wymagang do wykonywania wszystkich czynnosci
konserwacyjnych i serwisowych w obrebie systemu lasera w sposéb bezpieczny,
profesjonalny i samodzielny.

+ Szkolenie taczone:
Oprocz wiedzy zdobytej podczas szkolenia dla technikéw uczestnik jest szkolony takze na
stanowisko osoby odpowiedzialnej za bezpieczenstwa lasera. To szkolenie jest uznawane
przez stowarzyszenie branzowe (patrz powyzej).

Popros o darmowe materiaty informacyjne!
Nalezy pamietac, ze (w Niemczech) personel obstugujgcy system lasera musi by¢ szkolony

zgodnie z §12 ustawy o Zdrowiu i Bezpieczehstwie Pracy oraz §4 BGV A1 (Zasady
zapobiegania) przynajmniej raz w roku.

08/16 - Rev. AD 11
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Rozdziat 1
Zasady bezpieczenstwa

1.5 Przyrzady zwigzane z bezpieczenstwem i sSwiatta ostrzegawcze
Kompletny system lasera obejmuje rézne przyrzady zwigzane z bezpieczenstwem i Swiatta

ostrzegawcze,

ktére powinny zapobiega¢ przed wyrzgdzeniem szkdéd osobom Ilub

przedmiotom. Nie wolno w Zaden sposéb zmienia¢ przyrzadéw zwigzanych =z
bezpieczehstwem, ani lampek ostrzegawczych (patrz czes¢ ,Klasy laseréw” na stronie 8)!

Przyrzady zwigzane z bezpieczenstwem

Przetacznik
kluczykowy

Przystona wiazki

Przetacznik(-i)

blokady

Uwaga

zapobiega uruchamianiu systemu lasera przez osoby
nieupowaznione. ,Przetgcznik”  jest  zamykany przez
wprowadzenie hasta w programie Touch Control. Nalezy sie
upewni¢, ze informacje logowania dostepne sg wytgcznie dla
upowaznionego personelu!

znajduje sie w glowicy oznaczajgcej i zapobiega emis;ji
promieniowania laserowego.

otwiera(-jg) obwdd bezpieczenstwa. Proces oznaczania jest
natychmiast zatrzymywany. Jesli potgczonych jest kilka
przetgcznikéw blokady: promieniowanie lasera nie moze by¢
emitowane, jesli przynajmniej jeden przeftgcznik blokady jest
otwarty.

Wszystkie drzwi bezpieczenstwa, pokrywy ochronne, itp. muszag
byé zabezpieczone przez przetgczniki blokady. llos¢ i
rozmieszczenie przetgcznikow blokady sg wiasciwe dla systemu.

Do okablowania obwodu bezpieczenstwa nalezy uzyé
pojedynczych przewoddéw utozonych oddzielnie, aby unikngé
ryzyka zwarcia.

Do procesu oznaczania wszystkie przetgczniki blokady muszg by¢
zamkniete. Jesli przeftgcznik blokady jest otwarty, interfejs
oprogramowania wyswietla komunikat ,Btgd otwarcia blokady.

Po zamknieciu przetacznika blokady proces oznaczania mozna
rozpoczgé¢ po 5-sekundowym okresie zwtoki.

Zalecamy stosowanie modutu monitoringu  blokad dla
zblizeniowych przetgcznikow bezpieczenstwa AES 1235 w
pofgczeniu z magnetycznie blokowanymi drzwiami BNS 33 i
magnesem uruchamiajgcym BPS 33 firmy Schmersal.

Obwad blokady musi by¢ regularnie sprawdzany.

Wejscia ,Interlock” (Blokada) nalezy uzywac¢ wytgcznie do podigczania
zewnetrznych przefgcznikédw blokady. Nie jest ono przeznaczone do
sterowania systemem lasera. Do tego celu prosze uzywac wejscia ,Shutter
Lock” (blokada przestony).

12
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Rozdziat 1
Zasady bezpieczenstwa W, DEOJET

Swiatta ostrzegawcze

Swiatto czerwone na gtowicy systemu lasera, swieci kiedy mozliwe jest emitowania
(,,zderzak”) promieniowania laserowego.

Czerwona dioda na klawiaturze systemu lasera, swieci kiedy mozliwe jest
»Laser emission” emitowania promieniowania laserowego.

(Emisja lasera)

Wazne Montujgc laser nalezy zapewni¢, ze przynajmniej jedna 2z diod
ostrzegawczych jest zawsze widoczna.

08/16 - Rev. AD 13



Rozdziat 1
W, DEOJET Zasady bezpieczenstwa

1.6 Zagrozenia dla oczu i skéry

System lasera wytwarza promieniowanie laserowe klasy 4. Podczerwone promieniowanie
lasera nie jest widoczne dla oka ludzkiego. Dlatego oczy i skéra sg zagrozone
promieniowaniem laserowym o duzej energii.

Wysoki stopien napromieniowania powoduje miejscowe nagrzanie do bardzo wysokiej
temperatury i spalenie tkanki. Oczy sg narazone na szczegélne ryzyko. Wysoka
intensywno$¢ promieniowania powoduje lokalne podgrzanie i spalenie rogéwki, a przez to
ostabienie lub utrate wzroku!

Osoby przebywajgce w obszarze dziatania lasera, w celu
wykonania prac konserwacyjnych, regulacji lub prac serwisowych
przy otwartej obudowie lasera i/lub otwartym systemie dostawy
wigzki, musza zakladaé odpowiednie gogle ochronne
zabezpieczajgce przed promieniowaniem laserowym!

Nigdy nie patrz bezposrednio na wiazke lasera!

Odpowiednie gogle ochronne stanowig zabezpieczenie przed bezposrednim, zwierciadlanym
lub rozproszonym promieniowaniem laserowym.

Odpowiednie gogle ochronne s3:

» przeznaczone do zakresu dtugosci fal lasera CO, 10,6 uym. Patrz tabliczka znamionowa
systemu lasera.
Uwazaé¢ na pomyiki!
Gogle bezpieczenstwa dla innych laseréw, np. lasera Nd:YAG, nie zapewniajg
odpowiedniej ochrony przed promieniowaniem lasera CO,!

* przeznaczone do zakresu mocy lasera. Wartosci maksymalnej mocy sredniej:

Videojet 3020 15W

* sg przeznaczone do pracy z falg pulsujaca i ciagta.

Skdéra moze tolerowaé wyzsze natezenie promieniowania niz oczy. Jednakze, w zaleznosci od
okresu promieniowania i jego natezenia, tkana ulegnie zniszczeniu przez oparzenie. Dlatego
nalezy chroni¢ swojg skoére zakladajac odpowiednig odziez ochronng! Unikac
jakiegokolwiek wystawiania swojej skory na dziatanie promieniowania laserowego! Unikac
kontaktu wigzki lasera z odziezg!
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1.7 Informacje dotyczace bezpieczenstwa soczewek selenkowo cynkowych

Przestroga Modut ogniskujgcy sktada sie z soczewek powlekanych selenkiem cynku i
zawiera sladowg ilo$¢ radioaktywnej substancji - toru. Dotyczy to wszystkich
systeméw oznaczania laserem CO, dostepnych na rynku.

Selenek cynku
Ten materiat zawiera zwigzki szkodliwe dla zdrowial

Selenek cynku jest toksyczny w przypadku wdychania lub potkniecia. Jego pyt moze
powodowacé podraznienie oczu i uktadu oddechowego. Podczas przenoszenia selenku cynku
nie nalezy je$¢, pi, ani pali¢. Po zakohczeniu starannie umy¢ rece.

Szczegotowe informacje mozna znalez¢ w karcie charakterystyki substancji niebezpiecznej w
rozdziale ,Zatgcznik”.

Tor

Tor jest potencjalnym zagrozeniem dla zdrowia w przypadku wdychania lub potknigcia.
Warstwa toru jest zagniezdzona w innych warstwach soczewki. W ten sposoéb radioaktywny
materiat nie wydostanie sie z powtoki dopdki soczewka jest nienaruszona. Unikaé wszelkich
zadrapan powierzchni soczewki.

Uwaga Podczas normalnej obstugi i czyszczenia systemu optycznego nie ma
niebezpieczenstwa promieniowania!

W przypadku uszkodzenia soczewki...

...nie wdychac¢ czgsteczek materiatu! W przypadku uszkodzenia soczewki prosze zebrac jej
fragmenty uzywajgc rekawic (unika¢ wzbijania pylu podczas zamiatania odtamkéw),
zapakowac je do zamykanej torebki foliowej i wysta¢ do nas w celu utylizaciji.

Konserwacja modutu ogniskujacego
Informacje dotyczgce konserwacji modutu ogniskujgcego mozna znalezé w rozdziale
.Konserwacja” w czesci ,Czyszczenie modutu ogniskujgcego”.

Prosze skontaktowac sie z nami, jesli wymagane sg dalsze informacje.
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1.8 Regulacja/ modyfikacja obszaru oznaczania

Obszar oznaczania mozna, za posrednictwem oprogramowania, zmodyfikowaé w taki sposob,
aby wigzka lasera byfa skierowana na ostone lub na inne podzespoty lub czesci. W ten sposéb
powierzchnie wystawione na dziatanie promieniowania mogg ulec uszkodzeniu.

Promieniowanie  JeS$li, w wyniku modyfikacji, wigzka lasera zostanie odstonieta
laserowe kompletny system lasera staje sie laserem klasy 4 (patrz ,Klasy
laseréw” na stronie 8).

Przestroga Zagrozenie pozarem i wybuchem, jesli w zasiegu wigzki lasera
znajduja sie palne materiaty lub atmosfera wybuchowa.

Do zmiany obszaru oznaczania wymagane jest hasto (jesli w oprogramowaniu aktywowano
ochrone hastem). Hasto moze by¢é zmienione przez upowaznionego uzytkownika
posiadajgcego uprawnienia na odpowiednim poziomie.

Zaznaczamy, ze osoba, ktéra dokona modyfikacji obszaru oznaczania przyjmuje peing
odpowiedzialnosé za wszelkie wynikajace z tego faktu uszkodzenia i problemy!
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1.9 Zagrozenie pozarem i wybuchem

Promieniowanie Wysoka moc wyjsciowa lasera klasy 4 moze spowodowac zapton
laserowe réznych materiatdbw. Dlatego, podczas wykonywania prac
konserwacyjnych i serwisowych przy otwartej obudowie lasera i/lub
otwartym systemie dostawy wigzki, przed rozpoczeciem pracy, nalezy

sie upewni¢, ze zastosowano $rodki ochrony przed pozarem!

Papier (schematy pofgczen, broszury, plakaty na $cianach, itp.),
zastony nie impregnowane s$rodkiem zmniejszajgcym palnosé,
drewniane deski lub podobne materiaty palne mogg fatwo ulec
zaptonowi pod dziataniem bezposredniego Ilub odbitego
promieniowania laserowego.

Upewni¢ sie, ze obszar roboczy systemu laserowego jest wolny od
pojemnikéw z palnymi lub wybuchowymi rozpuszczalnikami lub
srodkami czyszczacymi! Niezamierzone wystawienie pojemnika na
dziatanie intensywnego, niewidocznego promieniowania laserowego
moze z tatwoscig spowodowac pozar lub wybuch.

1.10 Bezpieczenstwo elektryczne

System lasera zostat zaprojektowany zgodnie z ogdlnymi zasadami technologii tgcznie z
przepisami EN 60950-1 i EN 60825-1.

Przestroga Podczas pracy przy otwartej obudowie lasera podzespoty pod napieciem sg
odstoniete!

Upewnic¢ sie, ze przestrzegane sg zawsze zasady i przepisy dotyczgce prac
przy podzespotach pod napieciem!

Wszystkie prace przy otwartej obudowie lasera, szczegdlnie przy
podzespotach elektrycznych, moga byé wykonywane wytacznie przez
specjalnie wyszkolony personel!
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1.11 Produkty rozktadu

Przestroga

Podczas obrabiania materiatbw promieniowaniem laserowym powstajg
produkty rozktadu, ktére sg niebezpieczne dla zdrowial

Podczas odparowania materiatow powstajg drobne czgsteczki pytdw i opary,
ktére mogg zawieraé niebezpieczne produkty rozktadu, w zaleznosci od typu
i sktadu odpowiednich materiatéw.

Dlatego, gorgco zalecamy zamontowanie odsysacza gazoéw, zgodnego z
odpowiednimi wymaganiami, wyposazonego w specjalne filtry przeciwpytowe
i aktywne filtry weglowe zapewniajgce zasysanie produktow rozktadu w
miejscu ich wytwarzania.

Chron siebie i swoich kolegéw przed niebezpiecznymi produktami
rozktadu!

Odsysacz gazow zapobiega takze przed zanieczyszczeniem i stopniowym uszkodzeniem
elementéw optycznym systemu dostarczania wigzki przez czasteczki pytu. Oferujemy rézne
odsysacze gazéw jako akcesoria.

1.12 Srodki czyszczace

Przestroga

Obudowa systemu lasera wykonana jest z PC/ABS (poliweglan z
kopolimerami ABS). Ten materiat moze ulec korozji pod dziataniem
substanciji agresywnych.

Do czyszczenia obudowy uzywac tylko wilgotnej szmatki (zwilzonej
roztworem wody i fagodnego detergentu).

Acetonu nalezy uzywaé tylko do czyszczenia powierzchni soczewki i nie
moze mie¢ kontaktu z obudowa!

18
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1.13 Etykiety ostrzegawcze i informacyjne

Etykieta/ symbol Potozenie

Lewa i prawa strona obudowy, w czesci
tylnej.

NIEWIDOCZNE PROMIENIOWANE
LASEROWE

UNIKAC WYSTAWIANIA OCZU LUB SKORY
NA DZIALANIE BEZPOSREDNIEGO LUB
ROZPROSZONEGO PROMIENIOWANIA

MAKSYMALNA MOC SREDNIA: 15 W
LASER KLASY 4
(EN 60825-1:2014)

Lewa i prawa strona obudowy, w czesci

NIEWIDZIALNE przedniej (nad modutem ogniskujgcym).
PROMIENIOWANIE
LASEROWE JEST

EMITOWANE PRZEZ TEN
OTWOR

Wewnatrz

PRZESTROGA

NIEWIDOCZNE PROMIENIOWANIE LASEROWE PO
OTWARCIU.

UNIKAC WYSTAWIANIA OCZU LUB SKORY
NA DZIALANIE BEZPOSREDNIEGO LUB
ROZPROSZONEGO PROMIENIOWANIA.

Cze$¢ dolna, w  poblizu tabliczki
Uwaga! znamionowe;j.

Pod napieciem, jesli linia
zasilajgce nie jest odtgczona
lub wytgczona za pomocg
gtéwnego wytacznika

Czes¢ dolna systemu lasera.
VIDEJET TECHNOLOGES INC.

YWipeoseT b

AL-T062 WOOD DALE. I 60191-1073

Mool [3020 | s | wi[10.6]um
enT. [LASER MARKING SYSTEM |
[100-120, 200-240]v ~~[35 - 15 A [50/60 Jrz [1]p

Laser class 4 complies with 21 CFR 1040.10 and 1040.11 except for deviations pursuant to Laser Notice
No. 50, dated June 24, 2007. Complies with IEC/EN 60825-1/2007 ~Made in CHNA

CE G I E
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2 Montaz

2.1 Montaz i uruchomienie

W celu zapewnienia szybkiego i tatwego uruchomienia prosze przygotowaé miejsce montazu
w taki sposoby, aby system mogt by¢ zamontowany:

» Postepowac¢ w sposob opisany w czesci ,Rozpakowanie” na stronie 22.

* Prosze przygotowacé na czas wszystkie przytgcza, w sposob opisany w czesci ,\Warunki
montazu” oraz w dokumentach dostarczonych przy realizacji zamowienia.

« Zamontowa¢ system wedtug opisu w SKROCONEJ INSTRUKCJI OBSLUGI.

W razie pytan prosimy o kontakt.

Uwaga Firma obstugujgca system lasera jest odpowiedzialna za jego bezpieczne
uzytkowanie, szczegodlnie w zakresie spetnienia wymagan lokalnych
przepisow i zarzgdzen dotyczgcych obstugi systemw laserowych i ich
podzespotow (zabezpieczenie wigzki, system wylotowy, chtodzenie, itp.).

Firma Videojet Technologies Inc. nie przyjmuje odpowiedzialnosci za zadne
uszkodzenia wynikajace z niewlasciwego uzytkowania urzgdzenia,
nieprawidtowej obstugi lub zaniedbania.

2.2 Transport i przechowywanie

System lasera jest precyzyjnym przyrzagdem i zawiera wiele podzespotéw elektronicznych i
optycznych. Prosze unika¢ jakichkolwiek naprezehh mechanicznych (uderzenia, drgania, itp.) w
obrebie systemu lasera!

W razie pytan dotyczgcych transportu i przechowywania prosimy o kontakt z naszg firma.

Transport

Uwaga Przed transportem wytgczy¢ system lasera i dotgczy¢ od zrédta zasilania!l

Przechowywanie

Przechowywaé system lasera w pozycji poziomej i chroni¢ przed pytem i wilgocig. Nigdy nie
wystawiaC systemu lasera, ani zadnego z jego podzespotdw na bezposrednie dziatanie
promieni stonecznych! Temperatura przechowywania musi miesci¢ sie w zakresie od -10 °C
do +70 °C. Wilgotnos¢ powietrza w zakresie od 10 % do 90 %, bez kondensaciji.
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2.3 Rozpakowanie
1. Otworzy¢ opakowanie i usung¢ materiat wypetniajgcy.

2. Wyija¢ podzespoty zapakowane oddzielnie.

3. Sprawdzi¢ wszystkie elementy, pod katem ewentualnych uszkodzen podczas transportu.
W razie wykrycia uszkodzen, prosze niezwtocznie poinformowac o tym agenta spedyciji i
Videojet Technologies Inc. lub jej przedstawiciela, w formie pisemnej. Zachowac¢ materiat
opakowania i zwroci¢ uwage na uszkodzenia po stronie wewnetrznej i zewnetrzne;.

4. Przetransportowaé system lasera i jego podzespoty do miejsca montazu.

5. ZabezpieczyC system lasera i wszystkie podzespoty przed pytem i wilgotnoscig do momentu
montazu.

Prosze zapewni¢ oddzielny recykling tekturowego pudta opakowania i
J materiatu opakowania!l

2.4 Warunki montazu

Wazne System laserowy nie moze by¢é poddawany zadnym naprezeniom
mechanicznym (uderzenia, drgania, itp.), poniewaz obniza to jakos¢
oznaczania i moze spowodowac uszkodzenie systemu.

Wymagana przestrzen
Standardowe wymiary systemu lasera mozna znalez¢ na rysunkach w rozdziale ,Zatgcznik”.

W przypadku systemdw wyprodukowanych na specjalne zyczenie klienta te informacje mozna
znalez¢ w planie montazu lub w arkuszach danych i arkuszach wymiaréw dostarczonych
podczas realizacji zamowienia.

Przytacza

System lasera wymaga przytgcza zasilania elektrycznego. Informacje na temat typu, liczby i
wartosci referencyjnych przytgczy mozna znalez¢é na schematach przytgczen dostarczonych
podczas realizacji zamowienia.

Przewdd zasilania elektrycznego systemu lasera ma dtugos¢ 2 m. Upewnic sie, ze w tym
zasiegu znajdujg sie odpowiednie gniazda zasilajace.

Ostrzezenie Nalezy uzywaC wylgcznie przewodu zasilajgcego, ktory zostat
dostarczony!

Regularnie sprawdzac przewdd pod kgtem uszkodzen. Jesli przewod
jest uszkodzony nalezy go wymienic, aby unikng¢ ryzyka porazenia
pradem wynikajgcego z niewystarczajgcego uziemienia.

22 08/16 - Rev. AD



Rozdziat 2
Montaz “VibDeoJeT ______

Warunki otoczenia

Zakres 5-40 °C przy cyklu pracy 70 %
temperatury: (do 45 °C przy cyklu pracy 30 %)
Wilgotnosé¢ 10 - 90 %, bez kondensacji
powietrza:

Przestroga Aby unikng¢ kondensacji, jesli system zostat przeniesiony ze Srodowiska
zimnego do cieptego, nalezy zaczeka¢ godzine do momentu jego witgczenia.

Upewni¢ sie, ze w systemie nie znajduje sie skroplona woda.

Uwaga Szczeliny wentylacyjne jednostki zasilajgcej nie mogg by¢ zastoniete.
Upewni¢ sie, ze dostarczana jest odpowiednia ilos¢ powietrza (patrz takze
czesc¢ ,Chtodzenie”).

2.5 Chtodzenie

System lasera jest chtodzony powietrzem. Za odpowiednie chtodzenie odpowiada wewnetrzny
uktad chtodzenia.

Nalezy upewni¢ sig, ze w miejscu montazu, mozliwe jest swobodne zasysanie i
wydmuchiwanie powietrza chtodzgcego i odpowiednia wymiana powietrza, aby zapewnié
rozpraszanie ciepta.

2.6 Odsysacz gazéw

Aby usung¢ pozostatosci powstajgce podczas oznaczania, ktére mogg by¢ niebezpieczne dla
zdrowia, zalecamy montaz odsysacza gazéw. Nalezy zamontowac taki odsysacz gazow, aby
czgsteczki powstajgce podczas oznaczania byly zasysane bezposrednio w miejscu ich
powstawania. Upewnic¢ sie, ze nie ma przeciekow powietrza.

Poza tym, odsysacz gazow zapobiega stopniowemu niszczeniu elementéw optycznych
systemu lasera przez czgsteczki pytu.

Oferujemy odsysacze gazéw jako akcesoria. Jesli odsysacz gazéw jest czescig kompletnej
dostawy dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej instrukcji obstugi odsysacza gazéw.
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2.7 Interfejsy systemu lasera

Interfejs Potgczenie Touch Control.

Touch Control S . . .
Upewni¢ sie, ze system lasera jest widoczny podczas

obstugi Touch Control.

Obwodd blokady Obwadd blokady stuzy do zabezpieczenia systemu lasera. Jesli
jeden z przetgcznikéw blokady podtgczonych do obwodu blokady
otworzy sie, oznaczanie zostanie natychmiast zatrzymane.
Oznaczania nie mozna kontynuowa¢ do momentu, kiedy
wszystkie przetgczniki blokady zostang zamkniete i po
nacisnieciu przycisku START.

Zamkniety obwdd blokady jest zasilany przez system lasera.

Interfejs klienta Ogolne przyporzadkowanie interfejsu klienta mozna znalez¢ w
rozdziale ,Zatgcznik”.

Przyporzgdkowane interfejsu wiasciwe dla klienta mozna znalez¢
w na kartach danych dostarczonych podczas obstugi
zamowienia.

2.8 Detektor produktu
Detektor produktu (bariera swietlna) jest dostarczany podczas dostawy systemu.

Typ czujnik fotoelektryczny, odbicie rozproszone
Odlegtosé wykrywania 110 mm
Regulacja czutosci wielkos¢ obrotu
Przed montazem i konfiguracja detektora produktu prosze sprawdzic SKROCONA

INSTRUKCJE OBSLUGI oraz opis oprogramowania znajdujgcy sie w rozdziale ,Touch
Control”.

2.8.1 Regulacja czutosci
Aby wyregulowaé czutosé czujnika prosze postepowac w nastepujgcy sposob:

1. Ustawi¢ wykrywany przedmiot w pozycji wykrywania i powoli kreci¢ elementem regulacji
czutosci od pozycji MIN do MAX, do momentu kiedy zaswieci sie kontrolka. Oznaczy¢ to
jako pozycje A.

2. Usunag¢ wykrywany przedmiot i obraca¢ element regulacji czutosci od potozenia MAX do
MIN, do momentu kiedy kontrolka zgasnie. Oznaczy¢ to jako pozycje B.
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3. Punkt C pomiedzy punktami A i B jest pozycjg optymalnej czutosci (patrz ponizej).

MIN

MAX
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2.9 Wyltaczenie

2.9.1 Wylaczenie tymczasowe

Jesli system lasera jest czasowo wytgczony (np. na czas dni wolnych od pracy), nalezy
wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

1. Przed wylagczeniem systemu lasera zapisa¢ dane na urzgdzeniu USB. Szczegdéty mozna
znalez¢ w oprogramowaniu Touch Control.

2. Po wykonaniu kopii zapasowej danych wytgczy¢ system lasera.
3. Zabezpieczy¢ system lasera przed uruchomieniem bez upowaznienia.

4. Wyczysci¢ modut ogniskujgcy (soczewke).

2.9.2 Wylaczenie koncowe

Ostrzezenie Prace zwigzane z demontazem mogg by¢é wykonywane wytgcznie
przez wykwalifikowanego elekiryka Ilub pod kierownictwem i
nadzorem wykwalifikowanego elektryka, zgodnie z odpowiednimi
przepisami elektrotechnicznymi.

Zapewnic, ze wszystkie czesci pod napieciem sg wylgczone i mozna
bezpiecznie wykonywac prace w ich obrebie.

Jesli system lasera jest wylgczany na state (np. przy sprzedazy lub utylizacji), nalezy wykonaé
nastepujace czynnosci:

1. Wykonac¢ wszystkie czynnosci wyszczegolnione w punkcie “Wytgczenie tymczasowe” na
stronie 26.

2. Odtgczy¢ system lasera od zrédta zasilania elektrycznego.

W przypadku sprzedazy i transportu

3. Zapakowac system lasera zgodnie z instrukcjami zawartymi w punkcie “Transport i
przechowywanie” na stronie 21.

W przypadku utylizacji

4. Podda¢ utylizacji wszystkie podzespoty systemu lasera w sposob bezpieczny i zgodny z

przepisami o ochronie srodowiska. Przestrzega¢ wszystkich wiasciwych praw i przepisow
lokalnych.

Prosze utylizowa¢ podzespoty systemu lasera po uprzedniej segregacji, w
J celu recyklingu surowcow.
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3 Opis systemu lasera

3.1 Oznaczanie powierzchni produktu

Oznaczanie powierzchni produktu odbywa sie z wykorzystaniem efektu intensywnego
promieniowania laserowego na materiat produktu.

Wigzka lasera jest skupiona na powierzchni produktu i podgrzewa najbardziej zewnetrzng
warstwe materiatu, co powoduje zmiane koloru lub odparowanie zewnetrznej warstwy
barwnika.

Dwa ruchome lustra odchylajg jg w taki sposob, aby przechodzita nad liniami aktywnego
zadania na produkcie. Linie sg podzielone na sektory (wspoétrzedne X i Y). Wyréwnanie
wektoréw tworzy oznaczenie na produkcie, laser dokonuje ,zapisu” na powierzchni produktu.

Kiedy wigzka lasera przeskakuje od jednej kreski do nastepnej (2) laser jest wytgczany, a
produkt nie jest oznaczany.

Rysunek 3-1: Kreski i skoki
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3.2 Struktura systemu lasera
System lasera sktada sie z nastepujgcych elementow:

3 4

@loeo_ler.

1 Wentylator (wlot powietrza)
2 Klawiatura (patrz strona 34)

Za pomoca klawiatury mozna uruchamia¢ i zatrzymywac proces oznaczania. Do
sterowania systemem lasera, tworzenia i edycji tre$ci oznaczania, itp. wymagane jest
oprogramowanie Touch Control (patrz rozdziat ,Touch Control”).

3 Zamocowanie

4 Interfejsy (patrz strona 34)

W gornej czesci systemu
znajdujg sie interfejsy zasilania
elektrycznego, kodera, Touch |I¢
Control oraz interfejs klienta. \

Diglial VO

W czesci dolnej znajduje sie interfejs i miejsce do montazu detektora produktow.
5 Wyloty powietrza
6  Swiatto ostrzegawcze

7 Modut ogniskujacy (soczewka, otwoér dla promieni lasera)
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3.3 Dane techniczne

ﬁféinDeo.JE'n_

Jed- Videojet 3020
nostka
Typ lasera odizolowany laser CO,
Tryby pracy - fala ciggta (cw)
- pulsacyjna 50 Hz - 20 kHz
Klasa lasera 4
Typ mocy lasera W 10
Maks. pobér mocy VA 350
Napiecie zasilania VAC 100 do 120/200 do 240; 1-fazowy
Czestotliwos¢ zasilania Hz 50/60
sieciowego
Bezpiecznik T8A/250 V
Temperatura otoczenia °C 5-40
(w sprawie wymagan specjalnych prosimy o
kontakt z naszym biurem)
Wilgotnos¢ % 10 - 90; bez kondensac;ji
Wymiary mm 610 x 155 x 150
Ciezar (typowy) kg 7
Uszczelnienie IP 20
Dtugos¢ fali um 10.6
Szybkos$¢ oznaczania® mm/s 1-10,000
Predko$¢ linii produkcyjnej m/s 0-3
Znaki / sekunde 2 maks. 500
Odlegtos¢ robocza mm 80, 130, 180
Srednica ogniska um 150 - 450
(w zaleznosci od zamontowanych elementow
optycznych)

Szerokosé linii

zalezy od materiatu
i parametréw lasera

Czcionki (zestawy znakow)

dowolna standardowa czcionka
(znaki specjalne na zadanie
za dodatkowg optatg)

Chtfodzenie

wewnetrzne chfodzenie powietrzem

08/16 - Rev. AD
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Jed- Videojet 3020
nostka
Sterowanie Touch Control
Interfejsy » koder (typ D, 9-wtykowe, zenskie)
* wykrywania produktéw (okragte, 4-wtykowe,
zenskie)
» potgczenie z Touch Control (Ethernet)
* interfejs klienta (typ D, 25-wtykowe, zenskie)

a. Wszelkie deklaracje dotyczace nanoszonych znakéw lub znakéw rzeczywistych sg
wartosciami typowymi. Te wartosci w duzym stopniu zalezg od materiatu i mozna je traktowac
jedynie jako informacyjne. Nie sg to specyfikacje

Ze wzgledu na naszg polityke ciggtego rozwoju, dane techniczne podlegajg zmianom bez
powiadomienia.
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3.4 Odlegtos¢ robocza i obszar oznaczania
Glowica oznaczajgca (wszystkie wartosci w mm)

Modut ogniskujacy:
odlegto$¢ robocza 80 128 179
ogniskowa 100 150 200
maks. szerokosc¢ (A) 44 65 87
maks. wysokos¢ (B) 63 94 126
szeroko$¢ maks. prostokata (a) 31 46 62
wysokos¢é maks. prostokata (b) 45 67 89
maks. prostokagt: obszar oznaczania 31 x45 46 x 67 62 x 89
A
A
B
o
v
< a »
< >
A

‘VibeoJseT

odlegtosé robocz

7 7 7 A
/ / / / S
L//////////// /]

08/16 - Rev. AD 31



Rozdziat 3

W’DEOJET Opis systemu lasera

32 08/16 - Rev. AD



Rozdziat 4
Obstuga systemu lasera W’DEOJET

4 Obstuga systemu lasera

4.1 Obstuga systemu lasera

System lasera obstuguje sie za pomocg Touch Control. Touch Control jest ekranem
dotykowym podtgczonym do systemu lasera.

Oprogramowanie ekranu dotykowego dziata na platformie Windows®. Za pomocg
oprogramowania mozna uzyskac dostep do petnej gamy czcionek, logo i narzedzi do tworzenia
uktadow i podglgda¢ oznaczanie na ekranie. Dodatkowo, mozna uzyska¢ dostep do
wszystkich parametrow lasera i ustawien systemowych.

Szczegdbtowy opis tworzenia zadan i uktadéw mozna znalez¢ w rozdziale ,Touch Control” i w
Skroconej instrukcji obstugi.
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4.2 Elementy systemu lasera

S$1
L1
L2
L3
S2
" 12 13 14 15
S3 (czes¢ dolna)
Nr |Typ Funkcja
S1 | Przycisk Za pomocg przycisku ,START” mozna rozpoczg¢ aktualnie
START -zielony- wybrane zadanie oznaczania.
Emitowane jest promieniowanie laserowe!
Upewni¢ sie, ze przestrzegane sa zasady
bezpieczenstwa.
S2 | Przycisk Za pomocg przycisku ,STOP” mozna zatrzymaé proces
STOP -czerwony- oznaczania.
S3 | Giéwny wiacznik | wigcza system lasera.
zasilania
Diodowe wskazniki
stanu e . . . s
L1 sSwieci sie, kiedy przetgcznik kluczykowy jest w pozycji ,1” i
Emisja -czerwona- blokada jest zamknieta.
Jednoczesnie swieci sie czerwona dioda w czesci przedniej.
L2 |Btad -zoétta- miga w razie nieprawidtowego dziatania.
L3 | System -biata- * miga podczas inicjalizacji systemu lasera.
« Swieci sie kiedy system lasera jest gotowy do pracy.
* miga podczas zapisywania danych na karcie pamigci.
11 Gniazdo ztgcze zasilania sieciowego
12 Gniazdo ztgcze kodera
13 Gniazdo ztgcze Touch Control
14 Gniazdo ztgcze interfejsu klienta
15 Gniazdo (czes¢ dolna) | ztgcze detektora produktu (bariera swietlna)

34

08/16 - Rev. AD




Rozdziat 4
Obstuga systemu lasera W’DEOJET

4.3 Stany systemu lasera
Na interfejsie uzytkownika Touch Control wyswietlany jest aktualny stan systemu.

Stany systemu moga by¢ nastepujgce:

Stan systemu Opis

Inicjalizacja Elementy sterowania systemu lasera sg uruchomione.
Przetacznik Inicjalizacja jest zakonczona. Teraz mozna uruchomi¢ system
kluczykowy otwarty logujac sie do niego za posrednictwem Touch Control.

Uruchomienie lasera Po zamknieciu przetgcznika kluczykowego uruchomiony jest
laser i system chtodzenia.

Laser gotowy System lasera jest gotowy do oznaczania.

Przygotuj do Po nacisnieciu przycisku ,START” laser wymaga czasu na

oznaczania przygotowanie, jego dtugos¢ zalezy od tresci szablonu i
konfiguraciji.

Oznaczanie Biezgca tres¢ jest oznaczana na produkcie.

Emitowane jest promieniowanie laserowe!
Upewnié¢ sie, ze przestrzegane sa zasady bezpieczenstwa.

Gotowos¢ Jesli przez pewien czas nie odbywa sie oznaczanie, laser
przetgcza sie do trybu gotowosci, aby odcigzy¢ podzespoty
systemu.

Blokada otwarta Obwdd bezpieczenstwa zostat przerwany (np. otwarto drzwi

ochronne). Proces oznaczania jest natychmiast zatrzymywany.
Oznaczanie jest mozliwe tylko, kiedy obwdd bezpieczehstwa
jest zamkniety.

Biad Wystgpit btagd. Aby kontynuowac prace nalezy potwierdzi¢ biad.
Informacje na temat bledu mozna znalez¢ na stronie
L-LKomunikaty”.

Biad krytyczny Wystgpit btad krytyczny, ktéry wytgczyt system. Tego btedu nie

mozna potwierdzi¢ i nie mozna kontynuowaé pracy. System
lasera musi by¢ wytgczony. Informacje na temat btedu mozna
znalez¢ na stronie ,Komunikaty”.
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4.4 Wiaczanie/ wytaczanie systemu lasera

4.4.1 Wigczanie

1.
2.
3.

Upewni¢ sie, ze przestrzegane sg zasady bezpieczenstwa.
Jesli wystepuje: Wigczyé odsysacz gazow.

Wiaczy¢ przetagcznik gtdwnego zasilania (przetgcznik S3).
Miga biata dioda wskazujgc na inicjalizacje systemu lasera. Ten proces moze trwaé od 1
do 2 minut. Po tym czasie system jest gotowy do pracy, a biata dioda $wieci Swiattem ciggtym.

Wiaczenie Touch Control.

Zalogowac¢ sie do systemu za posrednictwem Touch Control naciskajgc przycisk
przetacznika kluczykowego w gornym prawym narozniku interfejsu uzytkownika i
wprowadzajgc hasto (patrz Skréconej instrukcji obstugi).

Czerwona dioda na klawiaturze i czerwona dioda w przedniej czesci systemu lasera swiecg
sie. Laser jest gotowy.

4.4.2 Wylaczenie

1.
2.

Zatrzymac¢ proces oznaczania.

Otworzy¢ przetagcznik kluczykowy za posrednictwem Touch Control klikajgc na przycisk
przetgcznika kluczykowego i potwierdzajgc wyswietlany komunikat.
Czerwona dioda na klawiaturze i czerwona dioda w przedniej czesci systemu lasera gasna.

Jeslimiga biata dioda, nalezy zaczeka¢ do momentu, kiedy bedzie swieci¢ swiattem ciggtym.

Uwaga Biata dioda miga podczas zapisywania danych na karte SD.
Nie wytgczaé systemu w trakcie tego procesu!

Wytgczyé przetgcznik gtbwnego zasilania (przetgcznik S3).
Biata dioda gasnie.

Wytgczyé Touch Control.

Jesli wystepuje: Wytgczy¢ odsysacz gazow.
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5 Konserwacja

5.1 Ogéine uwagi dotyczace konserwaciji

Czas na konserwacje systemu lasera jest bardzo krotki. Prosze wykonywaé prace
konserwacyjne w podanych odstepach czasowych.

System lasera jest zaprojektowany w taki sposob, aby umozliwi¢ bezpieczne wykonywanie
konserwaciji.

Przestroga -+ Konserwacje moze wykonywac wytgcznie przeszkolony personel
obstugowy i konserwacyjny!

* Przed rozpoczeciem czyszczenia systemu laserowego i jego
srodowiska, nalezy odlaczyé system lasera od zrédia zasilania
elektrycznego.

* Nalezy dokumentowac regularne konserwacje w protokotach konserwaciji
zawartych w tym rozdziale! Brak zgodnos$ci z planem konserwacji moze
spowodowac ograniczenie gwarancji.

Wazne Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych w obrebie elementéw
optycznych, prosze pamietaé:

» Aceton nie jest czescig dostawy i nalezy go zakupic¢ za posrednictwem
innych firm. Prosze odwiedzi¢ nastepujgcag witryne internetowg, aby
zamowic aceton w szybki i prosty sposéb: www.vwr.com/index.htm

» Dokonujgc zakupu acetonu, nalezy sie upewnic, ze zamawiany jest aceton
do analizy (p.a. = najwyzsza klasa czystosci).

* Nalezy sie upewnic, ze aceton nie ma kontaktu z obudowsg, poniewaz
moze spowodowac korozje materiatu PC/ABS.
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5.2 Plan konserwacji

Czestotliwos¢ konserwacji okreslona zostata dla systemu laserowego pracujgcego ok. 10
godzin dziennie w obszarze o normalnym zabrudzeniu roboczym.

Jesli czas dziennego uzytkowania przekroczytby 10 godzin ciagtej pracy dziennie, lub w
przypadku bardzo zabrudzonego $srodowiska roboczego, nalezy odpowiednio skréci¢ odstepy
miedzy konserwacjami. W razie pytan prosze zwracac sie do Videojet Technologies Inc. lub
jednego z naszych przedstawicieli.

Podstawowe prace konserwacyjne zostaty opisane w kolejnych czesciach podrecznika.
Wszystkie inne potencjalne zadania mozna znalez¢ na ekranie Konserwacja interfejsu Touch

Control.
Czestotliwos¢ konserwaciji Srodki
Miesiecznie Sprawdzi¢ modut ogniskujgcy pod katem pytu i brudu.
(czesciej, jesli urzgdzenie pracuje  Wyczysci¢ modut ogniskujgcy w razie powstania plam
w warunkach zwiekszonego lub zakurzenia.

zabrudzenia) Wymieni¢ filtr w systemie lasera.

Co miesiac lub kiedy zaswieci Jesli wystepuje: wymieni¢ worek filtra wewnatrz

sie kontrolka odsysacza gazow (patrz instrukcja odsysacza
gazow).

Co trzy miesigce Przeprowadzi¢ ogledziny systemu lasera tgcznie z

(czesciej, jesli urzadzenie pracuje etykietami ostrzegawczymi. Muszg by¢ czytelne i
w  warunkach  zwigkszonego poprawnie rozmieszczone.

zabrudzenia) Sprawdzi¢ zlgcze detektora produktu (bariery

swietlnej). Wyczysci¢ lub wyregulowaé, w razie

potrzeby.
Sprawdzi¢ odsysacz gazéw pod katem przeciekow
powietrza.

Co szes¢ miesiecy Jesli wystepuje: Wymienic¢ filtr weglowy wewnatrz
odsysacza gazow (patrz instrukcja odsysacza
gazow).

Uwaga:
Zalecamy profesjonalng kontrole wykonywang przez naszych inzynierow serwisu raz w roku
(czesciej w bardzo zapylonym srodowisku).

Oferujemy specjalne seminaria szkoleniowe dla personelu konserwacyjnego i serwisowego. W
razie pytan prosze zwraca¢ sie do Videojet Technologies Inc. lub jednego z naszych
przedstawicieli.
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5.3 Czyszczenie modutu ogniskujgcego
Modut ogniskujacy znajduje sie w przedniej czesci systemu lasera (cze$¢ dolna).

‘VibeoueT

T

Moze byC zanieczyszczony kurzem Ilub unoszacymi sie w powietrzu czgsteczkami.
Zanieczyszczenie modutu ogniskujgcego moze doprowadzi¢ do uszkodzenia modutu
ogniskujgcego i stopniowego obnizenia jakosci oznaczania. Dlatego nalezy regularnie czyscié¢
soczewke.

W zasadzie, nalezy czysci¢ tylko tg strone modutu ogniskujgcego, ktéra jest skierowana na
zewnatrz, prosze jednak sprawdzac obie strony i wyczyscic, jesli jest to konieczne.

Wazne Tak, jak w przypadku wszystkich podzespotéw optycznych, konstrukcja
modutu  ogniskujgcego charakteryzuje sie najwyzszym  stopniem
wyrafinowania.

Najmniejsze uszkodzenia powierzchni (w dtuzszej perspektywie) prowadzg
do nieuzyteczno$ci podzespotu lub obnizenia jako$ci oznaczania. Wszelkie
zanieczyszczenia mogg by¢ usuwane jedynie za pomocg patyczka z bawetng
i acetonu!

Upewni¢ sie, ze podczas czyszczenia modutu ogniskujgcego, zadne
zanieczyszczenia nie przedostang sie do glowicy oznaczajgce;j!

Do wyczyszczenia modutu ogniskujgcego potrzebne sa:

» Papier do czyszczenia elementow optycznych
» Aceton

* Rekawiczki ochronne

Wazne Nie zdejmowa¢ rekawiczek ochronnych przez caly czas trwania
procedury!
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5.3.1 Demontaz modutu ogniskujacego

Niebezpieczenstwo Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac, system lasera musi

by¢ wytaczony!
1. Wylgczy¢ system lasera (gtowny przetgcznik w gornej czesci
systemu lasera).

2. Odtaczy¢ ztgcze zasilania sieciowego.

. Mocno chwyci¢ modutu ogniskujacy i ostroznie obraca¢ go do momentu zwolnienia go z

gwintu.
Nie dotykaé¢ powierzchni soczewki

Wazne Nalezy wykonaé¢ kilka obrotéw, aby zwolni¢ soczewke skanujgcg z
drobnozwojnego gwintu. Pamigta¢, aby pewnie trzymaé soczewke.

Zdja¢ modut ogniskujacy z glowicy oznaczajgcej i umiesci¢ na czystej powierzchni.

5.3.2 Czyszczenie modutu ogniskujacego

1.

Umiesci¢ modut ogniskujgcy na czystej powierzchni. Ztozy¢ arkusz papieru do czyszczenia
elementéw optycznych (co najmniej 5 razy) tworzgc ptaskg poduszke.

Chwyci¢ papier do czyszczenia elementéw optycznych pomiedzy kciukiem i palcem
wskazujgcym u umiesci¢ na nim kilka kropli acetonu.

Ostroznie i powoli przeciggnac¢ papier przez czyszczong powierzchnie.
Zachowac ostroznos$é, aby nie dotykac¢ powierzchni rekawiczkami.
Wywieraé¢ na papier tylko nieznaczng site!

. Jeslito wymagane, powtérzy¢ procedure uzywajac nowego arkusza papieru do czyszczenia

elementdw optycznych.

Wazne  Nigdy nie stosowaé srodkéw do polerowania! Srodki te zniszcza
modut ogniskujacy!
¢ Nigdy nie uzywa¢ zabrudzonego papieru do czyszczenia elementéw
optycznych.
* Upewnié¢ sie, ze papier do czyszczenia elementéw optycznych jest
przechowywany w czystym miejscu.

Sprawdzi¢ czystos¢ powierzchni soczewki po stronie znajdujgcej sie w gtowicy oznaczajgce;j.
Jesli to konieczne, wyczysci¢ w sposob opisany powyzej.

5.3.3 Montaz modutu ogniskujgcego

1.

Umiesci¢ modut ogniskujgcy prosto na wylocie wigzki lasera i obraca¢ go w przeciwnym
kierunku do odkrecania do momentu ustyszenia klikniecia po zaczepieniu pierwszego
ZWoju gwintu.

Za pomocg reki wkreca¢ modut ogniskujgcy powoli i prosto w prawg strone.
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5.4 Wymiana modutu ogniskujacego
Aby wymieni¢ modut ogniskujgcy nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

©

Niebezpieczenstwo Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac, system lasera musi

by¢ wytaczony!
1. Wylgczy¢ system lasera (gtowny przetgcznik w gornej czesci
systemu lasera).

2. Odtaczy¢ ztgcze zasilania sieciowego.

Mocno chwyci¢ modutu ogniskujacy i ostroznie obraca¢ go do momentu zwolnienia go z
gwintu.
Nie dotykaé¢ powierzchni soczewki

Wazne Nalezy wykona¢ kilka obrotéw, aby zwolni¢ soczewke skanujgcg z
drobnozwojnego gwintu. Pamigta¢, aby pewnie trzymaé soczewke.

Wyjaé modut ogniskujacy z gtowicy oznaczajgce;j.

Jesli jest uszkodzony, poddaé¢ soczewke utylizacji zgodnie z lokalnie obowigzujgcymi
przepisami.

Jesli bedzie uzyty ponownie, umiesci¢ go na czystej powierzchni. Umiesci¢ na soczewce
naktadki zabezpieczajgce i zawing¢, np. folig pecherzykowg, aby zabezpieczy¢ go przed
uderzeniami, pytem i brudem.

Umieéci¢ modut ogniskujgcy prosto na wylocie wigzki lasera i obraca¢ go w przeciwnym
kierunku do odkrecania do momentu ustyszenia klikniecia po zaczepieniu pierwszego zwoju
gwintu.

Za pomocg reki wkreca¢ modut ogniskujgcy powoli i prosto w prawa strone.
Zdja¢ naktadke zabezpieczajgca z modutu ogniskujgcego.

Umiesci¢ przyrzad do regulacji ostrosci w module ogniskujgcym i nacisng¢ naktadke
zabezpieczajgcg przyrzgdu w gére do modutu ogniskujgcego.

Wyregulowa¢ odlegto$¢ roboczg pomiedzy modutem ogniskujgcym i produktem.
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5.5 Czyszczenie obudowy

Do czyszczenia obudowy uzywac tylko wilgotnej szmatki (zwilzonej roztworem wody i
tagodnego detergentu). Pamietaé, aby nie dotykaé powierzchni soczewki.

Upewni¢ sie, ze wszystkie etykiety ostrzegawcze sg czyste, czytelne i prawidtowo
rozmieszczone.

5.6 Wymiana maty filtracyjnej
Aby wymieni¢ mate filtracyjng nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

1. Otworzy¢ kratke w tylnej czesci systemu naciskajgc na rowki (patrz rysunek) i wypychajac
kratke w gore.

2. Wyja¢ mate. Poddac¢ mate utylizacji zgodnie z lokalnie obowigzujgcymi wymaganiami.
3. Wiozy¢ nowg mate.
4. Zamkngc kratke.

5.7 Aktualizacja oprogramowania Touch Control
Aktualizacje oprogramowania nalezy przeprowadzi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Rozpakowac plik ZIP zawierajgcy nowg wersje oprogramowania i skopiowacC jg na
urzagdzenie USB.

2. Uruchomi¢ Touch Control.
3. Podigczyé¢ urzadzenie USB zawierajgce nowe oprogramowanie.

4. Uruchomié plik setup.exe i postepowac zgodnie z instrukcjami podawanymi przez kreatora
InstallShield.
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5.8 Aktualizacja oprogramowania IceMark

Aktualizacje mozna przeprowadzi¢ za posrednictwem sieci Ethernet korzystajgc z interfejsu
Laser Web.

Uwaga Prosze zauwazyC, ze nalezy uprzednio skopiowa¢ odpowiednig wersje
IceMark (plik zip) do katalogu dostepnego dla Touch Control!

Wiecej informaciji na temat sposobdéw otrzymania wersji lIceMark odpowiedniej
do danego systemu lasera mozna uzyska¢ w naszym dziale serwisowym lub
dzwonigc na infolinie.

Otworzy¢ przegladarke Internet Explorer w Touch Control. Spowoduje to automatyczne
otwarcie witryny lasera. Wyswietlony zostanie przeglad biezgcych wersji oprogramowania,
ktére sg zainstalowane w systemie lasera oraz kolumna nawigacji po lewej stronie.

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)

Klikniecie tgcza ,Software update” (aktualizacja oprogramowania) w kolumnie po lewej stronie
spowoduje otwarcie kolejnej strony. W tym miejscu mozna zatadowac plik IceMark.zip,
zawierajgcy odpowiednia wersje IceMark, do swojego systemu lasera.

Home
Pemissions
AlniniEeaie Software Update
Upload
Logs
Sofware Update
System Configuration
%{M Select a QMark file (@Markie0 zip)
— [ Browse
I Inherit customer specific data
Upload

1. Klikng¢ na ,Browse” (Wyszukaj).
Wyswietli sie nastepujgce okno dialogowe.

Software Update

Select a QMark file (QMarki<K zip): Jlakasaaiis (@3]

Lok [ ok - EL=2
)
I Inherit customer specific data
Wyt
T Db
e
My Docunens
59
o Corputer
<9
My Network — File name: hd Open
A ‘ = =]
O e )
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2. Wybierz i otworz wersjg IceMark (plik zip) z katalogu swojego komputera PC.
Sciezka i odpowiednia wersja IceMark zostang wyswietlone w gtéwnym oknie.

Software Update

Select a Qark file (QarkCH zip)

[C:\GMark\GMarkBEORC2. zip Browse.
™ Inherit customer specific data
Upload

Jesli pole wyboru ,Inherit customer specific data” (Pozostaw dane wiasciwe dla klienta)
zostanie zaznaczone, poprzednia baza danych i inne szczegdlne dane zostang zachowane i
moga by¢ uzywane w nowej wersji lceMark.

3. Kiliknij ,Upload” (Zataduj), aby zatadowa¢ wybrang wersje IceMark do swojego systemu
lasera.

Software Update

Select a QMark file (QMarki0X zip)

[cAQMaraQMarkBBORC2. zip Browse

% Inherit customer specific data

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

Uwaga Prosze zauwazy¢, ze proces tadowania moze potrwaé pare minut. W tym
czasie wyswietlana jest wiadomos$¢ tekstowa.

Nie anulowac procesu przez zamkniecie przeglgdarki, poniewaz moze to
spowodowac btedy jego wykonania i brak mozliwo$ci ponownego zatadowania
systemu!

Nie wytgczac laseral

4. Po pomysinym zakonczeniu procesu tadowania wyswietlony zostanie nastepujgcy
komunikat:

Software Update

QMark Update was successful. Please restart the system!

5. Uruchomi¢ ponownie system lasera wytgczajgc go i wigczajgc ponownie.
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5.9 Protokoty konserwaciji, naprawy i wymiany

Usilnie zalecamy wypetnianie ponizszych rejestrow procedury konserwacji, naprawy i
wymiany.

Na kolejnych stronach znajdujg sie formularze do rejestracji wszystkich okreslonych zadan
konserwacyjnych. Mozna je skopiowaé i wykorzystaé do prowadzenia rejestru zalecanych
procedur przez caty okres zywotnosci systemu lasera.

Znajdujg sie tam takze formularze do rejestracji napraw i wymian. Rejestry te beda przydatnym
narzedziem do przewidywania przysztych wymagan konserwacyjnych i okreslenia kosztu
posiadania systemu lasera.
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_glneo.Jery

Przeglad i czyszczenie modutu ogniskujacego

Czestotliwos¢ konserwacji: Miesiecznie

Wykonano dnia:
Data

Wykonat:

Nazwisko

46

08/16 - Rev. AD



Rozdziat 5
Konserwacja “VibeoJeT ____

Wymiana maty filtracyjnej
Czestotliwos¢ konserwacji: Miesiecznie

Wykonano dnia: Wykonat:

Data Nazwisko
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_@JDEOJETQ

Wymiana filtra odsysacza gazéw
(Jesli wystepuije)

Czestotliwos¢ konserwacji: Co miesigc lub kiedy zaswieci si¢ kontrolka

Wykonano dnia:
Data

Wykonat:

Nazwisko
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Wymiana filtra weglowego odsysacza gazéw
(Jesli wystepuije)

Czestotliwos¢ konserwaciji: Co sze$¢ miesiecy

Wykonano dnia: Wykonat:

Data Nazwisko
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Ogledziny (tacznie z etykietami ostrzegawczymi)
Czestotliwos¢ konserwacji: Co trzy miesigce

Wykonano dnia:
Data

Wykonat:

Nazwisko
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Przeglad detektora produktu
Czestotliwos¢ konserwacji: Co trzy miesigce

Wykonano dnia: Wykonat:

Data Nazwisko
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Przeglad odsysacza gazéw pod katem przeciekéw powietrza
Czestotliwos¢ konserwacji: Co trzy miesigce

Wykonano dnia:
Data

Wykonat:

Nazwisko
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Aktualizacja oprogramowania Touch Control

Wykonano dnia: Wykonat:

Data Nazwisko

Aktualizacja oprogramowania lceMark

Wykonano dnia: Wykonat:

Data Nazwisko
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Protokét naprawy i wymiany

Model lasera:

Numer seryjny:

Data: Naprawa lub wymiana Komentarz
(usterki, itp.)

Wykonat:

Data: Naprawa lub wymiana Komentarz
(usterki, itp.)

Wykonat:

Data: Naprawa lub wymiana Komentarz
(usterki, itp.)

Wykonat:

Data: Naprawa lub wymiana Komentarz
(usterki, itp.)

Wykonat:
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6 Usterki
6.1 Uwagi

Ten rozdziat zawiera opis mozliwych usterek, ich ewentualnych przyczyn i wtasciwych srodkow
rozwigzywania problemow. Podane $rodki muszg by¢é stosowane wytgcznie przez
przeszkolony personel obstugowy i konserwacyjny.

Wazne Zadania rozwigzywania probleméw wykraczajgce poza te, ktére zostaty tu
opisane muszg by¢ wykonywane wylacznie przez specjalnie
przeszkolony personel! Stosowac sie scisle do zasad bezpieczenstwa!
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6.2 Opisy usterek

Objaw

Przyczyny / srodki

Nie mozna wigczy¢ systemu lasera.

Sprawdzi¢ wtyczke.
Sprawdzi¢ gtéwny przetgcznik.

Sprawdzi¢ zasilanie elektryczne, np.
wytgcznik réoznicowo-pragdowy.

System nie taduje sie lub tadowania trwa
zbyt dtugo.

Prosze zauwazy¢, ze proces tadowania trwa
kilka minut.

Sprawdzi¢ wielko$¢ bazy danych, od ktérej
zalezy czas tadowania.

Prosze zanotowac czas tadowania i zgtosic tg
informacje do centrum pomocy serwisowej.

Nie mozna uruchomic lasera.

Sprawdzi¢ blokade (musi by¢ zamknieta).

Sprawdzi¢, czy nie ma komunikatéw o
btedach.

Sprawdzi¢ przetgcznik kluczykowy (musi by¢
zamkniety).

Sprawdzi¢ zewnetrzny sygnat STOP.

Sprawdzi¢ wytgcznik awaryjny (jesli
wystepuje).

Oznaczanie nie rozpoczyna sie pomimo
nacisniecia przycisku START.

Sprawdzi¢ koder.
Sprawdzi¢ wykrywanie produktu.
Sprawdzi¢ odlegtos¢ robocza.

Sprawdzi¢ soczewke. Jesli potrzeba,
wyczyScic.

Sprawdzi¢ ustawienia zasilania ustawionego
parametru.

Czy wybrano prawidtowy numer rejestracyjny
produktu?

Sprawdzi¢ fgczny czas pracy zrodia wigzki
lasera.

Sprawdzi¢ zewnetrzny sygnat STOP (jesli
wystepuje).

Oznaczenia pochylone.

Sprawdzi¢ pozycje lasera.

Sprawdzi¢ szablon.
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Objaw Przyczyny / srodki
Oznaczenia przesuniete. + Sprawdzi¢ pozycje czujnika.

» Sprawdzi¢ doktadnos¢ nosnika produktu.

Oznaczenia rozciggniete / skurczone + Sprawdzi¢ ustawienia kodera.
Oznaczenia wyblakte. » Czy produkt zostat zmieniony (np. wymiary,
materiat)?

» Sprawdzi¢ soczewke. Jesli potrzeba,
wyczyScic.

» Sprawdzi¢ odlegtos¢ robocza.

» Sprawdzi¢ zestaw parametréw (zbyt mata
moc, zbyt wysoka predkosc).

» Sprawdzi¢ produkt (musi by¢ wolny od brudu,
wody, pytu, oleju, itp.).

» Sprawdzi¢ odsysacz gazéw (musi by¢
wigczony i odpowiednio do zastosowania).

Oznaczenia niekompletne. » Sprawdzi¢ predkosc¢ produktu.

» Sprawdzi¢ soczewke. Wyczysci¢ lub
wymieni¢, w razie potrzeby.

» Sprawdzi¢ produkt (musi by¢ wolny od brudu,
wody, pytu, oleju, itp.).

» Sprawdzi¢ koder. W przypadku poslizgu
zwiekszyc¢ site docisku rolki.

Po witgczeniu znakowanie jest stabe lub | « Po aktywowaniu systemu (przetgcznik z

niekompletne. kluczem lub kod przetgcznika) odczeka¢ 3
(tylko laser CO»,) minuty przed uruchomieniem pierwszego
znakowania.
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Objaw

Przyczyny / srodki

Staba jakos¢ oznaczeh.

Sprawdzi¢ pod katem drgan produktu lub
lasera.

Czy produkt zostat zmieniony (np. wymiary,
materiat)?

Sprawdzi¢ soczewke. Jesli potrzeba,
wyczyscic.

Sprawdzi¢ odlegtos$¢ robocza.

Sprawdzi¢ zestaw parametrow (zbyt mata
moc, zbyt wysoka predkosc).

Sprawdzi¢ produkt (musi by¢ wolny od brudu,
wody, pyltu, oleju, itp.).

Sprawdzi¢ odsysacz gazéw (musi by¢
wigczony i odpowiednio do zastosowania).

Sprawdzi¢ koder. W przypadku poslizgu
zwiekszyc¢ site docisku rolki.

Laser zatrzymuje sie z powodu zbyt
wysokiej temperatury.

Wyczyscic filtr(-y) i system.

Czy temperatura otoczenia miesci sie w
okreslonych granicach (patrz dokumentacja
produktu)?

Czy przestrzen do poboru powietrza jest
wystarczajgca?

Sprawdzi¢ system chtodzenia (jesli
wystepuje).
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7 Zatacznik

7.1 Interfejsy

Interfejs lasera znajduje sie w gornej czesci systemu lasera i obejmuje cztery zlgcza i jeden
przetacznik (pigte ztacze znajduje sie w dolnej czesci systemu):

Product —
Mk cionEncoder ch Cionirol Digital O

Funkcja

Wejscie zasilania, 100 do 120/200 do 240 V
Koder

Zigcze Ethernet dla Touch Control

Wigcznik zasilania

Cyfrowe we/wy

Ol | WIN| = &

Detektor produktu (w dolnej czesci systemu)

7.1.1 Koder
ztgcze typu D, 9-wtykowe, Zzenskie o nastepujgcych funkcjach wtykéw:

Wtyk | Funkcja

1 24V
Koder kanat A
Koder kanat B
Indeks kodera

Uziemienie
24V

Wykrywanie produktu?
24V

Uziemienie

O[O N| OO | W DN

o

Zigcze dla detektora produktu dostarczonego podczas dostawy znajduje sie w dolnej czesci
systemu. Jesli stosowane jest inne wykrywanie produktu mozna takze korzystaé¢ z tego
ztagcza.
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7.1.2 Ethernet
Standardowe RJ45, 100 MBit/s, bez zasilania

Ztgcza ekranu dotykowego z Touch Control.
Uwaga Ten interfejs nie moze by¢ uzywany do podtgczania komputera PC.

7.1.3 Cyfrowe wel/wy
Ztacze typu D, 25-pinowe, zenskie, izolowane galwanicznie.

Interfejs klienta. Galwanicznie izolowane wejscia i wyjscia dostarczane sg standardowo. Sg
one uzywane do wysylanie cyfrowych sygnatdw o stanie i odbierania cyfrowych sygnatow
polecen.

Do kazdego systemu lasera dotgczany jest klucz sprzetowy. Bedzie on tgczyt wtyki blokady i
przystony, a takze STOP z 24 V.

Styk | Nazwa Opis

1 INTERLOCK_IN Razem z INTERLOCK _IN: Musi by¢é zamkniety do zna-
kowania. Jesli interlock jest otwarty, laser jest odtgczany
od napiecia, a zamkniecie promieniowania zostaje
zamkniete.

2 START Uruchamia przebieg znakowania, czeka na sygnat
wyzwalania, reaguje na zbocze LOW-HIGH. START nie
ma funkciji, jesli STOP jest ustawiony na LOW.

3 STOP Zatrzymuje przebieg znakowania, reaguje na LOW.

Musi by¢ ustawiony na HIGH, jesli nie jest uzywany.

4 SHUTTER_LOCK_IN Razem z SHUTTER_LOCK_OUT: Musi by¢ zamkniety
do znakowania.

Jesli jest otwarty, zamkniecie promieniowania jest zamy-
kane, a sygnat PWM do rur laserowych jest przerywany.
Laser znajduje sie w trybie gotowosci do pracy i moze od
razu ponownie rozpoczgé znakowanie, kiedy
SHUTTER_LOCK zostanie zamkniety.

5 DATAO Bit 0 zewnetrznego wyboru zlecenia

6 DATAZ2 Bit 2 zewnetrznego wyboru zlecenia

7 DATA4 Bit 4 zewnetrznego wyboru zlecenia

8 MARKING Tgn sygnat jest wysytany podczas przebiegu znakowa-
nia.

9 CTS RS232 Clear To Send (gotowos$¢ wysytania)

10 | RXD RS232 Receive Data (odbiér danych)

60 08/16 - Rev. AD



Rozdziat 7

Zatacznik “WVibeoJseT _____
Styk | Nazwa Opis

11 INTERFACE_24V Wejscie 24 V dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 13)

12 | ERROR To wyjscie jest w aktywne przy LOW. System zatrzymuje
sie natychmiast, jesli podczas przebiegu znakowania
wystgpi btad (np. przegrzanie lasera).

Wyjscie jest resetowane przez usuniecie bfedu i
potwierdzenie komunikatu o btedzie.

13 | INTERFACE_GND Wejscie GND dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 11)

14 | INTERLOCK_OUT Razem z INTERLOCK IN: Musi by¢ zamkniety do zna-
kowania. Jesli interlock jest otwarty, laser jest odigczany
od napiecia, a zamkniecie promieniowania zostaje
zamkniete.

15 | READY_TO_MARK Ten sygnat jest wysytany, kiedy tylko zostang odebrane
wszystkie wymagane dane i sygnat startu. System jest
gotowy do znakowania i oczekuje na sygnat wyzwalania.
W przypadku btedu sygnat jest ustawiany na LOW.

16 | SHUTTER_LOCK_OUT | Razem z SHUTTER_LOCK_IN: Musi by¢ zamkniety do

znakowania.
Jesli jest otwarty, zamkniecie promieniowania jest zamy-
kane, a sygnat PWM do rur laserowych jest przerywany.
Laser znajduje sie w trybie gotowosci do pracy i moze od
razu ponownie rozpoczgé znakowanie, kiedy
SHUTTER_LOCK zostanie zamkniety.

17 | SHUTTER_CLOSED Ten sygnat jest wysytany, jesli zamkniecie promieniowa-
nia jest zamkniete.

18 | DATA1 Bit 1 zewnetrznego wyboru zlecenia

19 | DATA3 Bit 3 zewnetrznego wyboru zlecenia

20 | EXT_EVENT Narastajgce zbocze tego sygnatu przenosi bity wyboru
zlecenia do wewnetrznego rejestru i wybiera zlecenie.

21 RTS RS232 Request To Send (zagdanie wystania)

22 | TXD RS232 Transmit Data (transmisja danych)

23 | SYSTEM_24V Wyscie 24 V dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 25)

24 | ACKNOWLEDGE To wyjscie jest aktywne przy LOW ipokazuje, ze
wybrany zostat nowy szablon.

25 | SYSTEM_GND Wyscie GND dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 23)
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Sty
k

Nazwa

Opis

1

INTERLOCK_IN

Razem z INTERLOCK IN: Musi by¢ zamkniety do zna-
kowania. Jesli interlock jest otwarty, laser jest odigczany
od napiecia, a zamkniecie promieniowania zostaje
zamkniete.

START

Uruchamia przebieg znakowania, czeka na sygnat
wyzwalania, reaguje na zbocze LOW-HIGH. START nie
ma funkciji, jesli STOP jest ustawiony na LOW.

STOP

Zatrzymuje przebieg znakowania, reaguje na LOW.

Musi by¢ ustawiony na HIGH, jesli nie jest uzywany.

SHUTTER_LOCK_IN

Razem z SHUTTER_LOCK_OUT: Musi by¢é zamkniety
do znakowania.

Jedli jest otwarty, zamkniecie promieniowania jest zamy-
kane, a sygnat PWM do rur laserowych jest przerywany.
Laser znajduje sie w trybie gotowosci do pracy i moze od
razu ponownie rozpoczgé znakowanie, kiedy
SHUTTER_LOCK zostanie zamkniety.

DATAO

Bit 0 zewnetrznego wyboru zlecenia

DATA2

Bit 2 zewnetrznego wyboru zlecenia

DATA4

Bit 4 zewnetrznego wyboru zlecenia

O N| O O

MARKING

Ten sygnat jest wysytany podczas przebiegu znakowa-
nia.

CTS

RS232 Clear To Send (gotowos¢ wysytania)

10

RXD

RS232 Receive Data (odbiér danych)

11

INTERFACE_24V

Wejscie 24 V dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 13)

12

ERROR

To wyjscie jest w aktywne przy LOW. System zatrzymuje
sie natychmiast, jesli podczas przebiegu znakowania
wystapi btad (np. przegrzanie lasera).

Wyjscie zostaje zresetowane przy kolejnym starcie.

13

INTERFACE_GND

Wejscie GND dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 11)

14

INTERLOCK_OUT

Razem z INTERLOCK IN: Musi by¢ zamkniety do zna-
kowania. Jesli interlock jest otwarty, laser jest odtgczany
od napiecia, a zamkniecie promieniowania zostaje
zamkniete.

15

READY TO MARK

Ten sygnat jest wysytany, kiedy tylko zostang odebrane
wszystkie wymagane dane i sygnat startu. System jest
gotowy do znakowania i oczekuje na sygnat wyzwalania.
W przypadku btedu sygnat jest ustawiany na LOW.
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Sty | Nazwa Opis
k
16 | SHUTTER_LOCK OUT | Razem z SHUTTER_LOCK IN: Musi by¢ zamkniety do

znakowania.

Jedli jest otwarty, zamkniecie promieniowania jest zamy-
kane, a sygnat PWM do rur laserowych jest przerywany.
Laser znajduje sie w trybie gotowosci do pracy i moze od
razu ponownie rozpoczgé znakowanie, kiedy
SHUTTER_LOCK zostanie zamkniety.

17

SHUTTER_CLOSED

Ten sygnat jest wysytany, jesli zamkniecie promieniowa-
nia jest zamkniete.

18 | DATA1 Bit 1 zewnetrznego wyboru zlecenia

19 | DATA3 Bit 3 zewnetrznego wyboru zlecenia

20 | EXT_EVENT Narastajgce zbocze tego sygnatu przenosi bity wyboru
zlecenia do wewnetrznego rejestru i wybiera zlecenie.

21 | RTS RS232 Request To Send (zgdanie wystania)

22 | TXD RS232 Transmit Data (transmisja danych)

23 | SYSTEM_24V Wyscie 24 V dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 25)

24 | ACKNOWLEDGE To wyjscie jest aktywne przy LOW ipokazuje, ze
wybrany zostat nowy szablon.

25 | SYSTEM_GND Wyscie GND dla portu cyfrowego (razem ze stykiem 23)
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7.1.3.1 Specyfikacja wyjscia:

Rozdziat 7

Zalacznik

Napiecie znamionowe

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

Typ obcigzenia

omowe, indukcyjne, lampka

Maks. prad wyjscia (na kanat)

100 mA (odporny na zwarcia)

7.1.3.2 Specyfikacja wejscia:

Napiecie znamionowe

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

napiecie sygnatu ,0”

0OVdo83V

napiecie sygnatu ,1”

9,5V do 30 V, nominalnie 24 V

Wejscie pradu

typ 5 mA

Min. dtugosc¢ sygnatu

300 ps

7.1.4 Wykrywanie produktu

Ztgcze okragte, 4-wtykowe, zenskie, Binder serii 768

Wtyk | Funkcja
1 24V
2 Wyzwalacz
3 24V
4 Uziemienie
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7.3 Karty charakterystyki substancji niebezpiecznych
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7.3.1 Selenek cynku (ZnSe) + fluorek toru (ThF,)

Karta charakterystyki

substancji niebezpiecznej II-VI Deutschland

Data rewizji: 21.08.2001

1.

Identyfikacja produktu

Nazwa handlowa produktu:

Soczewka selenkowo cynkowa (ZnSe-) z powtokg

AR- (antyrefleksyjng) dla 10,6 ym

Nr CAS: 1315-09-9
Synonimy: Raytran ZnSe, Kodak Irtran-4
Forma: Element optyczny w stanie statym

Rodzina substancji chemicznych:

Substancja nieorganiczna nalezgca do grupy

zwigzkow II-1V

2. Skladniki niebezpieczne
Komponenty materiatu:  atomowe Numer CAS
Cynk 50 % 7440-66-6
Selen 50 % 7782-49-2
Skladniki powtoki:
Selenek cynku N/A 1315-09-9
Fluorek toru N/A 13709-59-6
3. Wiasciwosci fizyczne
Temperatura wrzenia, 760 mm HG sublimuje
Temperatura topnienia 1525 °C
Ciezar wiasciwy (H,0=1) 5,279 cm™3
Cisnienie pary N/A
Gestos¢ pary (powietrze = 1) N/A

Rozpuszczalnosé¢ w
wagowy

% objetosciowy substancji lotnych
Wyglad i zapach

H,0, % :

nierozpuszczalny

N/A
z6Mty / przezroczysty / staty / bezwonny
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4. Palnosé¢ i wlasciwosci wybuchowe

Temperatura zaptonu : niepalny i niewybuchowy
(metoda badawcza)

5. Dane dotyczace zagrozen dla zdrowia

Progowa wartos¢ graniczna

Materiat Limit
Opary tlenku cynku 5 mg/m?3
Pyt tlenku cynku 10 mg/m3
Selen i zwigzki 0,2 mg/m?®

Wartosé progowa i wielkos§¢ wdychanych czasteczek, ktére toleruje ciato oséb
stale zajmujacych sie tym materiatem w zwigzku z praca:

Dla pytu fluorku toru o wielkosci czgsteczki 1 um

(Ta warto$¢ zwieksza sie znacznie w przypadku wiekszych
czgsteczek. 136 mg
Czasteczki wieksze niz 20 um nie mogg juz by¢ wdychane.)

Wartosé progowa ilosci wdychanych czasteczek, ktére toleruje cialo oséb nie
zajmujacych sie tym materiatem w zwigzku z praca:

Dla pytu fluorku toru o wielkosci czgsteczki 1 um

(Ta warto$¢ zwieksza sie znacznie w przypadku wigkszych
czgsteczek. 3 mg
Czasteczki wigksze niz 20 ym nie mogg juz by¢ wdychane.)

Skutki nadmiernego narazenia:

ZnSe - skutki nie sg znane, ale mogg powsta¢ pewne zwigzki cynku i selenu,
takie jak: Tlenek cynku - dreszcze i gorgczka. Selen i zwigzki - ostre narazenie
moze powodowac bole brzucha, kaszel, nudnosci, blados¢, obtozenie jezyka,
choroby uktadu pokarmowego, nerwowos¢ i/lub zapalenie spojowek. Moze
wystgpi¢ oddech o zapachu czosnku lub pocenie.

Tor - moze powodowac raka ze wzgledu na swojg radioaktywnos¢. Ale nie
zauwazono wptywu przy wdychaniu ponizej 270 - 540 mg/rocznie. Mozna
zatozy¢, ze od tego poziomu ryzyko zwieksza sie liniowo. Narazenie przez
ciggly kontakt z soczewkg przez 2000 godzin/rocznie jest mniejsze niz
narazenie powodowane przez dwukrotne przeswietlenie zebdw, lot
miedzykontynentalny lub dym 1/3 papierosa dziennie. Fluorki nieorganiczne -
normalnie podrazniajgce i toksyczne. Wdychanie moze spowodowac
podraznienie drog oddechowych i btony Sluzowej, atak astmy, wieksza
produkcije sliny, pragnienie, pocenie, wymioty i kolke.
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Procedury awaryjne i pierwszej pomocy (w formie pytu):

Oczy: umyc¢ obfitg iloscig wody - skontaktowac sie z lekarzem

Skora: umy¢ obfitg iloscig wody - skontaktowacé sie z lekarzem

Potkniecie: wezwac lekarza

Wdychanie: opusci¢ obszar narazenia, leczy¢ objawowo, wezwac
lekarza

6. Dane dotyczace reaktywnosci

Stabilnos¢: stabilny

Warunki, ktérych nalezy unika¢: temperatura powyzej 500 °C moze spowodowac rozktad
Materiaty, ktérych nalezy unikac mocne kwasy, mocne zasady

Niebezpieczne produkty rozktadu: Selen / tlenki selenu / tlenek cynku

Niebezpieczna polimeryzacja: nie wystapi

Warunki, ktérych nalezy unika¢: N/A

7. Procedury w przypadku rozlania lub wycieku

Kroki, ktore nalezy podja¢ w przypadku uwolnienia N/A
lub rozlania materiatu:

8. Informacje dotyczace specjalnego zabezpieczenia

Rodzaj wymaganej ochrony drég oddechowych:
Maska oddechowa zatwierdzona przez NIOSH z wktadem do oparéw
Wentylacja:

W przypadku odparowania opusci¢ pomieszczenie i zaczekaC, az pyt
osigdzie. Wyczysci¢ wszystkie powierzchnie, jesli pomieszczenie posiada
wentylacje, zaczeka¢ na wykonanie kilku wymian powietrza. Umiesci¢
wydech w poblizu przetwarzania ZnSe lub uzy¢, jesli prawdopodobna jest
awaria z powodu stopienia.
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9. Specjalne srodki ostroznosci

Srodki ostroznosci podczas przenoszenia i przechowywania:

Jesli materiat jest przeznaczony do obrébki mechanicznej lub polerowania,
procesy te nalezy przeprowadzi¢ na mokro, aby zminimalizowaé ilosé
powstajgcego pytu, ktdry moze dosta¢ sie do uktadu oddechowego. Nalezy
stosowac dobre praktyki, takie jak utrzymanie rgk w czystosci zapobieganie
rozpryskowi zawiesiny, aby nie nastgpito przeniesienie zanieczyszczenia z
rgk lub ubrania do ust i potkniecie. Po przenoszeniu materiatu i przed
jedzeniem my¢ starannie rece i twarz.

Jesli czesci zostang upuszczone lub uszkodzone w inny sposéb, nalezy
zmie$¢ kawatki, ktére moga mie¢ ostre krawedzie, tak jak w przypadku
pottuczonego szkta, i bezpiecznie PRZENIESC DO POJEMNIKA NA
ODPADY: wieksze kawatki mogg nadawac sie do ponownego wykorzystania.

Referencje dla danych bezpieczenstwa materiatu i progowych wartosci granicznych:

1. ,Dangerous Properties of Industrial Materials” Richard J. Lewis, Sr., 1992, wydanie 8

2. ,TLVs Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents in the
Workroom Environment with Intended Changes for 1981” Amerykanska Konferencja
Higienistow Przemystowych

3. 1998 ,Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents and Biological
Exposure Indices” wydane przez Amerykanskg Konferencje Higienistéw Przemystowych

4. Badania wartosci granicznych toksycznosci przeprowadzone przez Toxikon wykazaty, ze
selenek cynku nie jest szkodliwy. To badanie zostato rozpoczete 7 stycznia 1993
przez ll-IV, zgodnie z zarzgdzeniem ,Federalnej ustawy o substancjach szkodliwych 16 CFR,
czes$¢ 1500.3, styczen 1990”.

5. Miedzynarodowa Komisja Ochrony Radiologicznej, publikacja ICRP 71, ,Age-dependant
Doses to members of the Public from Intake of Raionuclides: part 4 Inhalation Dose
Coefficients”, 1996

6. Miedzynarodowa Komisja Ochrony Radiologicznej, publikacja ICRP 26, ,Recommendations
of the International Commission on Radiological Protection”, 1977

7. Te informacje zostaty wziete z Karty charakterystyki substancji niebezpiecznej naszego
dystrybutora. Arkusz danych zostat przygotowany z duzg starannoscig. Jednakze nie
bierzemy odpowiedzialnosci za tres¢, bez wzgledu na podstawe prawng.
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Informacje producenta i dystrybutora

Adres producenta:
II-VI Incorporated
375 Saxonburg Blvd.
Saxonburg, Pennsylvania 16056
USA

Adres dystrybutora (prosze zadzwoni¢ pod ten numer, aby uzyskac¢ dalsze informacje):

11-VI Deutschland GmbH
Im Tiefen See 58
64293 Darmstadt

Tel.: 06151-8806-29 / Faks: 06151-8966-67
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Indeks

A

aktualizacja
IceMark 43
Touch Control 42

B

bariera swietlna 24
bezpiecznik 29
blokada 12, 24

C

chtodzenie 23, 29
ciezar 29
czcionki (zestawy znakéw) 29
czestotliwos¢ konserwaciji 38
czestotliwo$¢ zasilania sieciowego 29
czyszczenie

obudowa 42

soczewka 39

D

detektor produktu 24
dtugosc fali 29

E

elementy sterowania 34

G

gogle ochronne 14

interfejsy 24, 30, 59

K

klasa lasera 29
koder 59

M

mata filtracyjna 42
moc lasera 29
modut ogniskujacy 31

N

napiecie zasilania 29

iﬁﬁ@WJDeo.Je-n_

O

obszar oznaczania 31

odlegto$¢ robocza 29, 31
odsysacz gazow 23

opcje sterowania 30

ostona (zabezpieczenie wigzki) 8

P

pobdr mocy (maks.) 29
prace konserwacyjne 38
predkos$¢ linii produkcyjnej 29
protokot konserwacji
aktualizacja IceMark 53
aktualizacja Touch Control 53
detektor produktu 51
filtr odsysacza gazow 48
filtr weglowy odsysacza gazoéw 49
mata filtracyjna 47
modut ogniskujacy 46
ogledziny 50
przecieki powietrza odsysacza gazoéw 52
przechowywanie 21
przyrzady zwigzane z bezpieczenstwem
12

S

Selenek cynku 15
soczewki 31

Srednica ogniska 29
stany systemu 35
Swiatta ostrzegawcze 13
szeroko$¢ linii 29
szybkos$¢ oznaczania 29

T

temperatura otoczenia 29
Tor 15

Touch Control 33
transport 21

tryby pracy 29

typ lasera 29

U

usterki 56
uszczelnienie 29
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W

wilgotnos¢ 29

wylaczenie
koncowe 26
tymczasowe 26

Wymiary 29

Z

zabezpieczenie wigzki (ostona) 8
zakres mocy 14

zfgcza 24, 30, 59

znaki / sekunde 29

zrodto promieniowania laserowego 8
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