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1 Vorwort

Diese Betriebsanleitung...

...enthalt alle Informationen, die fir den normalen Betrieb, die Beseitigung kleine-
rer Stérungen und die Wartung des Lasersystems notwendig sind. Die Betriebs-
anleitung auf einem Datentréger gehort zum Lieferumfang jedes Lasersystems.
Die vorliegende Betriebsanleitung richtet sich an das eingewiesene Bedienper-
sonal des Lasersystems.

Diese Betriebsanleitung gilt vorbehaltlich technischer Anderungen, die der Ver-
besserung oder dem technischen Fortschritt dienen. Wir haben das Ziel perma-
nenter Produktverbesserung und behalten uns daher das Recht vor, die in dieser
Betriebsanleitung enthaltenen Spezifikationen ohne weitere Benachrichtigung zu
andern.

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

Die gedruckten Sicherheitshinweise, die dem Lasersystem beigelegt sind, mus-
sen fur das Bedienpersonal zuganglich beim Lasersystem aufbewahrt werden!

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

Bitte beachten Sie die Anweisungen genau!

Wenn Sie Hilfe brauchen...

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

Videojet Technologies Inc.

1500 Mittel Boulevard

Wood Dale 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

Videojet 3140/3340/3640 / 1 Vorwort 5
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Vorsicht Laserstrahlung!

Bei geodffnetem Strahlfuhrungssystem kann gefahrliche Laserstrahlung der
Klasse 4 austreten!

Schwerste Verbrennungen der Augen und der Haut sowie Beschadigungen
von Gegenstdanden kénnen die Folgen sein!

Lesen Sie diese Betriebsanleitung aufmerksam durch und beachten Sie un-
bedingt die Sicherheitshinweise!

Videojet 3140/3340/3640 / 1 Vorwort 6
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2 Sicherheitshinweise

2.1 Verwendete Begriffe
A GEFAHR

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

bezeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation. Wenn sie nicht gemieden
wird, kénnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

/A VORSICHT

bezeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation. Wenn Sie nicht gemieden
wird, kdnnen leichte oder geringfligige Verletzungen die Folge sein. Darf auch fiur
Warnungen vor Sachschaden verwendet werden.

bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nitzliche Informationen. Es
ist kein Signalwort fiir eine gefahrliche oder schadliche Situation.

A GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

bezeichnet den Austritt von Laserstrahlung und damit eine mdglicherweise ge-
fahrliche Situation. Bitte beachten Sie die Sicherheitshinweise genau! Eine Nicht-
beachtung der Hinweise kann leichte oder schwere Verletzungen der Augen
(Blindheit) oder der Haut sowie die Beschadigung von Gegenstanden nach sich
ziehen.

2.2 Laserklassen

Fur das vorliegende Lasersystem sind die Laserklassen 1, 2 und 4 nach EN
60825-1 relevant.

Laserstrahlung der Klasse 1 ist ungefahrlich fir das Auge und fiihrt auch bei dau-
erhaftem direkten Blick in den Strahl zu keiner Schadigung. Auch gekapselte
Hochleistungslaser, bei denen gefahrliche Laserstrahlung im Normalbetrieb nicht
zuganglich ist, zahlen zu Lasern der Klasse 1.

Laserstrahlung der Klasse 2 ist ungefahrlich fir das Auge, wenn natirliche Ab-
wehrmechanismen (Lidschlussreflex, Wegdrehen des Kopfes) nicht unterdriickt
werden. Ein direktes Blicken in den Strahl ist zu vermeiden.

Laserstrahlung der Klasse 4 ist gefahrlich fir das Auge und die Haut. Auch der
Blick in diffus reflektierte Strahlung kann gefahrlich sein. Zudem kann von dieser
Laserstrahlung eine Brandgefahr ausgehen.

~

Videojet 3140/3340/3640 / 2 Sicherheitshinweise
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Das komplette Lasersystem

Bei dem Lasersystem handelt es sich um eine Lasereinrichtung der Klasse 4
nach EN 60825-1. Bis zum Strahlaustritt verhalt sich das geschlossene Laser-
system im Normalbetrieb' wie eine Lasereinrichtung der Klasse 1.

Wird der Strahlaustritt inklusive dem zu markierenden Objekt geeignet abge-
schirmt, verhalt sich das komplette, geschlossene Lasersystem im Normalbe-
trieb’ wie eine Lasereinrichtung der Klasse 1 und kann ohne weitere Schutzein-
richtungen betrieben werden. Durch die Abschirmung wird ein Austritt des Laser-
strahls bzw. der Austritt von Laserstrahlreflexen verhindert.

Der Laserstrahl tritt am Schreibkopf durch die Fokussierlinse (Pfeil) aus.

Bei verbautem Pilotlaser ist zu bedenken, dass dieser ein Laser der Klasse 2 ist
und somit die Lasereinrichtung mit Abschirmung als Klasse 2 zu klassifizieren ist,
wenn die Abschirmung die Pilotlaserstrahlung nicht hinreichend abschwéacht.

Eine Abschirmung ist nicht im Lieferumfang enthalten!

A GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Der Strahlengang muss immer geschlossen sein, auch wenn sich kein Produkt
vor der Fokussieroptik befindet.

' Der Normalbetrieb beinhaltet keine Wartungs-, Reparatur- und Servicearbeiten.

Die Laserstrahlquelle

Als Laserstrahlquelle (in dieser Betriebsanleitung Laser genannt) wird ein im Dau-
erstrichbetrieb arbeitender CO,-Laser eingesetzt. Der Laser ist eine Lasereinrich-
tung der Klasse 4. Er erzeugt unsichtbare (infrarote) Strahlung, die sehr gefahr-
lich fir das Auge und gefahrlich fur die Haut ist.

Der Laser kann mit einer Frequenz zwischen 50 Hz und 20/25/160 kHz
(10/30/60 W) moduliert werden. Die tatsachliche Frequenz hangt von dem jeweili-
gen Anwendungsfall ab.

-]
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Optional kann ein Pilotlaser verbaut sein, der sichtbare Laserstrahlung der Klasse
2 erzeugt. Diese Laserstrahlung kann das Auge schadigen, wenn in den Laser-
strahl gestarrt wird.

A GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Sobald Sie die geschlossene Strahlabschirmung und/oder das Gehause des La-
sers an einer beliebigen Stelle 6ffnen, versetzen Sie damit das komplette Laser-
system in die Klasse 4.

In diesem Fall missen Sie entsprechende Schutzmaflinahmen treffen, um Perso-
nen, die sich in dem Laserbereich aufhalten, vor zu hohen Bestrahlungsstarken
zu schitzen. Die zu treffenden SchutzmalRnahmen kénnen Sie in der Vorschrift
11 »Laserstrahlung« der DGUV (Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung) nach-
lesen, siehe auch Abschnitt »Wartung und Service«.

A\ VORSICHT

... bei Modifikationen!

Die EN-Norm 60825, Teil 1, »Sicherheit von Lasereinrichtungen«., Abschnitt
4.1.1 besagt:

Fur den Fall, dass die Modifizierung einer im Rahmen dieser Norm bereits klassi-
fizierten Lasereinrichtung in irgendeiner Hinsicht die Daten oder die vorgesehene
Funktionsweise der Einrichtung beruhrt, so ist diejenige Person bzw. Organisati-
on, die eine solche Anderung vornimmt, dafiir verantwortlich, dass die erneute
Klassifikation und neue Beschilderung der Lasereinrichtung sichergestellt ist.

/A WARNUNG

Der Pilotlaser kann zu Simulations- oder Justagezwecken ohne den CO,-Laser
betrieben werden. Auch in diesem Fall sind unbedingt Laserschutzbrillen zum
Schutz vor CO,-Laserstrahlung zu tragen.®

& Der CO,-Laser wird in diesem Fall Giber die Software kontrolliert abgeschaltet.
Im Sinne der Lasersicherheitsnormen sind daher Laserschutzbrillen zu tragen.

2.3 Bestimmungsgemale
Verwendung

Die Lasereinrichtung eignet sich ausschlieBlich zur Bearbeitung von Material-
oberflachen. Die Materialoberflachen werden durch intensive Laserstrahlung der
Klasse 4 lokal erhitzt und verandern sich dadurch. Das Hauptanwendungsgebiet

ist die Markierung von Produktoberflachen (Datum, Loskennzeichnungen, Serien-
nummern, usw.).

Videojet 3140/3340/3640 / 2 Sicherheitshinweise 9
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/A WARNUNG

Die von dem Laser abgegebene Laserstrahlung ist sehr energiereich und stellt
deshalb bei nicht sachgemaRem Umgang eine Gefahrdung fir Personen und Ge-
genstande dar!

Die Lasereinrichtung darf nur in Betriebsstatten mit beschranktem Zutritt aufge-
stellt werden.

Beispiele nicht bestimmungsgemalier Verwendung und daraus
entstehender Gefahrdungen

e 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 ausgel6st werden. Treffen Sie entsprechende Sicherheitsvorkehrun-
gen. Installieren Sie z. B. Rauchmelder, Feuermelder, Feuerléscher, 0.8.!

* Bestrahlen Sie keine reflektierenden Oberflachen!
Der reflektierte Laserstrahl kann die gleichen Gefahrdungen, im Einzelfall so-
gar noch wesentlich héhere, hervorrufen wie der urspriingliche Laserstrahl.

* Bestrahlen Sie keine unbekannten Materialien!
Einige Materialien kdnnen von der Laserstrahlung durchdrungen werden, ob-
wohl sie flr das menschliche Auge undurchsichtig erscheinen.

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

* Eigenmiéchtige Umbauten oder Veranderungen sind aus Sicherheits-
grinden verboten und fiihren zum Erl6schen der Garantie!
Wenn eine vom Benutzer vorgenommene Modifikation einer zuvor klassifi-
zierten Lasereinrichtung zu einer Veranderung ihrer Leistungsdaten und/oder
ihrer beabsichtigten Funktionsweise fuhrt, so ist diejenige Person oder Orga-
nisation, welche die Modifikation vornimmt, dafiir verantwortlich, dass eine er-
neute Klassifizierung und Beschilderung der Lasereinrichtung erfolgt. Die Per-
son oder Organisation tritt dabei in den Stand des »Herstellers«.
In diesem Fall muss eine neue Risikobewertung erstellt werden.

2.4 Wartung und Service

Die in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Wartungsarbeiten dirfen nur von
speziell geschultem Personal durchgefiihrt werden.

Die Servicearbeiten werden nur von Servicepersonal der Videojet Technologies
Inc. oder einem ihrer Reprasentanten durchgefiihrt. Wahrend der Dauer dieser
Arbeiten kann das Lasersystem in der Klasse 4 betrieben werden. Die DGUV
Vorschrift 11 »Laserstrahlung« besagt, dass Lasereinrichtungen der Klassen 3R,
3B oder 4 vor der ersten Inbetriebnahme bei der zustéandigen Berufsgenossen-
schaft und der fiir den Arbeitsschutz zustandigen Behérde (Gewerbeaufsichts-
amt) angezeigt werden mussen. Zusatzlich ist ein Laserschutzbeauftragter
schriftlich bei der Berufsgenossenschaft zu benennen.

Videojet 3140/3340/3640 / 2 Sicherheitshinweise 10
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Fihren Sie vor der Inbetriebnahme der Lasereinrichtung eine Anmeldung bei der
zustandigen Berufsgenossenschaft und dem Gewerbeaufsichtsamt durch.

Lassen Sie eine fir die Lasersicherheit verantwortliche Person zum Laserschutz-
beauftragten ausbilden, und benennen Sie diese schriftlich bei der Berufsgenos-
senschaft, wenn das System zu Wartungszwecken in Klasse 4 betrieben wird.

Um lhnen die selbstandige und sichere Durchfihrung aller anfallenden Wartungs-
und Servicearbeiten zu ermdglichen und um ein Héchstmal} an Sicherheit fir das
Bedien- und Wartungspersonal zu gewahrleisten, bieten wir spezielle Schulungen
an.

e Technikerschulung:
Der Schulungsteilnehmer erwirbt die Fachkenntnisse, die notwendig sind, um
alle anfallenden Wartungs- und Servicearbeiten am Lasersystem selbstandig,
sicher und fachgerecht durchflihren zu kénnen.

* Kombinierte Schulung:
Technikerschulung + Ausbildung zum Laserschutzbeauftragten. Zusatzlich zu
den Fachkenntnissen aus der Technikerschulung erwirbt der Schulungsteil-
nehmer die Sachkunde, die zur Auslibung der Tatigkeit des Laserschutz-
beauftragten 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
Arbeitsschutzgesetz und §4 DGUV Vorschrift 1 »Grundsétze der Pravention«
mindestens einmal jahrlich unterwiesen wird.

2.5 Schutz- und Warneinrichtungen

Das Lasersystem ist mit einer Reihe von Schutz und Warneinrichtungen ausge-
stattet, die eine Gefahrdung fir Personen und Gegenstande verhindern sollen. Es
dirfen keine Anderungen an Schutz- und Warneinrichtungen vorgenommen wer-
den (siehe Abschnitt "Laserklassen [ 7]")!

03/19 - Index: AF [DE] Videojet 3140/3340/3640 / 2 Sicherheitshinweise 11
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Schutzeinrichtungen

Schliisselschalter

Strahlverschluss

Sicherheitsverriegelung
(Interlock)

Warneinrichtungen

Signalleuchten rot
"Laserstrahlung"

Weitere Signalleuchten
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Der Schlisselschalter verhindert die unbefugte Inbe-
triebnahme des Lasersystems. Stellen Sie sicher,
dass der Schlissel abgezogen und nur befugten Per-
sonen zuganglich gemacht wird!

Der Strahlverschluss befindet sich im Strahlengang
des Lasersystems und verhindert das Austreten von
Laserstrahlung der Klasse 4.

Bei Einsatz eines Pilotlasers ist das Austreten von
sichtbarer Laserstrahlung der Klasse 2 weiterhin mog-
lich.

Beim Offnen der Sicherheitsverriegelung wird das La-
sernetzteil abgeschaltet und der Strahlverschluss ge-
schlossen. Laserstrahlung der Klasse 4 kann daher
nicht austreten.

Der Pilotlaser kann in diesem Zustand weiterhin be-
trieben werden. In diesem Fall kann keine Laserstrah-
lung héher als Klasse 2 austreten.

Die roten Signalleuchten auf der Beschriftungseinheit
und auf der Versorgungseinheit leuchten auf, wenn
Laserstrahlung der Klasse 4 erzeugt werden kann.
Die Funktion dieser Leuchten wird Uberwacht. Bei ei-
ner Fehlfunktion der Leuchten kann das System den
Laser nicht starten.

Zusatzlich kénnen externe Emissionsanzeigen ange-
schlossen werden. Der Anschluss der externen Emis-
sionsanzeigen ist anlagenspezifisch.

Stellen Sie bei der Installation des Systems sicher, dass mindestens eine der Sig-
nalleuchten immer sichtbar ist.

2.6 Gefahrdung der Augen und der

Haut

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

Die hohe Bestrahlungsstarke bewirkt eine extreme o6rtliche Aufheizung und Ver-
brennung des Gewebes. Speziell die Augen sind durch die Laserstrahlung ge-
fahrdet, und eine Verminderung oder der Verlust des Sehvermégens kann die

Folge sein!

Videojet 3140/3340/3640 / 2 Sicherheitshinweise 12
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A GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Wahrend Wartungs-, Justierungs- oder Servicearbeiten, die bei geéffnetem Laser
und/oder gedtffnetem Strahlfihrungssystem durchgefiihrt werden, miissen alle
Personen, die sich im Laserbereich aufhalten, geeignete Laserschutzbrillen tra-
gen!

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,-Lasers betragt 10,6 um (optional 9,3 oder 10,2 um). Beachten Sie
das Typenschild.

Vorsicht bei Verwechslungen!
Die Schutzbrille fur einen anderen Lasertyp - z. B. Nd:YAG-Laser - bietet kei-
nen ausreichenden Schutz gegen die Laserstrahlung des CO,-Lasers!

* auf den Leistungsbereich des Lasers ausgelegt. Die nominalen Ausgangs-
leistungen betragen:

Videojet 3140: 10 W
Videojet 3340: 30 W
Videojet 3640: 60 W
In Einzelfallen kdnnen diese Werte um bis zu 50 % Uberschritten werden.
Bei 60 W-Systemen sind Werte bis zu 150 W mdglich.
» fir den Dauerbetrieb ausgelegt.
Folgende Werte konnen erreicht werden (keine Spezifikation):

W maximale Leistungsdichte
W/m?
an der Strahlaustritts6ffnung 10 1,3 x 10°
30 4 x10°
60 8 x 10°
im Fokus 10 4x10°
30 12 x 10°
60 16 x 10°

Die Haut kann zwar eine wesentlich hohere Bestrahlungsstarke verkraften als
das Auge, jedoch 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. Ver-
meiden Sie auf jeden Fall, dass der Laserstrahl auf die Haut oder die Kleidung
trifft!

Bei Einsatz eines Pilotlasers emittiert dieser sichtbare Laserstrahlung der Klas-
se 2 im Wellenlangenbereich von 600 nm bis 700 nm. Die Laserleistung betragt
<1 mW.

Diese Laserstrahlung kann das Auge schadigen, wenn in den Laserstrahl gestarrt
wird.

Eine Schadigung des Auges tritt nicht auf, wenn beim zufalligen Blick in den
Strahl nattrliche Abwehrreaktionen (Lidschlussreflex, Wegdrehen des Kopfes)
nicht unterdrickt werden.
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Das helle Laserlicht kann zu Schreckreaktionen und voriibergehenden Sehsto-
rungen durch Blenden fihren. Dies ist bei sicherheitsrelevanten Tatigkeiten, wie
zum Beispiel dem Arbeiten an Maschinen, zu beriicksichtigen.

2.7 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 gelenkt werden kann. Dabei kdnnen die bestrahlten
Oberflachen beschadigt oder zerstort werden.

A GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Sollte der Laserstrahl dabei zuganglich werden, wird das gesamte Lasersystem in
die Laserklasse 4 versetzt (siehe Abschnitt "Laserklassen [ 7]").

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

Das Betreiben des Lasers in explosiver Atmosphare ist ohne geeignete Schutz-
maflnahmen untersagt.

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

Wir weisen ausdriicklich daraufhin, dass derjenige, der eine Verénderung
des Beschriftungsfeldes vornimmt, fiir eventuell daraus resultierende Scha-
den und Probleme die volle Verantwortung iibernimmt!

2.8 Gefahrdung durch Larm

Wahrend des Markiervorganges kdnnen hochfrequente Gerdusche im Bereich
zwischen 70 und 80 dBA entstehen.

Schitzen Sie |hre Ohren und tragen Sie einen geeigneten Gehdrschutz.
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2.9 Sicherheitsinformation fur Zink-

Selenid-Linsen
/A VORSICHT

Die Fokussieroptik besteht aus beschichtetem Zink-Selenid und enthalt dulRerst
geringe Mengen der radioaktiven Substanz Thorium. Dies gilt fur 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 flihren. Beim Umgang mit Zink-Se-
lenid nicht essen, trinken oder rauchen. Anschliefend griindlich die Hande wa-
schen.

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

Thorium

Thorium ist potentiell gesundheitsgefahrdend, wenn es eingeatmet oder ver-
schluckt wird. In der Linse ist die Thoriumschicht zwischen anderen Schichten
eingebettet, daher kann in unbeschadigtem Zustand kein radioaktives Material
aus der Beschichtung austreten. Vermeiden Sie Kratzer auf der Linsenoberfla-
che.

Bei normalem Umgang und beim Reinigen der Optik besteht keinerlei Ge-
fahr 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 Staubaufwirbelung vermeiden), verpacken Sie sie in einem dicht ver-
schlossenen Plastikbeutel und schicken Sie diesen zur Entsorgung an Videojet
Technologies Inc..

Wartung der Fokussieroptik

Informationen zur Wartung der Fokussieroptik entnehmen Sie bitte dem Ab-
schnitt “Reinigen der Fokussieroptik [ 44]” (siehe Kapitel "Wartung").

Weitere Informationen erhalten Sie auf Anfrage.
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2.10 Brand- und Explosionsgefahr

Die hohe Ausgangsleistung des Lasers der Klasse 4 ist in der Lage, viele Materi-
alien zum Entflammen zu bringen. Treffen Sie daher bei Wartungs- und Service-

arbeiten am gedffneten Lasergehause und/oder gedffneten Strahlfihrungssystem
auch MaRnahmen zum Brandschutz!

Papier (Schaltplane, Handzettel, Plakate an den Wanden, usw.), nicht feuerhem-
mend impragnierte Stoffvorhange, Holzplatten oder ahnliche brennbare Materiali-
en kdnnen durch gerichtete oder reflektierte Laserstrahlung leicht entziindet
werden.

Achten Sie darauf, dass sich in dem Bearbeitungsbereich des Lasersystems kei-
ne Behalter mit leicht entflammbaren oder explosiven Losungs- oder Reini-
gungsmitteln befinden! Durch unbeabsichtigte Bestrahlung eines Behalters mit
der intensiven, unsichtbaren Laserstrahlung kann sich sehr schnell ein Brandherd
ausbilden oder es kann eine Explosion ausgelést werden.

2.11 Elektrische Sicherheit

Das Lasermarkiersystem ist nach den allgemein anerkannten Regeln der Technik
gebaut worden. Zu diesen gehdren u. a. die Normen EN 60950-1, EN 62368-1,
EN 60204-1 und EN 60825-1.

A GEFAHR

Bei Arbeiten am gedffneten Lasermarkiersystem bzw. an gedffneten Systemkom-
ponenten kénnen netzspannungsfiihrende Komponenten zuganglich sein.

Beachten Sie die einschlagigen Vorschriften fir Arbeiten an spannungsfiihrenden
Anlagen!

Samtliche Arbeiten am getffneten Laser, insbesondere an den elektrischen Kom-
ponenten, dirfen nur von speziell geschultem Personal durchgefiihrt werden!

Videojet 3140/3340/3640 / 2 Sicherheitshinweise 16
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2.12 Zersetzungsprodukte
/A WARNUNG

Bei der Materialbearbeitung mit Laserstrahlung kdnnen gesundheitsgefahrdende
Zersetzungsprodukte entstehen!

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

Eine den Erfordernissen entsprechend gut dimensionierte Absauganlage, die mit
speziellen Staub- und Aktivkohlefiltern ausgestattet ist, muss installiert sein. Die
Zersetzungsprodukte sollten direkt am Ort der Entstehung abgesaugt werden.

Bei der Materialbearbeitung mit Laserstrahlung missen die nationalen und ein-
schlagigen Vorschriften fur die Luftreinhaltung am Arbeitsplatz beachtet werden.
Sie kdnnen weitere, detaillierte Anforderungen an die Ausfiihrung der Absaugan-
lage oder die Luftriickfihrung an den Arbeitsplatz stellen.

Dies kann der Fall sein, wenn unterschiedlichste Kunststoffe wie beispielsweise
POM (Polyoxymethylen), ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol), SAN (Styrol-Acrylnitril
Copolymer), HDPE und LDPE (Polyethylen), PAN (Polyacrylnitril), PBT (Polybuty-
lenterephtalat) oder unterschiedlichste Werkzeugstahle, beispielsweise mit
Chromzusatzen, beschriftet werden.

Bei der Beschriftung dieser Materialien kann die Entstehung krebserzeugender
Stoffe nicht ausgeschlossen werden. Entsprechend kann damit ein Verbot fur die
Luftrickfuhrung an den Arbeitsplatz verbunden sein. Das heil3t, es kann eine Ab-
sauganlage mit Ableitung der abgesaugten Luft nach auflen ins Freie vorge-
schrieben sein.

Fir die Einhaltung der Vorschriften ist der Betreiber der Anlage fir die Material-
bearbeitung mit Laserstrahlung verantwortlich. Des Weiteren sind hierbei die Si-
cherheitshinweise der Betriebsanleitung zu beachten.

Schitzen Sie sich und lhre Kollegen vor gesundheitsgefahrdenden Zersetzungs-
produkten!

Eine Absauganlage verhindert aulerdem, dass entstehende Staubpartikel die op-
tischen Elemente des Strahlfiihrungssystems verunreinigen und diese moglicher-
weise zerstoren. Wir bieten verschiedene Absauganlagen als Zubehor an.
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2.13 Warn- und Hinweisschilder

Beschriftung/Zeichen Position
auf dem Schreibkopf (vorne)

auf der Beschriftungseinheit

(die Leistungsangaben variieren je nach Mo-
dell, siehe Typenschild des Gerats)

UNSICHTBARE LASERSTRAHLUNG
BESTRAHLUNG DER AUGEN ODER DER HAUT
DURCH DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG
VERMEIDEN
MAXIMALE LEISTUNG: 150 W
WELLENLANGE: 2 =9 - 11 ym
LASER KLASSE 4
(EN 60825-1:2014)

auf der Beschriftungseinheit (der Pilotlaser ist
SICHTBARE LASERSTRAHLUNG optional)

NICHT IN DEN STRAHL BLICKEN

MAXIMALE LEISTUNG: < 1 mW
WELLENLANGE: % = 600 - 700 nm
LASER KLASSE 2
(EN 60825-1:2014)

prere—————— || i R €= t=IVEE e, ClNe SRS TR LI
System die Versorgung der Uhr und weiterer Funktionen zu gewahrleisten.
Wird diese Batterie durch eine Batterie falschen Typs ersetzt,
kann eine gefahriiche Situation entstehen.
Warnung
Bei Verwendung einer falschen Batterie besteht Explosionsgefahr!
Batterie nur durch Batterie des gleichen oder
entsprechenden Typs ersetzen.
Leere Batterien nach i des Batteriet

auf der Ruckseite der Versorgungseinheit und
auf der Beschriftungseinheit (neben der Versor-
gungsleitung)

Achtung!

Nicht am Kabel tragen.
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Position

) auf der Versorgungseinheit

Achtung!

Nur spannungsfrei wenn

Netzstecker gezogen oder
Hauptschalter ausgeschaltet

auf der Versorgungseinheit

MODEL | | | Jwi[ Jum

DENT. [ LASER MARKING SYSTEM

[100 - 240 Jv~

|
| A [50/60 Jue [1]pH

Laser class 4 complies with 21 CFR 1040.10 and 1040.11 except for deviations pursuant to Laser Nofice
No_ 50, ded June 26, 2007, Conpls wilh EC/EN 60825-£20%

This device complies with part 15 of the FCC Rules. Operation is subject to the following two condifions:
(0 This device may nof cause harnful Inerference, and (2) s device must accept any ilerference,

including inferference fhat may cause undesived goeraiion _Made n ... .

€ us

K
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3 Inbetriebnahme

3.1 Installation und Inbetriebnahme

Die Installation und die erste Inbetriebnahme des Lasersystems setzt ein umfang-
reiches Fachwissen und Erfahrung voraus. Sie muss durch Personal der Videojet
Technologies Inc. oder einen ihrer Reprasentanten vorgenommen werden.

Um eine zigige und problemlose Installation zu gewahrleisten, bereiten Sie den
Aufstellungsort bitte vor:

* Fihren Sie die Schritte im Abschnitt "Auspacken [ 21]" durch.

* Stellen Sie alle AnschlUsse, die in dem Abschnitt "Installationsvoraussetzun-
gen" und in den MaR- und Datenblattern, die Sie bei der Auftragsabwicklung
erhalten, beschrieben sind, rechtzeitig zur Verfigung.

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

Der Betreiber ist verantwortlich fir die sichere Verwendung des Lasersystems.
Insbesondere muss er die Einhaltung der 6rtlichen Bestimmungen und Vorschrif-
ten zum Betrieb von Lasersystemen einschlief3lich ihnrer Komponenten (Strahlen-
schutz, Absaugung, Kihlung, etc.) garantieren.

Videojet Technologies Inc. Ubernimmt keine Verantwortung fir Schaden jeglicher
Art, die durch nicht bestimmungsgemafle Verwendung des Gerates, durch fehler-
hafte Bedienung oder Fahrlassigkeit verursacht wurden.

Die Versorgungseinheit ist durch eine steckbare Versorgungsleitung mit der Be-
schriftungseinheit verbunden. Der Anschluss fir die Versorgungsleitung ist an der
Beschriftungseinheit montiert und wird nach dem AnschlieRen mit zwei Befesti-
gungsschrauben fixiert.

Durch Verwendung hochwertiger Steckverbinder mit vergoldeten Steckkontakten
wird eine hohe Anzahl von Steckzyklen (mindestens 200) erreicht.Dies entspricht
einer Ublichen, industriellen Verwendung. Bei hdufigeren Steckvorgangen ist mit

entsprechendem Verschleill zu rechnen.

Das Lasersystem muss ausgeschaltet sein, wenn die Versorgungsleitung ange-
schlossen oder getrennt wird.
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3.2 Transportieren und Lagern

Bei dem Lasersystem handelt es sich um ein laseroptisches Prazisionsgerat! Bit-
te vermeiden Sie starke mechanische Einwirkungen (St6Re, Vibrationen, usw.),
um das Lasersystem nicht zu beschadigen. Bei Fragen zum Transport oder zur
Lagerung wenden Sie sich bitte an Videojet Technologies Inc..

Transport

A\ VORSICHT

Schalten Sie das Lasersystem vor dem Transport aus und ziehen Sie den Netz-
stecker ab!

Die Versorgungsleitung zwischen Versorgungseinheit und Beschriftungseinheit
darf nicht geknickt werden!

Das Lasersystem darf nicht an der Versorgungsleitung getragen werden!
Tragen Sie Sicherheitsschuhe!

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 darf +65 °C nicht Gberschreiten.

Das Lasersystem muss vor Frost geschiitzt werden, d. h. die Lagertempera-
tur darf 5 °C nicht unterschreiten. Die Luftfeuchtigkeit muss im Bereich von 10 %
bis 90 % liegen.

3.3 Auspacken

1. Offnen Sie die Verpackung und entfernen Sie das Fiillmaterial.
2. Entnehmen Sie die einzelnen verpackten Komponenten.

3. Uberpriifen Sie alle Teile auf Transportschaden.
Im Falle einer Beschadigung informieren Sie bitte sofort das Transportunter-
nehmen und Videojet Technologies Inc. oder ihren Reprasentanten durch ei-
ne schriftliche Nachricht. Bewahren Sie das Verpackungsmaterial auf und
vermerken Sie sowohl innere als auch auftere Schaden. Wenn mdglich, er-
stellen Sie bitte Fotos.

4. Transportieren Sie die einzelnen Komponenten zum Aufstellungsort.

5. Schutzen Sie die einzelnen Komponenten bis zur Inbetriebnahme vor Staub
und Feuchtigkeit.

Leisten Sie einen Beitrag zum Umweltschutz!

Fihren Sie bitte das Verpackungsmaterial getrennt der Rohstoffwiederverwertung
Zu.
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3.4 Installationsvoraussetzungen
/A VORSICHT

Das Lasersystem darf keinen mechanischen Einwirkungen (StéR3e, Vibrationen,
usw.) ausgesetzt sein, da dadurch die Qualitéat der Markierung beeintrachtigt wird
und das System beschadigt werden kann.

Berucksichtigen Sie bei der Installation, dass die Versorgungsleitung zwischen
Versorgungseinheit und Beschriftungseinheit nicht fur standige Wechselbiegung
ausgelegt ist. Achten Sie bei der Verlegung der Versorgungsleitung darauf, dass
keine Verletzungsgefahr entsteht.

Beim Einbau des Systems sind die Bestimmungen der Norm EN 60950-1 bzw.
EN 62368-1 zwingend einzuhalten.

Raumbedarf

Die Standardabmessungen des Lasersystems entnehmen Sie bitte den Zeich-
nungen im Kapitel "Anhang".

Bei Anlagen, die nach besonderen Kundenwiinschen gefertigt werden, stehen
diese Angaben im Aufstellungsplan bzw. in den Maf3- und Datenblattern, die Sie
bei der Auftragsabwicklung erhalten haben.

Anschlisse

Fir den Betrieb des Lasersystems wird eine Netzsteckdose mit Schutzleiter be-
noétigt. Die Daten entnehmen Sie bitte den Datenblattern, die Sie bei der Auftrags-
abwicklung erhalten haben.

/A WARNUNG

Verwenden Sie ausschliellich das mitgelieferte Netzkabel!

Uberpriifen Sie das Kabel regelmaRig auf Beschadigungen. Ein beschéadigtes Ka-
bel muss ausgetauscht werden, um das Risiko eines elektrischen Schlags auf-
grund von unzureichender Erdung zu verhindern.

Da der Stecker an der Versorgungseinheit fest montiert ist, muss die Netzsteck-
dose frei zuganglich sein und der Netzstecker muss sich aus der Steckdose zie-
hen lassen. Ggf. muss fiir eine geeignete Schaltvorrichtung gesorgt werden.

Achten Sie bitte bei der Installation der Netzsteckdose und bei der Wahl des Auf-
stellungsortes auf die Kabellange des Lasersystems von ca. 4,5 m.

Umweltbedingungen

Temperaturbereich: 5-40°C
Relative Luftfeuchtigkeit: 10 - 90 %, nicht kondensierend
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Wenn das System von einer kalten in eine warme Umgebung gebracht wurde,
warten Sie mindestens eine Stunde bevor Sie das System einschalten, um die
Bildung von Kondenswasser zu vermeiden.

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

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

Aufstellung

Beachten Sie beim Aufstellen die Zuganglichkeit zum Arbeitsraum und zu den
Servicetiren sowie Freirdume an Kihl- und Lufterkomponenten.

Achten Sie auf optimales (geschutztes) Verlegen der Anschlusskabel und des
Absaugschlauches.

Versorgungseinheit

Beschriftungseinheit (gilt fir 10/30/60 W)

100 mm

245 mm

£
£
o
=1

Befestigung

Fur eine ordnungsgemalie Befestigung des Lasersystems befinden sich sowohl
an der Unterseite der Beschriftungseinheit als auch an der Unterseite der Versor-
gungseinheit metrische Bohrungen.

Siehe Zeichnungen [ 93].
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3.5 Kuhlung

Das Lasersystem wird mit Luft geklhit. Das interne Kihlsystem ist so ausgelegt,
dass das Lasersystem 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.

3.6 Absauganlage

Um die moglicherweise gesundheitsgefahrdenden Markierungsriickstande, die
bei der Materialbearbeitung mit dem Laser entstehen, zu entfernen, empfehlen
wir die Installation einer Absauganlage.

Die Absauganlage ist so zu installieren, dass die Materialriickstande moglichst di-
rekt 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 zerstdren.

Wir bieten verschiedene Absauganlagen als Zubehdr an. Sollte eine Absauganla-
ge zum Lieferumfang gehdren, wird die Betriebsanleitung des Herstellers mitge-
liefert.

3.7 Schnittstellen des Lasersystems

Netzwerkschnittstelle (stan- Anschluss eines PCs zur Steuerung mit der Smart
dard) Graph-Software (Verbindungskabel wird mitgelie-
fert)

Optionale Schnittstellen:

- TU430 (NAHDMI) Anschluss des Touch Displays zur Steuerung mit
der TCS+-Software. Die Stromversorgung erfolgt
Uber das eingeschaltete Lasersystem.

Achtung:

An diese Schnittstelle dirfen keine anderen Gera-
te angeschlossen werden, sie kdnnen beschadigt
werden!

- CLARITY (RJ45) Anschluss des CLARITY Laser-Controllers. Die
Stromversorgung des CLARITY Laser-Controllers
muss separat erfolgen.

- Netzwerkschnittstelle Anschluss eines browserfahigen Endgerates zur
Steuerung mit der TCS+-Software.
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/10 Kundenschnittstelle Die allgemeine Belegung der Kundenschnittstelle
finden Sie im Kapitel "Anhang".

Die kundenspezifische Anwendung der Kunden-
schnittstelle entnehmen Sie bitte den Maf3- und
Datenblattern, die Sie bei der Auftragsabwicklung
erhalten.

I/0 Anschlussplatte mit Interlock

Steckverbindern Der Interlockschaltkreis dient zum Absichern des

Lasersystems. Wird einer der externen Sicher-
heitsschalter im Interlockschaltkreis gedffnet, wird
die laufende Markierung sofort unterbrochen. Der
Markiervorgang kann erst dann wieder aufgenom-
men werden, wenn alle Sicherheitsschalter ge-
schlossen und die START-Taste erneut gedrickt
wurde.

Es gibt eine Option, die den Performancelevel der
Interlockkreise erhoht.

Trigger

Das Lasersystem besitzt einen Triggereingang fiir
den Anschluss einer Lichtschranke zur Produkter-
fassung. Der Triggereingang wird vom Lasersys-
tem mit einer Spannung von +24 V versorgt.

Encoder

An den Inkrementalgebereingang kann ein Dreh-
geber zur Bewegungserfassung angeschlossen
werden. Der Inkrementalgeber wird vom Laser-
system mit einer Spannung von +24 V versorgt.

Absaugung
Anschluss fiir eine Absaugung.

Signalampel
Anschluss fur eine Signalampel.

RS232
Anschluss fiir die Steuerung des Lasersystems.

3.8 Festlegung der IP-Adresse

Bei Auslieferung des Lasersystems ist folgende IP-Adresse eingestellt:
Standard IP: 192.168.1.1
Subnetzmaske: 255.255.255.0
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Es besteht die Moglichkeit, tber die Software eine andere IP-Adresse zu konfigu-
rieren.

3.9 AuBerbetriebnahme

3.9.1 Vorubergehende AuBerbetriebnahme

Wird das Lasersystem voribergehend (z. B. fur die Dauer von Werksferien) au-
Rer Betrieb genommen, sind folgende Arbeiten vorzunehmen:

1. Sichern Sie vor dem Ausschalten des Lasersystems die Daten auf dem Rech-
ner. Eine detaillierte Beschreibung finden Sie im Handbuch der Beschrif-
tungssoftware.

2. Schalten Sie nach erfolgreicher Datensicherung das Lasersystem aus (siehe
Kapitel »Bedienung des Lasersystem«).

3. Sichern Sie das Lasersystem gegen unbefugtes Einschalten, indem Sie den
Schlissel (Schllsselschalter) abziehen.

4. Reinigen Sie die Fokussieroptik (siehe Abschnitt »Reinigen der Fokussierop-
tik).

3.9.2 Endguiltige AuBerbetriebnahme
/A WARNUNG

Vor Beginn der Arbeiten an aktiven Teilen muss der spannungsfreie Zustand her-
gestellt und wahrend der Arbeiten sichergestellt werden.

Wird das Lasersystem endglltig (z. B. bei Verkauf oder Entsorgung) aul3er Be-
trieb genommen, sind folgende Arbeiten vorzunehmen:

1. Fuhren Sie alle im Abschnitt "Voribergehende AuRerbetriebnahme™ aufge-
fuhrten Arbeiten durch.

2. Trennen Sie das Lasersystem von der elektrischen Versorgung.

Bei Verkauf und Weitertransport

Verpacken Sie das Lasersystem entsprechend der Vorgaben im Abschnitt “Trans-
portieren und Lagern [ 21]".

Bei Entsorgung

Entsorgen Sie die Komponenten des Lasersystems sicherheits- und umweltge-
recht. Beachten Sie dazu die gesetzlichen und értlichen Vorschriften.

Entsorgen Sie bitte die Komponenten des Lasersystems nach Material getrennt
zur Rohstoffwiederverwertung.
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4 Systembeschreibung

4.1 Funktionsprinzip eines
vektorscannenden Lasersystems

Der im Puls- bzw. Dauerbetrieb arbeitende Laser (2) erzeugt einen unsichtbaren
Laserstrahl mit geringem Strahldurchmesser. Damit der Laserstrahl besser fokus-
siert werden kann, wird er zunachst mit Hilfe eines Teleskops (3) aufgeweitet.

Der aufgeweitete Laserstrahl gelangt in den Schreibkopf (4), wo er auf zwei be-
weglich angeordnete Spiegel trifft. Sie lenken ihn so um, dass er die Linienzlige
der gewahlten Vorlage abfahrt. Die Linienziige sind in einzelne Vektoren unterteilt
(X- und Y-Koordinaten). Durch diese Aneinanderreihung der Vektoren entsteht
auf der Produktoberflache die Markierung. Der Laserstrahl bewegt sich »schrei-
bend« Uber die Produktoberflache.

Die Berechnung der Vektoren und die Ansteuerung des Lasers Ubernimmt die
Steuerplatine in der Versorgungseinheit (1).

Bevor der umgelenkte Laserstrahl auf die Produktoberflache (7) trifft, wird er von
der Fokussieroptik (5) fokussiert. Die Markierung erfolgt im allgemeinen im
Brennpunkt (6) des Laserstrahls.

2
3 4

4.2 Die Laserstrahiquelle

Als Laserstrahlquelle dient eine versiegelte, mit CO2-Gas gefillte Laserréhre. In
ihr befinden sich Elektroden, die die CO2-Molekile mit Hilfe einer hochfrequenten
Spannung (HF-Spannung) zum Schwingen und damit zur Aussendung von La-
serstrahlung anregen.
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4.3 Der Schreibkopf

Im Schreibkopf befinden sich zwei Umlenkspiegel. Sie lenken den Laserstrahl
entsprechend der gedffneten Vorlage in X-Richtung und in Y-Richtung ab.

Die festen X- und Y-Richtungen des Laser-Koordinatensystems des Markierfel-
des ergeben sich aus der Anordnung des Schreibkopfes. Bei einer Drehung oder
Verschiebung des Schreibkopfes wird das Markierfeld ebenfalls gedreht bzw. ver-
schoben. Die Festlegung der X und Y-Richtung ist in der folgenden Abbildung
dargestellt:

4.4 Das Markieren der
Produktoberflache

Die Markierung der Produktoberflache wird durch das Einwirken intensiver Laser-
strahlung 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 Materials erzielt.

Die Zeichen und Symbole, die auf dem Produkt markiert werden sollen, werden in
einzelne Vektorziige (1) zerlegt. Diese Vektorziige sind wiederum in einzelne
Vektoren zerlegt.

Beim Sprung (2) von einem Vektorzug zum nachsten wird der Laserstrahl ausge-
schaltet, so dass das Material nicht markiert wird.
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4.5 Die Laserparameter

Um das Lasersystem an unterschiedliche Materialien anzupassen, werden Para-
meter verwendet. Diese Laserparameter missen fur jeden einzelnen Anwen-
dungsfall ermittelt, eingestellt und abgespeichert werden, damit die bestmdgliche
Markierungsqualitat erreicht wird.

Die Ermittlung der korrekten Werte erfordert Erfahrung im Umgang mit dem La-
sersystem, da die Laserparameter stark material- und anwendungsabhangig sind.
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an einen unserer Reprasentanten.

Die einzelnen Parameter werden fir jedes Material in Parametersatzen zusam-
mengefasst. Die Parametersatze kdnnen mit der Software erstellt oder geandert
werden. Die Erklarung der einzelnen Parameter finden Sie in der Anleitung der
Beschriftungssoftware.

4.6 Der Aufbau des Lasersystems

Das Lasersystem besteht aus der Versorgungseinheit (1) und der Beschriftungs-
einheit. Die Beschriftungseinheit besteht aus dem Laserkopf (2) und dem
Schreibkopf (3). Die Versorgungseinheit wird gesteuert Gber:

* die Smart Graph-Software am PC

* die TCS+-Software auf dem TU430 (Touch Display)

e den CLARITY Laser Controller

* die TCS+-Software auf einem browserfahigen Endgerat

Zwischen Laserkopf und Schreibkopf kann optional eine Umlenkeinheit ange-
bracht werden.

Videojet 3140
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Videojet 3340

Videojet 3640
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4.7 Technische Daten

Einheit Videojet 3140 ‘ Videojet 3340 Videojet 3640
Lasertyp sealed-off CO,-Laser
Anregung RF
Wellenlange pum
e Standard 10,6 10,6 10,6
e Optional 9,3 9,3 oder 10,2 9,3 oder 10,2
Laserklasse 4
Laserbetriebsarten * kontinuierlich (cw)
e quasikontinuierlich 50 Hz bis
20 kHz 25 kHz 160 kHz
Laserleistung typisch w 10 30 60
Leistungsaufnahme max. kW 0,4 0,7 1,15
Eingangssicherung A 2 x T8A -
Versorgungsspannung VAC 100 bis 240 (autorange); 1-phasig
Netzfrequenz Hz 50/60
Umgebungstemperatur °C 5-40
(typisch, betriebsartabhangig)
Rel. Luftfeuchtigkeit % 10 - 90; nicht kondensierend
Abmessungen mm BxTxH BxTxH BxTxH
* Versorgungseinheit 335 x 400 x 147 335 x 400 x 147 335 x 400 x 147
e Laserkopf 112 x 721 x 136 145 x 650 x 185 145 x 750 x 185
e SHC 60D 74 x 130 x 94 74 x 130 x 94 74 x 130 x 94
¢ SHC 100D/SHC 120C 96,5x 176 x 116 96,5x 176 x 116 96,5x 176 x 116
e SHC 150C - 105 x 185 x 125 105 x 185 x 125
Gewicht (typisch) kg
* Versorgungseinheit 11,5 11,5 13
e Laserkopf (IP65) 13 (14) 19,1 (20) 26,5 (27)
* SHC 60D 1,4 1,4 1,4
¢ SHC 100D/SHC 120C 2,2 2,2 2,2
e SHC 150C - 3,6 3,6
Schutzart
e Versorgungseinheit IP54 (optional IP65)
e Beschriftungseinheit IP54 (optional IP65)
Beschriftungsgeschwindig- mm/s 1-30.000
keit®
Liniengeschwindigkeit m/s 0-10
Zeichen/Sekunde® 2.000 2.100
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Einheit Videojet 3140 Videojet 3340 Videojet 3640
Brennweite mm
Fokussieroptik
¢ SHC 60D 64; 95; 127; 190; 254
* SHC 100D/SHC 120C 63,5 85° 100; 150; 200; 300; 351; 400
e SHC 150C 100; 150; 200; 300; 351; 400; 500; 600
Fokusdurchmesser (min.) pgm 70
(abhangig von eingesetzter Optik)
Linienbreite abhangig vom Material und Laserparametern
Zeichensatze alle Standardfonts méglich (Sonderzeichen sind auf Anfrage erhalt-
lich)
Art der Kiihlung integrierte Luftkihlung
Maximaler Abstand Be- m 3, 5 oder 10
schriftungseinheit - Versor- (andere auf Anfrage)
gungseinheit
Min. Biegeradius der Ver- mm 150
sorgungsleitung
Schnittstellen Netzwerkschnittstellen, I/O Schnittstellen
Bedienung/Steuerung ¢ Windows-kompatibler PC mit Smart Graph-Software unter
Windows
e TU430 Touch Display
¢ CLARITY Laser Controller
* browserfahiges Endgerat mit TCS+-Software unter Windows
Option: Pilotlaser
Laserklasse 2
Laserleistung mW <1
Wellenlange nm 630 - 670

03/19 - Index: AF [DE]

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

® Nur 10/30 W

Videojet Technologies Inc. behalt sich das Recht vor, die technischen Daten im
Rahmen der Produktverbesserung und des technischen Fortschritts ohne Ankiin-
digung zu andern.

Videojet 3140/3340/3640 / 4 Systembeschreibung 32



03/19 - Index: AF [DE]

4.7.1 Sicherungen

Name

GroRe in mm

ngEOJET

Position

8A/250V /T (Trage)

© 5x20

an der Rickseite der Versorgungs-
einheit, der IP-Schutz muss entfernt
werden, siehe |19 im Abschnitt Ele-
mente an der Versorgungseinheit

(nur 10/30 W)

13A/250V

6,3 x254

im Netzstecker (nur fur UK)

Fur 60 W-Lasersysteme:

Im Kurzschlussfall nutzt das Gerat die Absicherung der elektrischen Anlage des

Gebéaudes.

Videojet 3140/3340/3640 / 4 Systembeschreibung
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4.8 Arbeitsabstande und Markierfeld

Das tatsachlich verwendbare Markierfeld hangt von der Systemkonfiguration ab.

Der tatsachliche Arbeitsabstand kann bis zu + 10 % der Brennweite von dem hier

angegebenen abweichen.

Bei den Brennweiten F500 und F600 kann der Toleranzbereich in seltenen Fallen
geringflgig Uberschritten werden.

MCOAEOINNlg
- OO0

Schreibkopf SHC 60D (alle Werte in mm)

f wd A B a b
64 67 447 447 32,2 41,9
95 96,5 66,3 66,3 47,8 62,3
127 125 88,7 88,7 63,9 83,2
190 182 132,6 132,6 95,6 124,5
254 236 177,3 177,3 127,8 166,5

Schreibkopf SHC 100D (alle Werte in mm)

f wd A B a b
63,5° 89 30,8 38,2 21,8 27,0
852" 89 471 62,6 33,3 44,2

100 94 73,3 101,2 56,7 81,3

Videojet 3140/3340/3640 / 4 Systembeschreibung
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f wd A B a b
150 142 110,0 151,8 85,0 122,0
200 191 146,6 202,5 113,3 162,7
300 278 219,9 303,7 170,0 2440
351 338 257,3 355,3 198,9 285,5
400 385 2047 406,9 227,8 326,9

& Nur 10/30 W

® Die maximale MarkierfeldgroRRe ist nur dann gegeben, wenn der Absaugstutzen
und der Absaugadapter nicht an der Fokussierungsbaugruppe montiert sind! Bei
der Verwendung des Absaugstutzens wird die MarkierfeldgroRe auf eine Kreisfla-
che von 46 mm Durchmesser verkleinert!

Schreibkopf SHC 120C (alle Werte in mm)

f wd A B a b
63,5 ° 89 29,1 36,2 20,6 25,6
852" 89 44,2 58,8 31,3 41,6

100 94 73,3 87,3 53,7 77,6
150 142 110,0 130,9 80,6 116,4
200 191 146,6 174,5 107,5 155,2
300 278 219,9 261,8 161,2 232,7
351 338 257,3 306,3 188,6 272,3
400 385 2047 350,8 216,0 311,9

®Nur 10/30 W

® Die maximale Markierfeldgrofe ist nur dann gegeben, wenn der Absaugstutzen
und der Absaugadapter nicht an der Fokussierungsbaugruppe montiert sind! Bei
der Verwendung des Absaugstutzens wird die MarkierfeldgrofRe auf eine Kreisfla-
che von 46 mm Durchmesser verkleinert!

Schreibkopf SHC 150C (alle Werte in mm)
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f wd A B a b
100 89 66,7 100,1 47,1 81,6
150 139 100,1 150,2 70,7 122,4
200 189 133,4 200,3 94,3 163,2
300 286 200,2 300,5 141,5 2448
351 341 234,2 351,6 165,6 286,5
400 393 2859 402,7 2021 346,3
500 480 355,6 500,9 2514 430,7
600 576 439,8 601,0 3291 555,4
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5 Bedienung des Lasersystems

5.1 Bedienen des Lasersystems

Das Lasersystem ist modular aufgebaut. Das heilt, je nach Auslegung des Sys-
tems haben Sie unterschiedliche Moéglichkeiten, den Markiervorgang und das
Aussehen der Markierung zu beeinflussen.

Die Bedienung des Systems kann erfolgen durch:

Smart Graph-Software Die Smart Graph-Software lauft auf einem PC unter
Windows. Sie bietet Ihnen die Moglichkeit, das Lasersys-
tem zu konfigurieren, komplexe Vorlagen zu erstellen,
Logos zu importieren, Zeichensatze zu andern, Laserpa-
rametersatze zu erstellen und zu bearbeiten, usw.

Die mit der Smart Graph-Software erstellten Markiervor-
lagen kénnen Sie direkt zur Versorgungseinheit fiir die
Markierung Ubertragen.

Die TCS+-Software lauft auf dem Lasersystem und kann
Uber das Touch Display angezeigt und bedient werden.

Sie ermdglicht einfaches und unkompliziertes Erstellen,
| Bearbeiten, Auswahlen und Ausgeben von Markierauftra-
gen.

Der CLARITY Laser Controller ermdglicht einfaches und
unkompliziertes Auswahlen und Ausgeben von Markier-
auftragen.

Fur die Erstellung und Bearbeitung von Markierauftragen
wird CLARiISOFT bendtigt.

TCS+-Software Die TCS+-Software lauft auf einem browserfahigen End-
gerat unter Windows.

Sie ermdglicht einfaches und unkompliziertes Erstellen,
Bearbeiten, Auswahlen und Ausgeben von Markierauftra-
gen.

E < Uber einen Webbrowser wird die Verbindung zu einem
oder mehreren Lasersystemen hergestellt. Das jeweils
aktive System wird Gber TCS+ gesteuert.
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5.2 Bestandteile einer
Markiervorlage

Um eine Markierung auf ein Produkt aufbringen zu kénnen, missen folgende Ele-
mente der Vorlage definiert sein:

Markierinhalt

Parametersatz

Produkterfassung

Positionierung

Der Markierinhalt beschreibt das Aussehen der Markie-
rung, z. B. Texte, Logos, Seriennummern, Zeichensatze,
usw.

Der Parametersatz ist auf das jeweilige Produkt, genauer
gesagt, auf das Material des Produkts abgestimmt. Er
enthalt unter anderem Werte fiir die Laserleistung und fiir
die Markiergeschwindigkeit.

Die Produkterfassung enthalt alle Daten, die fur die Auslo-
sung des Markiervorgangs durch die Erfassung des Pro-
duktes Uber Sensoren notwendig sind.

Die Positionierung gibt die Position und die Grélie des
Markierinhalts auf dem Produkt an.

Durch die Kombination der vier Elemente Markierinhalt, Parametersatz, Produkt-
erfassung und Positionierung in der Vorlage erdéffnet sich die Méglichkeit, eine
Markierung sehr schnell gednderten Bedingungen anzupassen.

Beispiele:

* Sie mochten die gleiche Markierung an der gleichen Position anstatt auf Pa-
pier auf Kunststoff aufbringen. Dazu rufen Sie in lediglich einen neuen Para-
metersatz auf, z. B. wechseln Sie von »Papier« auf »Kunststoff«.

* Sie mochten den gleichen Markierinhalt auf dem gleichen Material an einer
anderen Position aufbringen. Dazu andern Sie nur die Positionierung entwe-
der direkt in der Vorlage oder in der Oberflache »Laser-Betrieb« unter »Mar-
kierung einrichten«.
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5.3 Elemente an der
Versorgungseinheit

Nr.

S2 S1 L1L2 L3 S3 S$4

Art

Funktion

S1

Taster
POWER/STANDBY

schaltet die Versorgungseinheit ein.

Der Taster hat zwei LED-Anzeigen, links
blau (STANDBY), rechts weifs (POWER,
blinkt wahrend des Bootvorganges, leuch-
tet, wenn das System hochgefahren ist,
leuchtet bei jeder einzelnen Markierung
auf).

Ist die Versorgungseinheit eingeschaltet,
kénnen hiermit die Strahlquelle und die
Steuerelektronik ausgeschaltet werden.

Achtung:

Das Gerat wird nicht vollstandig vom Netz
getrennt. Hierfir muss der Hauptschalter
betatigt oder der Netzstecker gezogen wer-
den.

S2

Schllsselschalter

Befindet sich der Schlisselschalter in Posi-
tion »l« ist die Spannungsversorgung der
Strahlquelle freigegeben und es kann ein
Markiervorgang gestartet werden.

Hinweis:

Im ausgeschalteten Zustand (Position »0«)
den Schlissel zur Sicherung gegen unbe-
fugte Benutzung abziehen!

S3

Taster
START

Mit »START« kann die aktuell geladene
Vorlage markiert werden.

Achtung Laserstrahlung!
Beachten Sie die Sicherheitshinweise.

S4

Taster
STOP

Mit »STOP« kann eine laufende Markie-
rung gestoppt werden.
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Funktion

L1

LED-Statusanzeigen

Strahlverschluss geschlos-

sen -grin-

leuchtet auf, wenn der Strahlverschluss ge-
schlossen ist.

L2

Emission -rot-

leuchtet auf, wenn der Schlusselschalter in
Position »l« ist und die Laserstrahlquelle
mit Spannung versorgt ist.

Gleichzeitig leuchtet am Schreibkopf die
Signalleuchte auf.

L3

Fehler -gelb-

blinkt, wenn ein Fehler aufgetreten ist.

Ruckseite der Versorgungseinheit (Standard)
11 12

9 S5 14 15
Nr. Art Funktion
11 Buchse Anschluss fur Ethernet
12 Buchse Kabeldurchfiihrung
14 Buchse Anschluss fur Inkrementalgeber
15 Buchse Anschluss fur Produktsensor
19 Buchse und Sicherungs- |Anschluss des Netzkabels und zwei Sicherun-
einsatz gen (T8A, hinter dem IP-Schutz)
(nur 10/30 W)
S5 Netztrennschalter schaltet die Versorgung des Lasersystems ein
(nur 10/30 W) und aus.
Ist hinter der Schutzabdeckung immer einge-
schaltet. Zur Trennung vom Netz muss der
Netzstecker aus der Netzsteckdose gezogen
werden.
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Videojet 3140/3340/3640 / 5 Bedienung des Lasersystems 39



03/19 - Index: AF [DE]

@lDEOJET

Ruckseite der Versorgungseinheit (optional)

11
O, [o [o -Ee l® | © _ ]
v SGEEIEGH :
19 S5
Nr. Art Funktion
S5 Netztrennschalter schaltet die Versorgung des Lasersystems ein
(nur 10/30 W) und aus.
Ist hinter der Schutzabdeckung immer einge-
schaltet. Zur Trennung vom Netz muss der
Netzstecker aus der Netzsteckdose gezogen
werden.
1 Buchse Ethernet-Anschluss
19 Buchse und Sicherungs- |Anschluss des Netzkabels und zwei Sicherun-
einsatz gen (T8A, hinter dem IP-Schutz)
(nur 10/30 W)

Ruckseite der Versorgungseinheit (optional)
1 12151416 I3

9 S5 18 10 I7
Nr. Art Funktion
11 Buchse Anschluss fir Ethernet
12 Buchse Kabeldurchfiihrung
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Nr. Art Funktion
13 Buchse Anschlussmaglichkeit fir TU430 (NAHDMI)
oder CLARITY (RJ45)
Achtung:
Es durfen keine anderen Gerate angeschlos-
sen werden, sie kdnnen beschadigt werden!
14 Buchse Anschluss fiir Inkrementalgeber
15 Buchse Trigger-Anschluss
16 Buchse Interlock-Anschluss
17 Buchse Anschluss fur Signallampe
18 Buchse serielle Schnittstelle (RS232)
19 Buchse und Sicherungs- |Anschluss des Netzkabels und zwei Sicherun-
einsatz gen (T8A, hinter dem IP-Schutz)
(nur 10/30 W)
110 Buchse Anschluss fur Absaugung
S5 Netztrennschalter schaltet die Versorgung des Lasersystems ein
(nur 10/30 W) und aus.
Ist hinter der Schutzabdeckung immer einge-
schaltet. Zur Trennung vom Netz muss der
Netzstecker aus der Netzsteckdose gezogen
werden.

5.4 Ein-/Ausschalten der
Versorgungseinheit

5.4.1 Einschalten

1.
2.

3.
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Uberpriifen Sie die Einhaltung der Sicherheitsvorschriften.

Schalten Sie die Absauganlage ein oder lassen Sie die Absauganan-
lage Uber das Lasersystem einschalten (siehe Klemmenbelegung des

Steckers X21 Absaugung).

Stellen Sie sicher, dass der Schllisselschalter in der vertika-
len Position »0« ist.

Stecken Sie den Netzstecker in die Netzsteckdose.
Die blaue LED auf dem Taster POWER/STANDBY « (S1)

leuchtet.
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4, Driicken Sie auf den Taster POWER/STAND-

BY« (S1).

Nach ca. 10 Sekunden beginnt die weite LED auf
dem Taster zu blinken, das Blinken der LED wird
schneller und die Helligkeit der LED intensiver.

Das Lasersystem befindet sich im Initialisierung-
zustand. Nach diesem Vorgang ist das System im
betriebsbereiten Zustand und die weilte LED
leuchtet.

5. Schalten Sie den Schllisselschalter ein, indem Sie den
Schlisselschalter in die horizontale Position »l« bringen.
Die rote LED »Emission« (L2) an der Versor-
gungseinheit und die rote LED an der Beschrif-
g tungseinheit leuchten.Der Laser ist bereit.
6. Der Markiervorgang kann mit dem Taster »START« (S3)
} oder durch Benutzeroberflache der Software gestartet wer-
den.
5.4.2 Ausschalten
1. Beenden Sie den Markiervorgang. Driicken Sie ggf. den Taster
»STOP« (S4).
2. Schalten Sie den Schlisselschalter aus, indem Sie den
Schlusselschalter in die vertikale Position »0« bringen.
Die rote LED »Emission« (L2) an der Versor-
gungseinheit und die rote LED an der Beschrif-
tungseinheit erléschen.
Die weil’e LED auf dem Taster »POWER/
STANDBY« (S1) leuchtet.
3. Driicken Sie auf den Taster POWER/STANDBY « (S1).
Danach leuchtet die blaue LED auf dem Taster
»POWER/STANDBY «.
4. Soll das Gerat vollstandig vom Netz getrennt werden, ziehen Sie den
Netzstecker aus der Netzsteckdose.
5. Schalten Sie die Absaugung ab.
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6 Wartung

6.1 Hinweise zur Wartung

Der Zeitaufwand fir die Wartung ist sehr gering. Fihren Sie die Wartungsarbei-
ten regelmaRig in den angegebenen Wartungsintervallen durch.

Das Lasersystem ist so ausgelegt, dass Sie die anfallenden Wartungsarbeiten si-
cher und problemlos durchflihren kénnen.

A\ VORSICHT

Alle Wartungsarbeiten dirfen nur von eingewiesenem Bedien- und Wartungsper-
sonal durchgeflhrt werden!

Alle Wartungsarbeiten dirfen nur mit abgezogenem Schlisselschalter und gezo-
genem Netzstecker durchgefiihrt werden!

Vor Beginn der Reinigungsarbeiten am Lasersystem und seiner Umgebung muss
das Lasersystem unbedingt spannungsfrei geschaltet werden.

Dokumentieren Sie die regelmafRigen Wartungsarbeiten auf den Wartungsproto-
kollen in diesem Kapitel! Bei Nichtbeachtung des angegebenen Wartungsplans
behalt sich Videojet Technologies Inc. Garantiebeschrankungen vor!

Bevor Sie mit den Wartungsarbeiten an Optiken anfangen, beachten Sie Folgen-
des:

Aceton ist nicht Bestandteil des Lieferumfanges und muss uber andere Firmen
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. =
hoéchste Reinheitsstufe) bestellen.

6.2 Wartungsplan

Die Wartungsintervalle sind fir den Einsatz des Lasersystems von ca. 10 h tag-
lich und mittelstark verschmutzter Betriebsumgebung ausgelegt.

Sollte die Dauer des taglichen Einsatzes deutlich dariiber liegen oder ist die Be-
triebsumgebung stark verschmutzt, sind die Wartungsintervalle entsprechend zu
verkurzen. Wenn Sie diesbeziiglich Fragen haben, wenden Sie sich bitte an Vide-
ojet Technologies Inc. oder einen ihrer Reprasentanten.

Die Wartungsarbeiten sind in den folgenden Abschnitten beschrieben.
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Wartungsintervalle MaBRnahme

Monatlich Uberpriifen Sie die Fokussieroptik auf Verunreini-
(haufiger bei starker Ver- gungen. Reinigen Sie die Fokussieroptik im Falle
schmutzung) von Verunreinigungen.

Wenn vorhanden: Uberpriifen Sie die Filtermatten
der Versorgungseinheit. Ggf. austauschen.

Monatlich oder wenn die  Wenn eine Absauganlage vorhanden ist: Tau-
Kontrolllampe aufleuchtet |schen Sie die Filtertasche aus (siehe Betriebsan-
leitung des Herstellers).

Alle drei Monate Flhren Sie eine Sichtprifung des Lasersystems

(haufiger bei starker Ver- durch. Ggf. reinigen. Uberpriifen Sie auch die

schmutzung) Warnaufkleber. Sie mussen lesbar und korrekt po-
sitioniert sein.

Uberpriifen Sie die Produkterfassung (Lichtschran-
ke). Ggf. reinigen oder nachjustieren.
Uberpriifen Sie die Absauganlage auf Dichtheit.

Halbjahrlich Wenn eine Absauganlage vorhanden ist: Tau-
schen Sie den Aktivkohlefilter aus (siehe Betriebs-
anleitung des Herstellers).

Wir empfehlen eine jahrliche professionelle Uberpriifung durch unsere Service-
techniker (haufiger bei starker Staubbelastung).

Wir bieten gezielte Schulungen fir das Wartungs- und Bedienpersonal an. Bei
Fragen wenden Sie sich bitte an Videojet Technologies Inc. oder einen ihrer Re-
prasentanten.

6.3 Reinigen der Fokussieroptik

Die Fokussieroptik befindet sich am Schreibkopf. Sie kann durch Staubpartikel,
Schwebeteilchen in der Luft oder anderen Stoffen, welche bei der Lasermarkie-
rung entstehen, verunreinigt werden. Diese Verunreinigungen kdnnen die Fokus-
sieroptik beschadigen und die Markierung beeintrachtigen. Insbesondere beim
Einsatz hoherer Laserleistungen kann auch eine Beschadigung weiterer Kompo-
nenten des Markiersystems auftreten, wenn die Fokussieroptik Verunreinigungen
aufweist. Deshalb muss die Fokussieroptik regelmaRig auf Verunreinigungen ge-
prift und gereinigt werden.

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

/A WARNUNG
Die Fokussieroptik besteht aus beschichtetem Zink-Selenid. Dieses Material ent-
halt gesundheitsgefahrdende Bestandteile!

Reinigen Sie die Fokussieroptik nur mit Latexhandschuhen! Bei Berihrung mit
den Handen, sofort die Hdnde mit ausreichend Wasser und Seife waschen. Ver-
meiden Sie Kratzer auf der Oberflache der Fokussieroptik! Atmen Sie keinen Ma-

Videojet 3140/3340/3640 / 6 Wartung 44



03/19 - Index: AF [DE]

@lDEOJET

terialstaub ein! Sollte eine Fokussieroptik zu Bruch gehen, so verpacken Sie die
Teile der Fokussieroptik in einem dicht verschlossenen Plastikbeutel und schi-
cken Sie diesen an uns.

/A VORSICHT

Bei allen optischen Komponenten handelt es sich um Gegenstande hoéchster Pra-
zision und anspruchsvollster Verarbeitung!

Geringste Beschadigungen der Oberflachen kénnen (auf I&ngere Sicht) zur Un-
brauchbarkeit der Komponente bzw. zu mangelhafter Markierungsqualitat fuhren.
Entfernen Sie fest haftende Verunreinigungen nur mit dem Optikreinigungspapier
und Aceton.

Achten Sie darauf, dass keine Verunreinigungen in den Schreibkopf gelangen!

Zum Reinigen der Fokussieroptik bendtigen Sie:
* Optikreinigungspapier
* Aceton
* Schutzhandschuhe

Tragen Sie bei allen Arbeiten geeignete Schutzhandschuhe!

6.3.1 Ausbauen der Fokussieroptik

A GEFAHR

Vor Beginn der Arbeiten muss das Lasersystem unbedingt spannungsfrei ge-
schaltet werden.

—_—

Drehen Sie den Schlisselschalter in die Position »0«. Ziehen Sie den Schlls-
sel ab, um sicherzustellen, dass das Lasersystem nicht eingeschaltet werden
kann.

2. Schalten Sie den Hauptschalter aus.
3. Ziehen Sie den Netzstecker.

Die Fokussieroptik befindet sich in einer Fassung mit Bajonettverschluss. Der Ba-
jonettverschluss ist nach einer Vierteldrehung entriegelt.

1. Drehen Sie die Fokussieroptik vorsichtig um eine Vierteldrehung gegen den
Uhrzeigersinn. Beruihren Sie die Oberflache der Fokussieroptik nicht mit den
Schutzhandschuhen!

2. Nehmen Sie die Fokussieroptik vom Schreibkopf ab und legen Sie sie auf ei-
ne saubere Unterlage.

Fur SHC 100C/120C/150C:
1. L&sen Sie die beiden Befestigungsschrauben der Fokussieroptik.
2. Nehmen Sie die Fokussieroptik vom Schreibkopf ab.

6.3.2 Einbauen der Fokussieroptik

1. Setzen Sie die Fokussieroptik in den Schreibkopf ein.
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2. Drehen Sie die Fokussieroptik vorsichtig um eine Vierteldrehung im Uhrzei-
gersinn. Verwenden Sie keine Werkzeuge!

Fiir SHC 100C/120C/150C:
1. Setzen Sie die Fokussieroptik in den Schreibkopf ein.
2. Befestigen Sie die Fokussieroptik mit den beiden Befestigungsschrauben.

6.4 Austausch der Filtermatten

A GEFAHR

Vor Beginn der Arbeiten muss das Lasersystem unbedingt spannungsfrei ge-
schaltet werden.

Um die Filtermatten auszutauschen, fihren Sie die folgenden Schritte aus:

1. Offnen Sie die Gitter an der Seite und hinten an der Versorgungseinheit, in-
dem Sie von unten einen schmalen Schraubendreher in die Nut stecken und
die Gitter vorsichtig abhebeln.

2. Entfernen Sie die Filtermatten. Entsorgen Sie sie entsprechend der ortlichen
Vorschriften.

3. Legen Sie neue Matten ein.
4. Schliel3en Sie die Gitter.

6.5 Austausch der Sicherungen

Nur 10/30 W

A GEFAHR

Vor Beginn der Arbeiten muss das Lasersystem unbedingt spannungsfrei ge-
schaltet werden.

Um die Sicherungen auszutauschen, fihren Sie die folgenden Schritte aus:

1. Entfernen Sie die Schutzabdeckung an der Riickseite der Versorgungsein-
heit.

2. Driucken Sie die Halterung des Sicherungseinsatzes zusammen (siehe Abbil-
dung) und ziehen Sie den Einsatz heraus.
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3. Entfernen Sie die Sicherungen. Entsorgen Sie sie entsprechend der o6rtlichen
Vorschriften.

4. Legen Sie neue Sicherungen ein (2 x T8A) ein und setzen Sie den Einsatz
ein.

5. SchlieRen Sie die Schutzabdeckung wieder an.

6.6 Wartungs-, Reparatur- und
Austauschprotokolle

Wir empfehlen, alle ausgeflihrten Wartungs-, Reparatur- und Austauscharbeiten
auf den folgenden Protokollen zu vermerken.

Auf den Wartungsprotokollen sind die auszufiihrenden Arbeiten und deren Zeitin-
tervalle vermerkt. Die korrekte und zeitgenaue Ausflihrung der Wartungsarbeiten
kann dazu beitragen, dass Stérungen am Lasersystem minimiert werden.

Die zusatzlichen Reparatur- und Austauschprotokolle kdnnen die Wartungsarbei-
ten unterstitzen. Sie konnen die Protokolle kopieren und so alle Arbeiten am La-
sersystem, die wahrend der gesamten Lebenszeit auftreten, festhalten.
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Kontrolle und Reinigung der Fokussieroptik
Wartungsintervall: Monatlich

Ausgefiihrt am:

Ausgefiihrt durch:
Datum

Name
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Kontrolle und Austausch der Filtermatten

(sofern vorhanden)
Wartungsintervall: Monatlich

Ausgefiihrt am:
Datum

Ausgefiihrt durch:
Name
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Austausch der Filtertasche in der Absauganlage
(sofern vorhanden)

Wartungsintervall: Monatlich oder wenn die Kontrolllampe aufleuchtet

Ausgefiihrt am:

Ausgefiihrt 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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Sichtprifung

Wartungsintervall: Alle drei Monate

Ausgefiihrt am: Ausgefiihrt durch:
Datum Name
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Update der CMark-Software

Version: Ausgefiihrt am: Ausgefiihrt durch:
Datum Name
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Reparatur- und Austauschprotokoll

Lasermodell: Seriennummer:

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

Ausgefiihrt durch:

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

Ausgefiihrt durch:

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

Ausgefiihrt durch:

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

Ausgefiihrt durch:
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7 Storungen

7.1 Hinweise

In diesem Teil der Betriebsanleitung sind mégliche Stérungen, deren mogliche
Ursachen und MafRnahmen zur Stérungsbeseitigung angegeben. Die angegebe-
nen MaRBnahmen kénnen durch das eingewiesene Bedien- und Wartungsperso-
nal durchgeflihrt werden.

A\ VORSICHT

Arbeiten zur Stérungsbeseitigung, die Gber die hier genannten Tatigkeiten hi-
nausgehen, dirfen nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal durchgefiihrt
werden! Beachten Sie unbedingt die Sicherheitshinweise!

7.2 Storungsbeschreibungen

Symptom Ursachen/MaRnahmen
Das Lasersystem lasst sich nicht | ¢ Netzstecker prifen.
einschalten.

* Netzschalter prtfen.
* Spannungsversorgung prufen, z. B. Fl

* Nur Videojet 3130/Videojet 3330/Videojet
3140/Videojet 3340:

Sicherungen prufen (hierzu den IP-Schutz
an der Rlckseite der Versorgungseinheit
entfernen 19, siehe Abschnitt "Elemente an
der Versorgungseinheit").

Das System fahrt nicht hoch bzw.| ¢ Der Bootvorgang kann einige Minuten
der Vorgang dauert sehr lange. dauern.

* Grole der Datenbank prufen, davon hangt
die Bootzeit ab.

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

Der Laser kann nicht gestartet * Interlock priifen (muss geschlossen sein).
werden.

* Auf Fehlermeldungen priifen.

» Schlusselschalter priufen (muss geschlos-
sen sein).

* Auf externes STOP-Signal prufen.
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Symptom Ursachen/MaRnahmen
Keine Markierung, obwohl e Encoder prifen.
START gedriickt wurde. .

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

Leistungseinstellung des Parametersatzes
prufen.

Produkterfassung prtfen.

Betriebsstundenzahler der Strahlquelle
prifen.

Auf externes STOP-Signal prifen (wenn
vorhanden).

Fehlermeldung "Strahlverschluss defekt",
Strahlverschluss austauschen.

Markierung ist schief.

Ausrichtung des Lasers prifen.
Vorlage priifen.

Markierung ist verschoben.

Position des Sensors prifen.
Genauigkeit der Produktaufnahme prifen.

Markierung ist auseinandergezo-
gen/gestaucht.

Encoder-Einstellung prifen.

Markierung ist schwach.

Produkt gedndert (andere Form, anderes
Material)?

Optik prufen, ggf. reinigen.
Arbeitsabstand prifen.

Parametersatz priifen (zu wenig Leistung,
zu schnell).

Produkt prufen (muss frei von Schmutz,
Wasser, Staub, Ol, usw. sein).

Absaugung prufen (muss an und zur An-
wengung passend sein).

Markierung ist unvollstandig.

Produktgeschwindigkeit prifen.

Optik prufen, ggf. reinigen oder austau-
schen.

Produkt prifen (r_nuss frei von Schmutz,
Wasser, Staub, Ol, usw. sein).

Encoder prifen. Wenn er rutscht, Anpress-
druck der Rolle erhdhen.
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Symptom Ursachen/MaRnahmen
Schlechte Markierqualitat. e Produkt und Laser auf Vibration prifen.
* Produkt geandert (andere Form, anderes
Material)?

* Reflektierendes Material (kann durch
Ruckreflektion die Qualitat beeinflussen)?

* Optik prufen, ggf. reinigen.
* Arbeitsabstand prfen.

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

e Produkt prifen (r_1_1uss frei von Schmutz,
Wasser, Staub, Ol, usw. sein).

e Absaugung priufen (muss an und zur An-
wengung passend sein).

* Encoder prufen. Wenn er rutscht, Anpress-
druck der Rolle erhéhen.

Laser stoppt mit Ubertemperatur. | « Filter und System reinigen.

* [st die Umgebungstemperatur innerhalb
der Spezifikation (siehe Produktdokumen-
tation)?

* |st ausreichend Platz fur Ansaugluft vor-
handen?

e Kihlsystem prifen (wenn vorhanden).
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8 Anhang

8.1 Sicherheitsbeschaltung des
Lasersystems (10/30 W)

Die Sicherheitsbeschaltung erfolgt Gber den Stecker X9 auf der SPM/CPD-Plati-
ne.

Position der Platine im Lasersystem:

Position X9:

,HE N m a1}

7 (5l 52 (57

Das Lasersystem kann in 2 Varianten bestellt werden:

1. Mit Sicherheitsschaltung nach EN13849-1, die fur den Interlock-Kreis den
Performancelevel "d" gewahrleistet.

2. Mit Sicherheitsschaltung nach EN 13849-1, die fur den Turkreis den Perfor-
mancelevel ,d“ und fir den Nothaltkreis den Performancelevel ,e“ erreicht.
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Klemmenbelegung Variante 1 (SPM)

Klemmenbelegung Variante 1 gewahrleistet fiir den Interlock-Kreis den Perfor-
mancelevel "d" nach EN13849-1. Voraussetzung dafiir ist die korrekte Beschal-
tung des Interlock-Kreises mit geeigneten Sicherheitsschaltern und Leitungen:

Fur die Interlockschalter missen zwangsoéffnende Kontakte nach IEC60947-5-1
verwendet werden (z. B. SCHMERSAL AZ 16-02ZVRK). Die Zuleitungen missen
einzeln geschirmte Adern aufweisen (z. B. HELUKABEL LiY-TPC-Y (4x2x0.5
oder 2x2x0.5) P# 21357 oder 21355.

F1= 1A SloBlow Littlefuse 0154001

Die fur die Erreichung des Performancelevel "d" zugrunde liegende MTTF Kalku-
lation basiert auf folgenden Annahmen:

1) Anzahl Betriebsstunden/Tag = 21 (3-Schichtbetrieb mit 1 Stunde Pause)

2) Anzahl Betriebstage/Jahr = 310 (365 Tage abzliglich Sonn-/Feiertage)

3) Zykluszeit in Sekunden = 28800 (8 Stunden 3-Schichtbetrieb mit 1 Reinigungs-
zyklus pro Schicht)

4) Resultierende durchschnittliche Anzahl Zyklen pro Jahr = 813,75

Klemme [Signal Ein-/ Beschreibung
Ausgang

X9.1 24V _INT Ausgang siehe X9.23

Default Briicke zu X9.23

X9.2 GND_INT Ausgang -

X9.3 24V_LAS Eingang -

X9.4 GND_INT Ausgang -

X9.5 24V_INT Ausgang -

X9.6 - Ausgang reserviert

X9.7 24V _INT Ausgang -

X9.8 - Ausgang reserviert

X9.9 GND_INT Ausgang -

X9.10 - Eingang Bricke zu X9.12

X9.11 GND_INT Ausgang

X9.12 - Ausgang Briicke zu X9.10

X9.13 GND_LAS Eingang

X9.14 SHUTTERLOCK 1 |Eingang Wird einer der Shutterlockkreise ge-
offnet, wird der Strahlverschluss
des Lasers sofort geschlossen.

Mit X9.7 verbinden, um den Shut-
terlock zu schlie3en
Default: Briicke zu X9.7

X9.15 INTERLOCK 2 Eingang Wird einer der Interlockkreise geoff-
net, wird das Lasernetzteil sofort
abgeschaltet.

Mit X9.19 verbinden, um den Inter-
lock zu schliel3en.

Default: Briicke zu X9.19
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Beschreibung

X9.16

SHUTTERLOCK 2

Eingang

Wird einer der Shutterlockkreise ge-
Offnet, wird der Strahlverschluss
des Lasers sofort geschlossen.

Mit X9.5 verbinden, um den Shut-
terlock zu schlief3en

Default: Briicke zu X9.5

X9.17

INTERLOCK 1

Eingang

Wird einer der Interlockkreise geoff-
net, wird das Lasernetzteil sofort
abgeschaltet.

Mit X9.21 verbinden, um den Inter-
lock zu schliel3en.

Default: Briicke zu X9.21

X9.18

Ausgang

X9.19

INTERLOCK 2

Ausgang

Mit X9.15 verbinden, um den Inter-
lock zu schliel3en.

X9.20

Ausgang

X9.21

INTERLOCK 1

Ausgang

Mit X9.17 verbinden, um den Inter-
lock zu schlieflzen.

X9.22

Eingang

Briicke zu X9.24

X9.23

INTERLOCK_RE-
SET

Eingang

Anschluss flr einen externen Re-
set-Taster der bei Betatigung nach
Wiederherstellung des sicheren Zu
standes das Lasernetzteil wieder
einschaltet. Der Taster muss zwi-
schen X9.1 und X9.23 angeschlos-
sen werden.

Default Briicke zu X9.1

X9.24

Ausgang

Briicke zu X9.22

Verdrahtung siehe Sicherheitsbeschaltung Variante 1 [ 85].
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Klemmenbelegung Variante 2

Bei Verwendung der Sicherheitsschaltung ist zu beachten, dass sowohl der Tur-
kreis, als auch der Nothaltkreis zweipolig redundant zu beschalten ist.

@lDEOJET

Klemme |Signal Ein-/ Beschreibung
Ausgang
X9.1 24V _INT Ausgang -
X9.2 GND_INT Ausgang -
X9.3 - Eingang -
X9.4 GND_INT Ausgang -
X9.5 24V_INT Ausgang -
X9.6 RELEASE DOOR |Ausgang Erweiterung zur Abschaltung zu-
RELAY 1 satzlicher Relais, wenn der Tur-
kreis getffnet wird.
Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung dirfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.
X9.7 24V _INT Ausgang -
X9.8 RELEASE DOOR |Ausgang Erweiterung zur Abschaltung zu-
RELAY 2 satzlicher Relais, wenn der Tur-
kreis gedffnet wird.
Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung diirfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.
X9.9 GND_INT Ausgang -
X9.10 DOOR FEEDBACK |Eingang Feedback-Eingang flur die zwangs-
IN gefiihrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.
Default: Briicke zu X9.12
X9.11 GND_INT Ausgang
X9.12 DOOR FEEDBACK Ausgang Feedback-Ausgang flr die zwangs-
ouT gefuihrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.
Brucke zu X9.10
X9.13 - Eingang
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Beschreibung

X9.14

DOOR 1IN

Eingang

Wird einer der Tirkreise geoffnet,
wird der Strahlverschluss des La-
sers sofort geschlossen.

Mit X9.7 verbinden, um den Tur-
kreis zu schlief3en.

Default: Briicke zu X9.7

X9.15

EMERGENCY 2
IN

Eingang

Wird der Nothaltkreis gedéffnet, wird
das Lasernetzteil sofort abgeschal-
tet.

Mit X9.19 verbinden, um den Not-
haltkreis zu schliefen, und Reset-
Puls auf X9.23.

Default: Briicke zu X9.19

X9.16

DOOR 2 IN

Eingang

Wird einer der Turkreise geoffnet,
wird der Strahlverschluss des La-
sers sofort geschlossen.

Mit X9.5 verbinden, um den Tur-
kreis zu schliel3en.

Default: Briicke zu X9.5

X9.17

EMERGENCY 1IN

Eingang

Wird der Nothaltkreis gedffnet, wird
das Lasernetzteil sofort abgeschal-
tet.

Mit X9.21 verbinden, um den Not-
haltkreis zu schliefen, und Reset-
Puls auf X9.23.

Default: Briicke zu X9.21

X9.18

RELEASE EMER-
GENCY RELAY 1

Ausgang

Erweiterung zur Abschaltung zu-
satzlicher Relais, wenn der Nothalt-
kreis gedffnet wird.

Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung durfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.

X9.19

EMERGENCY 2
ouT

Ausgang

Mit X9.15 verbinden, um den Not-
haltkreis zu schliel3en.
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Klemme |Signal Ein-/ Beschreibung
Ausgang
X9.20 RELEASE EMER- Ausgang Erweiterung zur Abschaltung zu-
GENCY RELAY 2 satzlicher Relais, wenn der Nothalt-
kreis gedffnet wird.
Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung durfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.
X9.21 EMERGENCY 1 Ausgang Mit X9.17 verbinden, um den Not-
ouT haltkreis zu schlief3en.
X9.22 EMERGENCY Eingang Feedback-Eingang flr die zwangs-
FEEDBACK IN gefuihrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.
Default: Briucke zu X9.24
X9.23 EMERGENCY RE- |Eingang Anschluss an externen Reset fir
SETIN Nothalt-Reset nach Wiederherstel-
lung des sicheren Zustandes.
X9.24 EMERGENCY Ausgang Feedback-Ausgang flr die zwangs-
FEEDBACK OUT geflhrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.
Default: Briicke zu X9.22

Verdrahtung siehe Sicherheitsbeschaltung Variante 2 [ 86].
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8.2 Sicherheitsbeschaltung des
Lasersystems (60 W)

Die Sicherheitsbeschaltung erfolgt Gber den Stecker X9 auf der SPM-Platine.
Position der Platine im Lasersystem:

Position X9:

,HE L e & olalp

® e} e
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1R R | “HQE

Das Lasersystem kann in 2 Varianten bestellt werden:

1. Mit Sicherheitsschaltung nach EN13849-1, die fir den Interlock-Kreis den
Performancelevel "d" gewahrleistet.

2. Mit Sicherheitsschaltung nach EN 13849-1, die fur den Turkreis den Perfor-
mancelevel ,d“ und fir den Nothaltkreis den Performancelevel ,e“ erreicht.
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Klemmenbelegung Variante 1 (SPM-16A)

Klemmenbelegung Variante 1 gewahrleistet fiir den Interlock-Kreis den Perfor-
mancelevel "d" nach EN13849-1. Voraussetzung dafiir ist die korrekte Beschal-
tung des Interlock-Kreises mit geeigneten Sicherheitsschaltern und Leitungen:

Fur die Interlockschalter missen zwangsoéffnende Kontakte nach IEC60947-5-1
verwendet werden (z. B. SCHMERSAL AZ 16-02ZVRK). Die Zuleitungen missen
einzeln geschirmte Adern aufweisen (z. B. HELUKABEL LiY-TPC-Y (4x2x0.5
oder 2x2x0.5) P# 21357 oder 21355.

F1= 1A SloBlow Littlefuse 0154001

Die fur die Erreichung des Performancelevel "d" zugrunde liegende MTTF Kalku-
lation basiert auf folgenden Annahmen:

1) Anzahl Betriebsstunden/Tag = 21 (3-Schichtbetrieb mit 1 Stunde Pause)

2) Anzahl Betriebstage/Jahr = 310 (365 Tage abzliglich Sonn-/Feiertage)

3) Zykluszeit in Sekunden = 28800 (8 Stunden 3-Schichtbetrieb mit 1 Reinigungs-
zyklus pro Schicht)

4) Resultierende durchschnittliche Anzahl Zyklen pro Jahr = 813,75

Klemme [Signal Ein-/ Beschreibung
Ausgang

X9.1 24V _INT Ausgang siehe X9.23

Default Briicke zu X9.23

X9.2 GND_INT Ausgang -

X9.3 24V_LAS Eingang -

X9.4 GND_INT Ausgang -

X9.5 24V_INT Ausgang -

X9.6 - Ausgang reserviert

X9.7 24V _INT Ausgang -

X9.8 - Ausgang reserviert

X9.9 GND_INT Ausgang -

X9.10 - Eingang Bricke zu X9.12

X9.11 GND_INT Ausgang

X9.12 - Ausgang Briicke zu X9.10

X9.13 GND_LAS Eingang

X9.14 SHUTTERLOCK 1 |Eingang Wird einer der Shutterlockkreise ge-
offnet, wird der Strahlverschluss
des Lasers sofort geschlossen.

Mit X9.7 verbinden, um den Shut-
terlock zu schlie3en
Default: Briicke zu X9.7

X9.15 INTERLOCK 2 Eingang Wird einer der Interlockkreise geoff-
net, wird das Lasernetzteil sofort
abgeschaltet.

Mit X9.19 verbinden, um den Inter-
lock zu schliel3en.

Default: Briicke zu X9.19
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Ein-/
Ausgang
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Beschreibung

X9.16

SHUTTERLOCK 2

Eingang

Wird einer der Shutterlockkreise ge-
Offnet, wird der Strahlverschluss
des Lasers sofort geschlossen.

Mit X9.5 verbinden, um den Shut-
terlock zu schlief3en

Default: Briicke zu X9.5

X9.17

INTERLOCK 1

Eingang

Wird einer der Interlockkreise geoff-
net, wird das Lasernetzteil sofort
abgeschaltet.

Mit X9.21 verbinden, um den Inter-
lock zu schliel3en.

Default: Briicke zu X9.21

X9.18

Ausgang

X9.19

INTERLOCK 2

Ausgang

Mit X9.15 verbinden, um den Inter-
lock zu schliel3en.

X9.20

Ausgang

X9.21

INTERLOCK 1

Ausgang

Mit X9.17 verbinden, um den Inter-
lock zu schlieflzen.

X9.22

Eingang

Briicke zu X9.24

X9.23

INTERLOCK_RE-
SET

Eingang

Anschluss flr einen externen Re-
set-Taster der bei Betatigung nach
Wiederherstellung des sicheren Zu
standes das Lasernetzteil wieder
einschaltet. Der Taster muss zwi-
schen X9.1 und X9.23 angeschlos-
sen werden.

Default Briicke zu X9.1

X9.24

Ausgang

Briicke zu X9.22

Verdrahtung siehe Sicherheitsbeschaltung Variante 1 [ 90].
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Klemmenbelegung Variante 2 (SPM-16A-FASS)

Bei Verwendung der Sicherheitsschaltung ist zu beachten, dass sowohl der Tur-
kreis, als auch der Nothaltkreis zweipolig redundant zu beschalten ist.

Klemme |Signal Ein-/ Beschreibung
Ausgang
X9.1 24V _INT Ausgang siehe X9.23
X9.2 GND_INT Ausgang -
X9.3 - Eingang -
X9.4 GND_INT Ausgang -
X9.5 24V_INT Ausgang -
X9.6 RELEASE DOOR |Ausgang Erweiterung zur Abschaltung zu-
RELAY 1 satzlicher Relais, wenn der Tur-
kreis getffnet wird.
Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung dirfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.
X9.7 24V _INT Ausgang -
X9.8 RELEASE DOOR |Ausgang Erweiterung zur Abschaltung zu-
RELAY 2 satzlicher Relais, wenn der Tur-
kreis gedffnet wird.
Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung diirfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.
X9.9 GND_INT Ausgang -
X9.10 DOOR FEEDBACK |Eingang Feedback-Eingang flur die zwangs-
IN gefiihrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.
Default: Briicke zu X9.12
X9.11 GND_INT Ausgang
X9.12 DOOR FEEDBACK Ausgang Feedback-Ausgang flr die zwangs-
ouT gefuihrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.
Brucke zu X9.10
X9.13 - Eingang
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Beschreibung

X9.14

DOOR 1IN

Eingang

Wird einer der Tirkreise geoffnet,
wird der Strahlverschluss des La-
sers sofort geschlossen.

Mit X9.7 verbinden, um den Tur-
kreis zu schlief3en.

Default: Briicke zu X9.7

X9.15

EMERGENCY 2
IN

Eingang

Wird der Nothaltkreis gedéffnet, wird
das Lasernetzteil sofort abgeschal-
tet.

Mit X9.19 verbinden, um den Not-
haltkreis zu schliefen, und Reset-
Puls auf X9.23.

Default: Briicke zu X9.19

X9.16

DOOR 2 IN

Eingang

Wird einer der Turkreise geoffnet,
wird der Strahlverschluss des La-
sers sofort geschlossen.

Mit X9.5 verbinden, um den Tur-
kreis zu schliel3en.

Default: Briicke zu X9.5

X9.17

EMERGENCY 1IN

Eingang

Wird der Nothaltkreis gedffnet, wird
das Lasernetzteil sofort abgeschal-
tet.

Mit X9.21 verbinden, um den Not-
haltkreis zu schliefen, und Reset-
Puls auf X9.23.

Default: Briicke zu X9.21

X9.18

RELEASE EMER-
GENCY RELAY 1

Ausgang

Erweiterung zur Abschaltung zu-
satzlicher Relais, wenn der Nothalt-
kreis gedffnet wird.

Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung durfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.

X9.19

EMERGENCY 2
ouT

Ausgang

Mit X9.15 verbinden, um den Not-
haltkreis zu schliel3en.
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Signal

Ein-/
Ausgang
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Beschreibung

X9.20

RELEASE EMER-
GENCY RELAY 2

Ausgang

Erweiterung zur Abschaltung zu-
satzlicher Relais, wenn der Nothalt-
kreis gedffnet wird.

Bei Verwendung der Kontakterwei-
terung durfen max. 50 mA pro Re-
lais aufgenommen werden. Es sind
Freilaufdioden zu verwenden und
die Ruckfuhrkreise missen ent-
sprechend der Beispielverdrahtung
geschaltet werden.

X9.21

EMERGENCY 1
ouT

Ausgang

Mit X9.17 verbinden, um den Not-
haltkreis zu schlief3en.

X9.22

EMERGENCY
FEEDBACK IN

Eingang

Feedback-Eingang fur die zwangs-
geflhrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.

Default: Briicke zu X9.24

X9.23

EMERGENCY RE-
SET IN

Eingang

Anschluss flir den externen Not-
halt-Reset-Taster. Nach Wieder-
herstellung des sicheren Zustandes
wird durch Betatigung des Tasters
das Lasernetzteil wieder einge-
schaltet. Anschluss des Tasters
zwischen X9.1 und X9.23.

X9.24

EMERGENCY
FEEDBACK OUT

Ausgang

Feedback-Ausgang fur die zwangs-
gefiihrten Kontakte der Erweite-
rungsrelais.

Default: Briicke zu X9.22

Verdrahtung siehe Sicherheitsbeschaltung Variante 2 [ 91].
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8.3 Kunden-Schnittstellenbelegung

Alle Kabel, die in das System geflihrt werden, missen geschirmt sein.
Die Schirmung sollte auf die daflr vorgesehen Schiene aufgelegt werden.

Die Klemmen der Kunden-Schnittstelle befinden sich auf der Steuerplatine in der
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Beschreibung der Stecker

Stecker Beschreibung

X28 Einspeiseklemme

X21 Absaugung

X29 Laser-Steuerung

X22 Laser-Steuerung

X33 Interne Signale

X25 Drehgeber/Produkt-Detektor-Schnittstelle
X30 Externe Auftragsanwahl

X27 Laser-Steuerung

Videojet 3140/3340/3640 / 8 Anhang 70



@uz)eo.ler

Beschreibung der Bricken zum Betrieb ohne externe Beschaltung

Folgende Klemmen missen an 12 oder 24 V angeschlossen werden, um den Be-
trieb des Lasersystems zu gewahrleisten:

Briicke Beschreibung
X29.1-7 Kundenfehlereingang
X27.7 - X33.3 intern reserviert
X21.1-2 Absaugfehler

X21.3-5 Filter voll

X22. 3-11 intern reserviert
X22.7-9 Stoppen der Markierung
X22. 9-11 intern reserviert

X33. 1-8 Externer Schlisselschalter
X33. 2-6 intern reserviert
X25.9-12 Trigger enable

Spezifikation der 12 Ausgange:

Nennspannung: 24 V/Push Pull

(Gegentakt, high und low aktiv)
Max. Ausgangsstrom: 50 mA max. (kurzschlusssicher)

Spezifikation der 24 Eingange:

Nennspannung: 24V
Stromeingang: 2,5mA
Spannungsschwelle fir LOW- <= 8,4 V
Bereich:

Spannungsschwelle fir >=94YV
HIGH-Bereich:

Max. Frequenz: 200 Hz

(auBer Drehgeber/Produkt-Detektor-Schnittstelle)
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8.3.1 Spannungsanschluss an die Kundenschnittstelle
(Stecker X28)

Die Kundenschnittstelle kann entweder vom Kunden (optoentkoppelter potentialf-
reier Anschluss) oder intern mit 12 V oder 24 V versorgt werden (potentialverbun-
den).

()

L ekt

Die Jumper X19 (gelb) und X20 (griin) werden zur Konfiguration der Speisung
der Kundenschnittstelle verwendet.

Konfiguration potentialfrei

Fur die Konfiguration potentialfrei (Kunde speist Schnittstelle) miissen die Jumper
folgendermalien gesetzt sein:

Externe Speisung +12 V bis +24 V (potentialfrei):

X20

Die externe Einspeisung 12 oder 24 V +/- 10 % max. 50 W wird an X28.7 (+) und
X28.8 (-) angeschlossen.

Konfiguration potentialverbunden

Fir die Konfiguration potentialverbunden (Eigenspeisung) missen die Jumper
folgendermalien gesetzt werden.

X28.7 und X28.8 sind in diesem Fall nicht beschaltet.
Interne Speisung +12 V (potentialverbunden):

X19 X20
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Interne Speisung +24 V (potentialverbunden):

X19 X20

<4< EHE 3
3]

/A VORSICHT

Bei Eigenspeisung der Kundenschnittstelle darf die Belastung 250 mA nicht tber-

steigen.

Stecker X28: Einspeiseklemme

Klemme Signal Beschreibung

X28.1 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.2 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.3 EXT_STARTUP Das System kann durch einen Impuls
von X28.5 ferngesteuert hochgefahren
werden.
Andere Verbindungen sind nicht zulas-
sig!
Bei dauerhafter Verbindung zwischen
X28.3 und X28.5 lauft das System auto-
matisch hoch, wenn der Hauptschalter
eingeschaltet wird.

X28.4 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.5 PWR_INT Verbindung mit X28.3

X28.6 RESERVED flr interne Zwecke reserviert

X28.7 EXTER- 12 - 24V Kunde

NAL POWER_SUPPLY +
X28.8 EXTER- GND Kunde
NAL_POWER_SUPPLY -

X28.9 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.10 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.11 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.12 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.13 RESERVED fur interne Zwecke reserviert

X28.14 RESERVED flr interne Zwecke reserviert
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8.3.2 Klemmenbelegung des Steckers X21 Absaugung
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Klemme Signal Ein-/Ausgang high/low |Beschreibung
X211 EX- Eingang low Das System stoppt so-
HAUST_ER- fort, wenn wahrend des
ROR Markiervorgangs ein
Fehler der Absaugung
auftritt.

X21.2 EXHAUST_ON |Ausgang high Diese Signal wird ge-
setzt, wenn die Absau-
gung eingeschaltet wer-
den soll.

X21.3 FILTER_FULL Eingang low Das System stoppt so-
fort, wenn wahrend des
Markiervorgangs der Fil-
ter der Absaugung voll
ist.

X214 GND_CI Ausgang

X21.5 24V _ClI Ausgang Spannungsversorgung

X21.6 GND_CI Ausgang
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8.3.3 Klemmenbelegung des Steckers X29 Laser-

Steuerung
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Klemme |Signal Ein-/Ausgang high/low |Beschreibung
X291 ERROR_STA- Eingang low Verbunden mit 24V. Das
TUS_CUSTO- Signal wird zur Auswer-
MER tung des Fehlerzustan-
des verwendet.

X29.2 ERROR Ausgang low System wird bei Auftre-
ten eines Fehlers wah-
rend der Markierung so-
fort gestoppt.

X29.3 ERROR_CON- Eingang high Eingang fur externe

FIRM Fehlerquittierung.

X29.4 SYSTEM_RE- |Ausgang high SYSTEM_READY wird

ADY gesetzt, sobald das Sys-
tem die Initialisierung
abgeschlossen hat und
bereit ist, Uber die Soft-
ware und die Kunden-
schnittstelle gesteuert zu
werden. Im Service-Mo-
dus deaktiviert.

X29.5 reserviert Eingang

X29.6 ACK_JOB_SE- |Ausgang high Low: Auftragsanwahl be-

LECTION endet.
High: Auftragsanwahl
noch nicht abgeschlos-
sen.

X29.7 +24V_CI Ausgang

X29.8 GND_CI Ausgang

X29.9 +24V_CI Ausgang

X29.10 GND_CI Ausgang
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8.3.4 Klemmenbelegung des Steckers X22 Laser-

Steuerung
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Klemme

Signal

Ein-/Ausgang

high/low

Beschreibung

X22.1

reserviert

Eingang

Fir interne Zwecke re-
serviert.

X22.2

LASER_REA-
DY

Ausgang

high

Dieses Signal wird ge-
setzt, nachdem der
Schlisselschalter ge-
schlossen wurde und die
Strahlquelle erfolgreich
initialisiert wurde. An-
schlieRend werden
Startsignale akzeptiert,
um eine Markierung zu
starten.

X22.3

reserviert

Eingang

fallende
Flanke

Fur interne Zwecke re-
serviert.

X22.4

MARKING

Ausgang

high

Dieses Signal wird wah-
rend des Markiervor-
gangs gesetzt.

X22.5

START_MAR-
KING

Eingang

high

Dieses Signal startet
den Markiervorgang,
wenn STOP_MARKING
nicht aktiv ist.

X22.6

REA-
DY_TO_MARK

Ausgang

high

Dieses Signal wird ge-
setzt, wenn das System
bereit ist, zu markieren
(wartet auf Triggersig-
nal).

X22.7

STOP_MAR-
KING

Eingang

low

Dieses Signal stoppt
den Markiervorgang, un-
terbindet START_MAR-
KING wenn aktiv.

X22.8

SHUT-
TER_CLOSED

Ausgang

high

Dieses Signal wird ge-
setzt, wenn der Strahl-
verschluss geschlossen
ist.
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Klemme Signal Ein-/Ausgang |high/low |Beschreibung

X22.9 reserviert Eingang Fur interne Zwecke re-
serviert

X22.10 GND_CI Ausgang

X22.11 +24V_CI Ausgang

X22.12 GND_CI Ausgang
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8.3.5 Klemmenbelegung des Steckers X33 Interne Signale
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Klemme |Signal Ein-/Ausgang |Beschreibung

X33.1 EXT_KEY Eingang externer Eingang fur Schlissel-
schalter

X33.2 reserviert Ausgang

X33.3 reserviert Ausgang

X33.4 reserviert Eingang

X33.5 NC -

X33.6 reserviert Eingang

X33.7 NC -

X33.8 EXT_KEY Ausgang externer Ausgang fur SchlUssel-
schalter

Der Eingang X33.1 muss vom Ausgang X33.8 potentialfrei geschaltet werden.
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8.3.6 Klemmenbelegung des Steckers X25 Drehgeber/
Produkt-Detektor
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Klemme Signal Ein-/Ausgang |Beschreibung

X25.1 CHA Eingang Eingang fur Spur 1 des Drehge-
bers

X25.2 Cl line supply 0 Ausgang 24 V fir Drehgeber

X25.3 CHB Eingang Eingang fur Spur 2 des Drehge-
bers

X25.4 Cl line supply 1 Ausgang 24V fur Trigger

X25.5 IN_ENC_IDX Eingang Eingang fur Indexspur des Dreh-
gebers

X25.6 GND_CiI Ausgang GND

X25.7 TRG Eingang Eingang Trigger (Produkterken-
nung)

X25.8 GND_CiI Ausgang GND

X25.9 TRG_EN Eingang Trigger enable (Briicke zu
X25.12)

X25.10 GND_CI Ausgang GND

X25.11 reserviert Ausgang

X25.12 24V CI Ausgang Spannungsversorgung 24 V
(Briicke zu X25.9)

Der Anschluss des Drehgebers und des Produkt-Detektors sollte wie im untenste-
henden Bild erfolgen.

min. Pulslange 2 ps
min. Last 20 mA

Wenn beide Kanale des Drehgebers genutzt werden, muss der Wert der Pulse/
Umdrehung in der Produkterfassung verdoppelt werden.
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X25
Cl_Line_Supply 0| 2 Us
v
Cl_Line0 1 A Encoder
Cl_Line1 3 B
Cl_Line2 5 z
GND_CI 6 GND ]
24v_cl
be N1 o Cl_Line_Supply 1] 24 L+ l
CI_Line3 7 Q Product detector
Cl_Line_Detect_1 W
GND_CI 8 M J
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8.3.7 Klemmenbelegung des Steckers X30 Externe
Auftragsanwahl
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Klemme |Signal Ein-/Ausgang high/low |Beschreibung

X30.1 JOB_SE- Eingang high Eingang fur Bitmaske Bit
LECT_BIT_O 0

X30.2 JOB_SE- Eingang high Eingang fur Bitmaske Bit
LECT_BIT_1 1

X30.3 JOB_SE- Eingang high Eingang fur Bitmaske Bit
LECT_BIT_2 2

X30.4 JOB_SE- Eingang high Eingang fir Bitmaske Bit
LECT_BIT_3 3

X30.5 JOB_SE- Eingang high Eingang fur Bitmaske Bit
LECT_BIT_4 4

X30.6 JOB_SE- Eingang high Eingang fur Bitmaske Bit
LECT_BIT_5 5

X30.7 JOB_SE- Eingang high Eingang fur Bitmaske Bit
LECT_BIT_6 6

X30.8 JOB_SE- Eingang high Eingang fur Bitmaske Bit
LECT_BIT_7 7

X30.9 JOB_SE- Eingang steigende Ubernahmesignal ,Bit-
LECT_STRO- Flanke maske lesen®
BE

X30.10 GND_CI Ausgang

X30.11 24V _Cl Ausgang

X30.12 GND_CI Ausgang
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@lneo.ler

8.3.8 Klemmenbelegung des Steckers X27 Laser-

Steuerung
00DODDOOG O D0O8 I]:]] o
c0c0o0c8e000 OO @ [:::l l::::] »
o nDDmnanmn
o s o = -
go T “H‘ ’\:l N
(W, w)] . B~
& —

Klemme Signal Ein-/Ausgang high/low |Beschreibung

X271 SHUTDOWN  Eingang high Wird dieser Eingang
,high* gesetzt, fahrt das
System herunter.

X27.2 PC_CONNEC- Ausgang high Wird gesetzt, sobald ein

TED PC angeschlossen ist.

X27.3 reserviert Eingang high

X27.4 GOOD Ausgang high Zeigt an, dass die letzte
Markierung ohne War-
nung oder Fehlermel-
dung durchgeflhrt wur-
de. Dieser Ausgang wird
vom néachsten Trigger-
signal zurlckgesetzt.

X27.5 reserviert Eingang high

X27.6 BAD Ausgang high Zeigt an, dass die letzte
Markierung wegen einer
Warnung oder Fehler-
meldung nicht beendet
wurde. Dieser Ausgang
wird vom nachsten Trig-
gersignal zurtckgesetzt.

X27.7 reserviert Eingang low Verbunden mit X33.3

X27.8 reserviert Ausgang high

X27.9 reserviert Eingang high

X27.10 GND_CI

X27.11 24V _ClI

X27.12 GND_CI
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0 +E01 2
-K100 LASER CONTROL JOBSELECTION
0 0 AL-78300 o g i dmewand
Platine, Chamzleon MCIP . 2Epd [} a RS EEsrEEEEb
PB, Cramsieon HP R £§ BEEERE . BE 33 g8 4
T« e 2EtfEE 550 82 o I 53 EhnbhERERER  E2 522 S5950 BEdd888830°50°
& gE3ps 22¢d 58 B i g Se Sgogle e 5g gleghi 22a%¢ Gocanoaaangog
$ i0ER3 E%E e B RE EEE fifcacasze . %% ElEEd 2xE:E 8585888828732
e 8 Al el dalolel o of 5 doleldd el ol olef o of PP I G 8 A g dalal el fclol el g dadeldalal dalofo] ol
it § 8 g1 ;8 g
e .xNNxaoq aq‘ Y B,E‘m u,ﬂ -X27K100.Y ) aﬂ Ae R quqmqm_\m_‘ -X28K100. j‘ A,T mﬁv ) &&#&&A | X29K100 Y YY) ,T b E,TTA -X30K100 Y &Y oY Y & & Y T <) m,T,Tq
' Jumper selting: isolated +12V to +24V Einspaisekiemme .
pover sl
 — — x19 X20 !
1 - NEI(EE > ° To-K100 |
5 a 23 -X33pin3 1
- »w 3 _
" — C | oo ssting: o st 1209 Qo o s s o T T o e b CLIL LD~
e a X19 X20
n YK 2 B
s m [ sumper setting: non Isolated +12v |
I L
e x19 X0 WOl ] EREREE 7 I dd = Bl
[ uycy EEE g 7 &z 5 & E E &l of & Lycy EEEEEEEER
g = 28] TexommE K N 7| 4 4 43 EEE wosmr |||
— -X19 -X20
u (@)] 2-3 | 2-3 | External cupply 112V 10 2V (solted) |
12 | 1-2 | imemal supply 726V (rom islsied)
wid c 2-4 | 1-2 | inemal supply +12V (non saltes)
L =
a u —A*
| - +E
[} ‘e VFICFr-——"—"17"717"71T1°°vr°r——"9"1"1t°°"°{r/HF=—""""""~""~>"~>"™>">">"™>"™>"™="7"7"7=7 A7 "7
d s_ “0cm§:9
[ o FARBEN/COLORS “
0 anseiorange I N E 3 3|3 i I |
© gobfelon I voEl e s T EE E\ HE I “ FEEEEEEEE |
1 =blaublue ! R E- 8 g - E- EE HEE B EEEEEEEE |
violettiviolet | 18 2|A|E] §|  sopMaking S &l 8 & Extem Stert | 3|3l I I | | S I s e e e e I
| |
< i Lo A ! “ |
.
m <t " “ Laser control | | Job Selection "
8 - Rve i gaisreenyelion | e | L 4
o0 L
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| i
| —

_ oe

+E01 BB
-K100 SUCTION PRODUCT DETECTION
« @
T 3
AL-78900 oo "
Platine, Chamleon MCIP I i,z 18 7
PCB, Chameleon MCIP = = |2 5863z =z &
mwmm\u mmmmmummﬁm
i | o090 @0 g IR 1
ERCH S cccgzs272472
> 2IE &S G Lo urFrLd~0F3
I
Nwzaaae_ ﬁ123456759w
SX21K100 Y Y Y gﬁ I x25K100 Y XY A g:m,ﬁ
|
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I
*

8.4.2 Absaugung/Encoder/Trigger

_
. —-—
| . —
Tl I AT R
S UI = Ul Hinweis: Wenn der Laser von einer SPS oder
einem ahnlichen Gerit (Relais) angesteuert
wird, muss Anstelle von Pin X235 .4 Pin X25.12
als 24-V-Versorgung fiir den Auslgser
verwendet werden, da dies sonst zu Fehlern
fiihrt
W03 | W04 | W05 | W06 | Note: If the laser is triggered by a PLC or
Bofasignal & & | & Encoder & & 3| &] Sensor ©| = & uvey g similar (relay) Instead of pin %25.4 pin X25.12
: . 2 ’ Y P P
4x 034mm 5x0, 14mmi 0, 14mms 20 Bmm must be used as the 24V supply for the trigger,
otherwise it can lead to errors
itk v Rt t s o et s s e i wi te]
| Kunde Main |
| Customer power |
-X1
I L. !
| |
| |
| _AF— w |
| Az 8 =l ol -G* _B*, - - g |
| w Sek m;o mNc <w1 Mx <m stk | & |
- Z = = &~
_ S=d L 0 7 _
I Tz e o !
| £ f a |
[ i |
! ( L |
| |
“ BOFA ENCODER “
| . . . |
| Absaugung Encoder Trigger Trigger Freigabe |
_ Suction Encoder Trigger Trigger Enable _
= J
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VIDEOJET

8.4.3 Sicherheitsbeschaltung Variante 1

Systemreaktion:
1. Shutterlock offen.
2. Interlock offen.

+E01
-K101 EXTERNAL INTERFACE
=
1
=z
[}
= =
(&) o = =
] = il =l
o I -
AL-76692 o NEEEY- = =
Platine, SPM 5 § 5 5 § % ) Y g 3 3
PCB, SPM s 3 a' o Sc¥ox 4 Z
4 5 8 4 SE5E5 5 5§ =
r g T = fEFZEE ® & &
L;I oo o =) =) s W5 o w i} T
EE383232888835E5228EE828%k¢2
I I I I R RS P Y Y = R ] ] s e ] e B ] B e RS S
2
J o A Y o L
-X9K101 TWTWT.Tm mTh meTg ﬁTw mT, o me C.Tf ool =
_____ EE EE R R R R R
=A*
+E*
|- ———————————————— —_— ] I I Iy IRy NN S
I Kunde |
Customer |
I I
| -Fo17L, ® |
| D T |
o™ o
utterlock-Schalter
I Shutterlock-Schaker — |
| Shutterlock-switch |
Schutztirschalter
| Protection door switch |
l |
I I
l [
' so1 8, !
| B o |
| A !
| Laserversorgung-Interlock-Schalter & S |
Laser supply-interlock-switch
| -AUS |
| Emergency stop I
l [
l [
___________________________ -
I I'if door switch/emergency sto I
|
lis not used. | |
| I P
I [ g
| | P
| | P
I [ )
| b e e & |
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8.4.4 Sicherheitsbeschaltung Variante 2

1. Turkreis Performancelevel ,d“.

Systemreaktion: Shutterlock offen. Meldung: Turkreis offen.
2. Nothalt Performancelevel ,e“.

Systemreaktion: Interlock offen. Meldung: Nothalt offen.

Der Nothalt muss mit S02 zuriickgesetzt werden, nachdem der sichere Zu-
stand wiederhergestellt wurde.

+E01 07 82
-K102
= EXTERNAL INTERFACE
= [y =
[} =2 =}
& 2 o E .3
w o o 2 E = e
i = 9w & - &
FO-112924 o [ 5 S5@@f
Platine, CPD3 o g ze=sEs5E 0 50RY
[in] [in] o o - =
PCB, CPD3 3 4 2.2. & B=2%tSfsa.,o.0800
| > oo w PEA G afa¥Yadaom
= | = = o o !
= o Eag E g | - 8 o0 E O0p 006 Q
= = R T P B B T O T T
oW BT B85y 4o
3 = =404 Ww=0O0 =0 O =0 =WZ=WZ=32= = =
~ D 5 L I = L = L =) E O wWw o W o W oo Wowowow
o dedel<dwlelrlelol =l Sl o) 2] ] =) =] 5] 2] S)A] e ]S
X
L% (%) LA AV ] A ) A"
-X9K102 ﬁ]‘NTmT‘.Tm mTN meTG ﬁTTm‘]", oo me GTﬁ TT
ﬁﬁﬁﬁﬁ el B i ] B ] I ] B e
=A*
+E*
I |
I Kunde
| Customer |
o 1 - |
| 8027 -Fo1=L & |
I E- -7--- )
I =z i I
- Shutterlock-Schalter |
| Shutterlock-switch |
I [
I I
I MNot-Halt Reset |
| Ermergency stop reset |
| N - |
sy =
| T
! (S |
o ™
aserversorgun g-Interlock-Schalter
L Interlock-Schalter < =T I
aser supply-interlack-switc
L | Jock-switch
I I
I I
: [
|
I o e ===~ ——————————————— T
I If door switch/femergency stop |
I lis not used. I |
| |
I | o
| | |
| | b
I | Lo
| b e e e 2 |
L ___ J
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Sicherheitsbeschaltung (erweitert)

+E01 683
-K102

FO-112924
Platine, CPD3
PCB, CPD3

GND

EXTERNAL INTERFACE

DETECTION_IN
RETURN

Qo3_out
24V_INT_OUT
LASER_VOLTAGE.

DOOR_FEEDBACK_LOOP_OUT

LASER_VOLTAGE.
DOOR_FEEDBACK_LOOP_IN
EMERGENCY2_OUT

GND
24V_INT_OUT

GND
Qo2_ouT

RESET_IN
EMERGENCY_FEEDBACK_OUT

EMERGENCY_FEEDBACK_IN

5
E
g
]
>
o hy

-X9K102 J

—¢
—
5
:
;
8
9
10
¢
12
¢
m
m
m
m
18
19
20
21

3
f
3
3
7
3
9
—2C m— oo
0
T
2
13
f
-
-
-
W EMERGENCYI_IN
[
19
-
20
w2 emerceNcY1_ouT

| EmERGENCY

=A*
+E*

| Kunde

| Customer

o
-S02\
E-

Not-Halt Reset
Emergency stop reset

=

20 gy
23
20

04 N

—————————d

21
4

-Fo1=, = -80
Fogh .

AN

> 2%

-Ko1
Release Door Relay 1

Schutzturschalter NOT-AUS
Protection door switch Emergency stop

1

a2 a

=

-k02 ]

Release Door Relay 2

ko3 ]

Release Emergency Relay 1

=

B

-K04 _MH_

Release Emergency Relay 2

If door switch/femergency
s not used.

stop

87
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+E01 2
W -K100 LASER CONTROL JOBSELECTION
0 0 AL-78300 o g i dmewand
Platine, Chamzleon MCIP . 2Epd [} a RS EEsrEEEEb
PB, Cramsieon HP R £§ BEEERE . BE 33 g8 4
e 2EtfEE 550 82 o I 53 EhnbhERERER  E2 522 S5950 BEdd888830°50°
& gE3ps 22¢d ES R e g Se Sgogle e 5g gleghi 22a%¢ Gocanoaaangog
$ i0ER3 E%E e B RE EEE fifcacasze . %% ElEEd 2xE:E 8585888828732
e 8 Al el dalolel o of 5 doleldd el ol olef o of PP I G 8 A g dalal el fclol el g dadeldalal dalofo] ol
et § & £ ;8 g
e .xNNxaoq aq‘ Y B,E‘m u,ﬂ -X27K100.Y ) aﬂ Ae R quqmqm_\m_‘ -X28K100. j‘ A,T mﬁv ) &&#&&A | X29K100 Y YY) ,T b E,TTA -X30K100 Y &Y oY Y & & Y T <) m,T,Tq
' Jumper selting: isolated +12V to +24V Einspaisekiemme .
pover sl
 — — x19 X20 !
1 (= NEI(EE > ° To-K100 |
) a 23 -X33 pin 3 1
s 7)) 3 _
" — C | oo ssting: oot 1209 Qo o s s o T T o e b CLIL LD~
e a X19 X20
n YK 2 B
s m [ sumper setting: non Isolated +12v |
I L
s x19 X0 WOl ] EREREE 7 I dd = Bl
[ uycy EEE g 7 &z 5 & E E &l of & Lycy EEEEEEEER
g = 28] TexommE K N 7| 4 4 43 EEE wosmr |||
— -X19 -X20
u (@)] 2-3 | 2-3 | External cupply 112V 10 2V (solted) |
12 | 1-2 | imemal supply 726V (rom islsied)
wid c 2-4 | 1-2 | inemal supply +12V (non saltes)
L =
® 9
| - +E
[} ‘e VFICFr-——"—"17"717"71T1°°vr°r——"9"1"1t°°"°{r/HF=—""""""~""~>"~>"™>">">"™>"™>"™="7"7"7=7 A7 "7
d s_ " Customer
s o FARBEN/COLORS “
0 anseiorange I N E 3 3|3 i I |
© gobfelon I voEl e s T EE E\ HE I “ FEEEEEEEE |
1 =blaublue ! R E- 8 g - E- EE HEE B EEEEEEEE |
violettiviolet | 18 2|A|E] §|  sopMaking S &l 8 & Extem Stert | 3|3l I I | | S I s e e e e I
| ] |
O e Lo A “ | _
.
n n " “ Laser control | | Job Selection "
8 - Rve i gaisreenyelion | e | L 4
o0 L
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VIDEOJET

| i
| —

_ oe

+E01 BB
-K100 SUCTION PRODUCT DETECTION
« @
T 3
AL-78900 oo "
Platine, Chamleon MCIP I i,z 18 7
PCB, Chameleon MCIP = = |2 5863z =z &
mwmm\u mmmmmummﬁm
i | o090 @0 g IR 1
ERCH S cccgzs272472
> 2IE &S G Lo urFrLd~0F3
I
Nwzaaae_ ﬁ123456759w
SX21K100 Y Y Y gﬁ I x25K100 Y XY A g:m,ﬁ
|
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I
*

8.5.2 Absaugung/Encoder/Trigger

_
. —-—
| . —
Tl I AT R
S UI = Ul Hinweis: Wenn der Laser von einer SPS oder
einem ahnlichen Gerit (Relais) angesteuert
wird, muss Anstelle von Pin X235 .4 Pin X25.12
als 24-V-Versorgung fiir den Auslgser
verwendet werden, da dies sonst zu Fehlern
fiihrt
W03 | W04 | W05 | W06 | Note: If the laser is triggered by a PLC or
Bofasignal & & | & Encoder & & 3| &] Sensor ©| = & uvey g similar (relay) Instead of pin %25.4 pin X25.12
: . 2 ’ Y P P
4x 034mm 5x0, 14mmi 0, 14mms 20 Bmm must be used as the 24V supply for the trigger,
otherwise it can lead to errors
itk v Rt t s o et s s e i wi te]
| Kunde Main |
| Customer power |
-X1
I L. !
| |
| |
| _AF— w |
| Az 8 =l ol -G* _B*, - - g |
| w Sek m;o mNc <w1 Mx <m stk | & |
- Z = = &~
_ S=d L 0 7 _
I Tz e o !
| £ f a |
[ i |
! ( L |
| |
“ BOFA ENCODER “
| . . . |
| Absaugung Encoder Trigger Trigger Freigabe |
_ Suction Encoder Trigger Trigger Enable _
= J
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VIDEOJET

8.5.3 Sicherheitsbeschaltung Variante 1

Systemreaktion:
1. Shutterlock offen.
2. Interlock offen.

A .
| Laser System
| +E01
| -K101
| EXTERNAL INTERFACE
|
|
: AL-76436
Platine, SPM-16A 5 5 5
| PCB, SPM-16A o 2o g '
| Sof.nBoE i
| feizzezd g
|
! 'X9K101'~T"T:rm “T~ fvTNTE :T:' ’L’TiﬁE’:STE ﬁTamma
|
|
|
|
|
|
|
| N
| 1 N = I = N
|
|
| L * *—& &
|
| GROUNDING
| BAR
& WL &-W”‘
L 2| | L =) Z| | =«
HE 3 Y EEREE K g
3
=A*
+E*
e ——————— F—b === =—— -t - 4 43t ———4ttH—————
) Kunde
Customer 1 [ 1 1| - 1
I F . T % f_ T T ,1 f . %
|
| *—o
|
| ~N V- - N V-
| -S01_=| &
| Fo17L, = -502¢ R
| &7 £ -7
| Shutterlock Schater =] Interlock Resat Laserversorgung-Interlock-Schalter b &
] Shutterlock-switch Laser supply-interiock-switch
|
| | o e e —————— . — -
] I_Ifdoor switch/emergency stop X9 = oo~ Treer 2 !
| " is not used. |
! | UL |
I ! I
I ! l
| ! I
| S, 1
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VIDEOJET

8.5.4 Sicherheitsbeschaltung Variante 2

1. Turkreis Performancelevel ,d“.

Systemreaktion: Shutterlock offen. Meldung: Turkreis offen.
2. Nothalt Performancelevel ,e“.

Systemreaktion: Interlock offen. Meldung: Nothalt offen.

Der Nothalt muss mit S02 zuriickgesetzt werden, nachdem der sichere Zu-
stand wiederhergestellt wurde.

+EO1 7 B2

-K102
EXTERNAL INTERFACE

EMERGENCY_FEEDBACK _OUT

AL-76930
Platine, SPM-16A-FASS
PCB, SPM-16A-FASS

N
_ouT
EMERGENCY_FEEDBACK_IN

SUPPLY_OUT

LOOP_IN

=]
Il— RESERVED
£l

| oo

DOOR_FEEDBACK_LOOP_OUT
EMERGENCY_RESET_IN

DOORZ_LOOP_IN
EMERGENCY2_OUT

1

2

3
-] noori
S EMERGENCYZ_IN
-
] EMERGENCY1
2| reservED
-

=
=)
o
=
=
>

GND
Hl— DOOR_FEEDBACK_LOOP_IM

=
&

3]
=

-X9K101 _| o

2 e e evereENCYT
2¢ am?

7
Il— DOOR1_SUPPLY_OUT

m—{ DooR2_
—b ¢ mm— RESERVED
2
-

1
1

—0 ¢ mm— reserveD

Se

™

15 .

—¢
—2¢ mm— RESERVED
—cm— oo

i
—ic

23 23
el S
24

3
—

i

1

—

| —— ¢
3

L

1.

LY

15 .

S

16 o

4

17

18
e

Kunde
Customer

3

11

14
12
20

-s02*T -FO1 =
E-\ AR ¥ 2
Shutterlock-Schalter
Shutterlock-switch

Not-Halt Reset
Emergency stop reset

—SO'IG*jr_t-fr

o™ o™
NOT-AUS ~
Emergency stop

If door switch/emergency stop X9 o o~ Twer~ ®
is not used.
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Sicherheitsbeschaltung (erweitert)

+E01 553
-K102
EXTERNAL INTERFACE
5 5
z 3 z 3
a' a' K.NK
.2 50 izg
AL-76930 3 3 22 s sabg
Platine, SPM-16A-FASS = § § ===z 3 SEfE
PCB, SPM-16A-FASS 5 [ 2 B gggy o gt
58 3838 £ f SZ938:8:::¢
= E EEzE_o o _EEEfEREgRcfe
S B2 BBl 2 B EEZELEEAEEEE
;2020800202 cfaz020=20z:2z%¢%
S68c3E¥_853523c3a3akalacaa
5

¢

-X9K101 J o

5
5
7
8
o
—c
10
11
¢
©
13
—L¢
I
15
16
7
18
0
20
21
2, g
—2¢ e
23
ae

=

—A*

Pr———————— —q4-——+-=t+t+t+F-F-I-A4444441t+-1t-+ -1
| Kunde = b= 1
| Customer ot s f \
05 D7, _
o o
|
|
xnw N XM N “
D6 08
o o |
D g
_s02*J] Fo1=l, -S01* & T = = = =
E-: &7--- (G ko1 ] -ko2 ] ko3 ] -koa ]
= ! BN o ¢ Release Door Relay 1 5 Release Door Relay 2 & Release Emergency Relay 1 3 Release Emergency Relay 2 &
Not-Halt Reset Shutterlock-Schalter NOT-AUS
Emergency stop reset Shutteriock-switch Emergency stop
/
f door switch/emergency stop X9 © o~ e o gwer o & I " . , , .
s not used. L2 IN2 g 12 U2,
| B 2812 8oL 812
] BT 3 37 BT 3371 3
] iy T 371 48 ki P11 87 u
| —— — = =
|
S 1
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8.6 Zeichnungen

Versorgungseinheit

5373

4879

Videojet 3140/3340/3640 / 8 Anhang
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270

225

N——t—

S
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87,5

146,5
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@lneo.ler

Beschriftungseinheit (Laserkopf und Schreibkopf) Videojet 3140

mit SHC 60D
.. JITIT [ 5
b F E)Q =l HHHHHH o
32.5 *J { 130 ‘

(8x80= / 4x160=)640

160
114 25 19% M&
94 80
&
=T
@M
l E c AwxP
E
o| o
| 8

mit SHC 100D/SHC 120C

965
f i
. C El - 1 * m
| .
__leas } 1765
o 196.5 (695 )
895.5
110
%0
5 = ]
3 < s . .
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VIDEOJET

Beschriftungseinheit (Laserkopf und Schreibkopf) Videojet 3340

mit SHC 60D
i t Py
| .
(7 x 80 =) 560
74 130
<] o X
- :. 3 ] 7=
62,25 (6482)
1445 7782
Q d

mit SHC 100D/SHC 120C

° W 8
0| =] ° <
= o . o
3 j:g . @
d o | OfleE=
43,6
90
80
(7 x 80 =) 560
95 176

65

o |
0
185
[T
L L
//
16
123

86,25 (6482)
1445 8242
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mit SHC 150C

1445
°40
40
N
& Q)
90,72

(7 x 80 =) 560

105

VIDeoJ€eT

126
126,6

185
L]
ORI
> O

—
65
g

90,72
1445

(648,2) 189
837,2

Beschriftungseinheit (Laserkopf und Schreibkopf) Videojet 3640

mit SHC 60D

86,5

144,5
865
[
® ©
:AQ.‘.‘A:
+ +
+ +
+ +
+ +
+ +
* +
|
gl
0|
i
&y

el
80 |466| 94

74

[
2

94
105

©
©
185

I
I
[

53 748 131
930
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mit SHC 100D/SHC 120C

1445

32

185
147

65

748

977

mit SHC 150C

86.5

1445

11

32

191

185
147

748

990
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Schreibkopf

8.7 Sicherheitsdatenblatt Zink-
Selenid (ZnSe)

SICHERHEITSDATENBLATT
Zinkselenid (ZnSe)
Revisionsdatum  21.08.01

1.0 PRODUKTBEZEICHNUNG / IDENTIFIKATION

Handelsname des Produktes: Zink-Selenid- (ZnSe-)-Optik mit AR- (Anti-Reflex-) Beschichtung fir 10,6 pm
CAS-Nr.: 1315-09-9

Synonyme: Raytran ZnSe, Kodak Irtran-4
Form: festes optisches Element
Chemische Familie: anorganisch chemische Zugehérigkeit zur II-VI Gruppe des Periodensystems

2.0 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

3.0 PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Siedepunkt /760 mm Quecksilbersaule : sublimiert

Schmelzpunkt ;1525 °C

spezifisches Gewicht (H20=1) . 527gcm®

Dampfdruck . keine Angaben

Dampfdichte (Luft = 1) . keine Angaben

Loslichkeit in Wasser : nicht I6slich

Fliichtigkeit : keine Angaben

Erscheinungsform . fest/transparent/ gelblich / geruchlos

4.0 ENTFLAMMBARKEIT UND EXPLOSIVITAT

Nicht entflammbar und nicht explosiv

5.0 DATEN ZUM GESUNDHEITSRISIKO

Grenzwerte fur Materialien:

Material Grenzwert
Zinkoxyd-Dampf 5 mg/m®
Zinkoxyd-Staub 10 mg/m®
Selen und Selen-Verbindungen 0,2 mg/ma
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SICHERHEITSDATENBLATT
Zinkselenid (ZnSe)
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Grenzwert der jahrlich vom Koérper zu verarbeitenden Menge bei Einatmung der
Partikel fiir Personen die beruflich standig mit diesem Material umgehen:

fur Thorium Fluorid-Staub mit 1 pm PartikelgréBe

(der Wert erhéht sich signifikant bei gréBeren Partikeln.

Ab einer GréBe von 20 ym kénnen die Partikel nicht

mehr eingeatmet werden) 136 mg

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

far Thorium Fluorid-Staub mit 1 pm PartikelgréBe

(der Wert erhéht sich signifikant bei gréBeren Partikeln.

Ab einer GréBe von 20 ym kénnen die Partikel nicht

mehr eingeatmet werden) 3 mg

Mbgliche Gefahren bei Uberdosierung: Reaktionen auf ZnSe sind nicht bekannt, aber durch einige Zink- und
Selen-Verbindungen kann es zu folgenden Krankheitsbildern kommen: Zink-Oxyd - Frésteln und Fieber.
Selen und Selen-Verbindungen - akute Uberdosierung verursacht Schmerzen im Brustbein, Husten
Ubelkeit, Blasse, belegte Zunge, Magen-Darm-UnregelméaBigkeiten, Nervositat und/oder
Bindehautentziindung. Es kann zu einem Knoblauchgeruch des Atems oder des Schweif3es kommen.
Thorium — eventuell krebserzeugend, aufgrund seiner Radioaktivitat. Es wurden jedoch keine
Auswirkungen durch Inhalieren bei weniger als 270 — 540 mg/Jahr festgestellt. Ab diesem Punkt wird
davon ausgegangen, dass das Risiko linear mit der Einnahme steigt. Die Belastung durch den
kontinuierlichen Kontakt mit einer Linse fiir 2000 Stunden im Jahr ist geringer als die Belastung, die bei
zweimaligem Réntgen der Zéhne, 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 Speichelfluss, Durst,
Schwitzen, Erbrechen und Kolik verursachen.

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

6.0 REAKTIONSDATEN DES MATERIALS:

Stabilitat: stabil
Bedingungen die zu vermeiden sind: extreme Hitze von mehr als 500 T (kénnte das Ma terial
zersetzen)

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

Gefahrliche Zerfallsprodukte: Selen / Oxid von Selen / Zinkoxid
Gefahrliche Polymerisation: kommt nicht vor
Vorbeugende MaBnahmen: keine Angaben
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7.0 VORGEHENSWEISE BEI VERSCHUTTEN DES MATERIALS:

Welche Schritte miissen unternommen werden fir den Fall dass das Material verschittet wird: keine
Angaben

8.0 BESONDERE INFORMATIONEN ZUR SICHERHEIT:

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

Liiftung: 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 Liiftung hat, so gut
wie mdglich liften.

9.0 BESONDERE VORSICHTSMASSNAHMEN:

Vorsichtsmassnahmen bei der Handhabung und Lagerung:
Das Material sollte feucht bearbeitet werden um Staub zu vermeiden, der inhaliert werden kénnte.
Arbeitspraktiken wie die Hande sauber zu halten und keinen unnétigen Abrieb zu verursachen sollten
eingehalten werden, so dass keine orale Aufnahme durch Beschmutzung von Handen und Kleidung
mdglich wird. Nach dem Bearbeiten des Materials und vor dem Essen sollten die Hande und das Gesicht
griindlich 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 zerbrochenem Glas tun wiirde und bringen Sie es sicher zum
Container.

9.0 VEROFFENTLICHUNGEN ZU MATERIAL-SICHERHEITSDATEN UND GRENZWERTEN:
1. ,Dangerous Properties of Industrial Materials“ Richard J. Lewis, Sr., 1992, 8" Edition

2. ,TLVs Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents in the Workroom Environment
with Intended Changes for 1981“ American Conference of Industrial Hygienists

3. 1998 ,Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents and Biological Exposure
Indices” herausgegeben von American Conference of Governmental Industrial Hygienists

4. 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 Vorschrift ,Federal hazardous
Substances Act. 16CFR, Part 1500.3, Januar 1990.

5. International Commission on Raidological Protection, ICRP Publication 71, ,Age-dependant Doses to
members of the Public from Intake of Raionuclides: part 4 Inhalation Dose Coefficients”, 1996

6. International Commission on RaidologicalProtection, ICRP Publication 26, ,Recommendations of the
International Commission on Raidological Protection”, 1977

7. Die Informationen wurden dem Sicherheitsdatenblatt unseres Lieferanten entnommen. Das Datenblatt wurde
sorgfaltig erstellt. Dennoch kann furr den Inhalt keine Haftung, gleich aus welchem Rechtsgrund,
ibernommen werden.
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10.0 ANGABEN ZUM HERSTELLER /LIEFERANTEN:

Anschrift des Herstellers / Lieferanten:

11-VI Incorporated

375 Saxonburg Blvd.
Saxonburg, Pennsylvania 16056
USA

Auskunft erhalten Sie bei:

11-VI LOT GmbH
Im Tiefen See 58
64293 Darmstadt

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