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Teil 1 Technische Daten

Mechanik
Arbeitsbereich
Tischgréle

Max. <<m%mao.§a:m (Kein Motortisch, Standard Laserkopf)

Max. Gravurgeschwindigkeit
Schneidgeschwindigkeit

Max. Belastung des Werkstlicktisches

Nettogewicht -

Durchmesser der Fokuslinse
Reflektordurchmesser
Strahlkombinierer-Durchmesser

Dimension
LxBxH

Kontrollsystem
Laserleistung
Schnittstellen-Hardware

Schnittstellensoftware

Laserausriistung
Lasertyp

Wellenléange

Kiihlsystem
Wasserkuhlsystem

Spannung, Leistung, Sicherung
Spannung

Leistung

Empfohlene Sicherung

Umgebungsbedingungen
Umgebungstemperatur
Feuchtigkeit

Lasersicherheit
Laserklasse

11.8"x 7.8"/ 300 x 200 mm
13.7"x 9"/ 350 x 230 mm
0.6-1inch /17- 27mm

19.6 inch/sek. / 500 mm/sek. Standard

abhangig von Material, Dicke, Laserleistungr

10 kg

20kg (2871bs)
12mm

20mm

20mm

27.5"x 19.6"x 9.8"/ 700 x 500 mm x 250 mm

einstellbar von 0 - 100% (normalerweise 10-100%)

Verbindung zum PC herstellen
Ethernet: Verbindung zum PC
LaserDRW

Sealed CO2 Glaslaserrohr
Laserleistung: 40W 50W
10, 6um

Wasser kiihlt

230 Volt, 50 Hz, einphasig
500W
15A (220V)

+5°C to +25°C / 59°F to 77°F
40% bis max. 70%, nicht kondensierend

CDRH Lasersicherheit
Laserklasse 4 (H)
CE-konform, FDA-zugelassen

Teil 2 Sicherheit

Alle Mitarbeiter, die mit der Installation, Einrichtung, Wartung und Reparatur der
Maschine zu tun haben, miissen die Betriebsanleitung und insbesondere den
Abschnitt "Sicherheit" gelesen und verstanden haben. Dem Nutzer wird empfohlen,
unter Beriicksichtigung der fachlichen Qualifikation des jeweils eingesetzten Person-
als unternehmensinterne Anweisungen zu erstellen, wobei der Erhalt der Anleitung
bzw. die Teilnahme an der Einflihrung jeweils schriftlich zu bestétigen ist.

2,1 Sicherheitsbewusst vom Arbeiten

Die Maschine darf nur von geschultem und autorisiertem Personal bedient
werden.Die Kompetenzbereiche fiir die verschiedenen Tatigkeiten im Rahmen des
Betriebs der Maschine miissen klar definiert und eingehalten werden, so dass unter
dem Aspekt der Sicherheit keine unklaren Kompetenzfragen auftreten. Dies gilt ins-
besondere flr Tatigkeiten an der elektrischen Ausriistung, die nur von Fachkraften
ausgeflhrt werden diirfen.

Bei allen Tatigkeiten betreffend Installation, Aufstellung, Inbetriebnahme, Betrieb,
Anderungen von Bedingungen und Methoden der Bedienung, Wartung, Inspektion
und Reparatur sind in der Bedienungsanleitung vorgesehenen Abschaltverfahren zu
beachten.

2,2 Sicherheitsinformationen fiir den Benutzer

1. Keine Arbeitsmethoden sind erlaubt, die die Sicherheit der Maschine beeintrachti-
gen.

2. Der Bediener muss auch sicherstellen, dass keine unbefugten Personen mit der
Maschine arbeiten (z. B. durch Aktivierung von Geraten ohne Genehmigung).

3. Betreiber sollten vor Arbeitsbeginn auf duRerlich erkennbare Schaden und Méngel
die Maschine Uberprifen. Falls gibt es auftretende Veranderungen (einschlieBlich
der Veranderungen wahrend des Betriebs), die die Sicherheit beeintrachtigen, sollten
Betreiber sofort die Veranderungen melden.

4. Der Benutzer muss sicherstellen, dass die Maschine nur in einwandfreiem
Zustand betrieben wird.

5. Der Benutzer muss die Sauberkeit und Zuganglichkeit der Maschine durch
entsprechende Anweisungen und Kontrollen gewahrleisten.

6. Grundsatzlich diirfen keine Sicherheitskomponenten entfernt oder deaktiviert
werden. Wenn das Entfernen von Sicherheitsbauteilen wahrend Reparatur und Ser-
vice erforderlich ist, muss der Austausch der Sicherheitsbauteile unmittelbar nach
Abschluss der Wartungs- und Reparaturarbeiten durchgefiihrt werden.

7. Vorbereitung, Umrtsten, Austausch von Werkstiicken, Wartungs- und Reparatu-
rarbeiten dirfen nur bei ausgeschaltetem Gerat durch geschultes Personal durchge-
flhrt werden.

8. Aus Sicherheitsgriinden ist verboten, eigenmachtige Anderungen und Anderungen
an der Maschine vorzunehmen.




2,3 Laser Sicherheitsinformationen

1. Um die méglichen Gefahren der Lasersysteme zu darstellen, werden sie klassifiziert
in 4 Schutzklassen. Unser Gerat ist von Klasse 4. Dies wird durch das Schutzgeh&use
und die Sicherheitseinrichtungen gewahrleistet. Bitte beachten Sie, dass ein unsach-
gemaler Betrieb des Gerétes den Status der Sicherheitsklasse 4 iibersteuern kann und
schadliche Strahlungen verursachen kann.

2. Dieses Lasergraviersystem enthalt einen Kohlendioxid (CO2) -Laser der Klasse 4, der
intensive und unsichtbare Laserstrahlung emittiert. Ohne Sicherheitsvorkehrungen ist
die direkte oder sogar diffuse reflektierte Strahlung geféhrlich! _

3. Ohne Sicherheitsmalnahmen bestehen bei Bestrahiung mit Laserstrahlung folgende
Risiken: Augen: Verbrennungen der Hornhaut
Haut: Verbrennungen ;
Kleidung: Feuergefahr

4. Versuchen Sie niemals, den Laser zu modifizieren oder zu zerlegen. Versuchen Sie
nicht, ein System zu starten, das modifiziert oder demontiert wurde!

5. Die Verwendungen, die anders als der hierin beschriebenen Verfahren oder die
Anpassung des Gerats sind, kann zu einer gefahrlichen Strahlenexposition fiihren, wenn
verschiedene Verfahren verwendet werden.

2,4 Sicherheitsvorkehrungen beim Betrieb des Geréts

In dem Gerét ist ein geschlossenes Sicherheitssystem integriert. Wenn die Schutzhaube
geoffnet wird, schaltet die Energie des Laserrohrs sofort ab.Deshalb kann eine unvoll-
standige Gravur auftreten, wenn die Abdeckung wahrend des Betriebs gedffnet wird.
Driicken Sie darum zuerst die Knopf "PAUSE", wenn Sie einen Graviervorgang unter-
brechen mdchten.

Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsvorkehrungen beim Arbeiten mit
diesem Gerat:

Ein Feuerldscher muss immer griffbereit sein, da der Laserstrahl brennbare Materialien
entziinden kann. Lagern Sie keine entflammbaren Materialien im Gerateinneren oder in
unmittelbarer Nahe des Gerates. Insbesondere missen Reste von produzierten Materi-
alien entfernt werden, um eine Brandgefahr zu vermeiden.

Der unbeaufsichtigte Betrieb des Systems ist nicht erlaubt:

Aufgrund ihrer geringen Absorption kdnnen viele Metalle, insbesondere unbeschichtetes
Aluminium, Kupfer, Silber und Gold, nicht mit dem Laser bearbeitet werden. Sie konnten
zu starken Reflexionen des Laserstrahls fiihren. Solche Materialien durfen nicht in den
Strahl eingefiihrt werden, da eine gerichtete Reflexion die Schutzabdeckung zerstoren
kénnte. \

Die Einstellung des Strahlengangs darf nur von speziell geschultem Personal vorgenom-
men werden. Eine falsche Einstellung kann zu einer unkontrollierten Emission der Laser-

strahlung fihren.

i

Vor der Verarbeitung von Materialien muss der Benutzer Giberpriifen, ob schadliche Ma-
terialien erzeugt werden und ob die Filterausrlstung der Abgasanlage fiir die schadli-
chen Materialien geeignet ist. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders, die natio-
nalen und regionalen Grenzwerte fiir Staub, Nebel und Gase bei der Auswahl der Filter
und der Abgasanlage zu bericksichtigen. (Die Werte fiir die maximale Arbeitsplatzkonz-
entration dlrfen nicht Gberschritten werden.)

Schlagen Sie im Handbuch zum Auspuffsystem nach, wie Sie den Filter wechseln und
wie oft Sie den Filter wechseln.

PVC (Polyvinylchlorid) und Papier diirfen auf keinen Fall mit dem Laser bearbeitet
werden.

Teil 3 Installation

3,1 Standort
Bevor Sie das Lasersystem installieren, sollten Sie einen geeigneten Standort aus-
wéhlen. Befolgen Sie die folgenden Richtlinien:

1. Vermeiden Sie die Orte, an denen das System hohen Temperaturen, Staub und
hoher Luftfeuchtigkeit ausgesetzt ist. (Die Luftfeuchtigkeit darf 70% nicht Giberschreit-
en und die Temperatur darf nicht in der Nahe des Taupunkts liegen.)

2. Vermeiden Sie die Orte, an denen das System mechanischen Sté3en ausgesetzt
ist.

1. Sicherungsschutz:

SchlieRen Sie keine anderen Geréte tber die Lasersicherung an, da das Lasersys-
tem die volle Stromstéarke bendtigt.

Tipps:

1. Vermeiden Sie die Orte,die mit schlechter Luftzirkulation sind.

2. Wahlen Sie einen Standort, dessen Raumtemperatur zwischen 15° Cund 25° C
(59 ° - 77 ° F) liegt. Vermeiden Sie héhere Umgebungstemperaturen und eine starke
Sonneneinstrahlung des Graveurs. Verwenden Sie bei Bedarf Jalousien.

3. Wahlen Sie einen Standort in der Nahe der Liftung (falls verfligbar).

4. Versuchen Sie, einen Arbeitstisch oder einen Platz zu platzieren, um Dinge dane-
ben zu stellen. Dadurch soll vermieden werden, dass die Maschine als Tisch miss-
braucht wird.




3,2 AnschlieBen des Netzes

Verbinden Sie ein Ende des Netzkabels mit der Anschlussbuchse auf der Riickseite
des Lasergerats (siehe Abbildung unten) und das andere Ende mit einer geschutzten
Steckdose. _

Schalten Sie das Gerat unter keinen Umstanden ein, wenn die Spannungen nicht
tibereinstimmen.

3,3 AnschlieRen des Computers
Stecken Sie den USB-Schlissel in den Computer ein.
Verbinden Sie den Computer und das Gerat mit dem USB-Kabel. Wie unten:

-

3,4 Abgassystem anschlieRfen

Das Abgassystem muss die richtige Beltftung wahrend des Gravierens und Schnei-
dens gewahrleisten. Das Abgassystem wird verwendet, Rauch zu entfernen und zu "
vermeiden, dass die Leute im Raum vergiftet werden. Es hilft auch dem Laser, ohne
Storung durch Rauch zu schneiden.

Stecken Sie ein Ende des blauen Auspuffrohrs in den Auslass des Ventilators und
legen Sie das andere Ende des Rohrs nach auen.
Befestigen Sie das Auspuffrohr mit dem Ring.

3,5 Wasserpumpe verbinden

Kihlwassersystem ist wesentlich fur die Lasermaschine, wenn Laser-Maschine ohne
Kihlwasser funktioniert, wird die Laserrohre durch Hitze explodieren.

a, Verbinden Sie das Wassereinlassrohr mit der Wasserpumpe.

b, Stellen Sie Wasserpumpe und Wasserauslassrohr in das Wassertank. Die Pumpe
sollte am Boden des Tanks sitzen.

¢, Stecken Sie den Stecker der Wasserpumpe in den Sockel an der Rickseite der
Maschine ein.

Dann beginnt das Wasser zu laufen.




-wendung der Maschine den "Sicherheitshinweis

Hinweis: Bevor Sie jedes Mal die Laser-Maschine einschalten, stellen Sie bitte
sicher, dass das Kiihlwasser gut lauft. Wenn Temperatur des Wassers hoher als 35
C ist, wechseln Sie bitte kilhles Wasser oder setzen Sie etwas Eis in das Wasser
ein. Wenn Sie bemerken, dass das Wasser zu heift wird, kithlen Sie sofort ab oder
stoppen Sie den Schneidvorgang. ’

Legen Sie bitte etwas Frostschutzmitte! herein das Wasser, wenn die Temperatur
unter 0 C ist.

3,6 Gravurbereich

Fir verschiedene Materialien bieten wir NSmm-ma@m Arbeitsplatteforme an. Entfernen
Sie vier Schrauben. Sie kdnnen das Objekt an der Klammer befestigen. Oder

schrauben Sie sie an, um das Objekt in den Gravurbereich zu legen.

3,7 Erdung

Die Art des Laufwerks ist hochspannungsgetrieben, so dass die Benutzer bei Ver-
" einhalten miissen. Der sichere
Leiter-Erde-Widerstand sollte weniger als 5 Q betragen. Spezifische Verbindungs-
methoden sind in folgenden Bilder dargestelit.

N

Bitte beachten Sie, dass eine schlechte Erdung zu einer hohen Ausfallrate der Aus-
riistung fiihren kann und gleichzeitig andere Sicherheitsvorfélle verursachen kann.

Teil 4 Operation

4,1, Einfiihrung der Systemsteuerung

(1) EINJAUS

Dieser Schalter ist der Hauptschalter der
Lasermaschine. Der Laserkopf wird nach
dem Einschalten des Schalters in die

obere linke Ecke bewegt.

(2) Lasertestknopf

Wenn die Maschine eingeschaltet ist und
das Kiihlwasser gut lauft, drucken Sie
Lasertestknopf, wird der Laser ausgesendet.
Waihrenddessen kdnnen Sie sehen, dass das Licht des LASER-Indikators an ist.

(3)+ /- Knopfe 000

Diese Knopfe dienen zum Einstellen der Laserleistung.

(4) Laserleistungsanzeige 00.0%

Die zeigt der aktuelle Leistungsprozentsatz. Stellen Sie diese Leistung nach dem
Material ein, das Sie erstellen. Wenn Sie den Laserstrahl justieren, justieren Sie pitte
zur Sicherheit die Leistung niedriger als 30%.

4,2 Bedienung

Schritt 1:

Befestigen Sie das Objekt an der Klammer oder legen Sie es in den Gravurbereich.
Der Abstand zwischen der Oberflache des Objekts und dem Laserkopf

sollte 5 cm sein.

Beachtung: Falscher Abstand wird zum schwachen Gravureffekt fihren.




Schritt 2:
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Rotate:  do nothing CMirror ~ Style: Engroving (DSunken v Irsice frst -1 Speed: 15000 | mvs (&
MEnaravina oreview: Click! Press arrow key for steo »Common parameters

Outside: 00000 |mm (2|

Schritt3: _ P

Refer: |1
Refer-x: |~ O B

3. O HE

4. O T

. v =
]

5.
6.
7 qz=m |l
8.
-

e Refer-V:
[Z donot

P Advance
Method:

a. Bearbeiten Sie zuerst die Grafik in Software ,Laser Draw".

7

E-=

e Y

3 { d. Stellen Sie die Ausrichtungsart des Gravurstartpunkts auf der Gravurgrafik ein.
Z.B. Oben links, Mitte, Obere Mitte, Links in der Mitte, Unten links, Untere Mitte,
Unten rechts, Rechts in der Mitte, Oben rechts.
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Hinweis: Wenn Sie den prazise Gravurstartpunkt der Laser Giberpriifen méchten,

c. Stellen Sie den Rahmen der Grafik auf. Z.B. Kein Rahmen. Rechteck. Rund konnen Sie zuerst die Laserleistung auf eine niedrige Stufe einstellen. Driicken Sie
Diamant. Dreieck u.s.w. ’ ’ ' den Lasertestknopf, dann beobachten Sie den Laserpunkt.




Schritt 4:
Stellen Sie die geeignete Laserleistung fiir die Maschine je nach dem Material ein.

Schritt 5:
Stellen Sie Schnitzen-Geschwindigkeit in der Software ein und geben Sie den Job
zur Bearbeitung aus.

Teil 5 Wartung

5,1 Reinigung der Lasermaschine
Schritt 1:

1. Vorsicht - die Verwendung von Bedienelementen oder Einstellungen oder die
Durchfliihrung anderer Verfahren als die hier genannten kénnen zu gefahrlicher
Laserstrahlung fithren.

2. Schalten Sie das Gerat vor Beginn der Reinigungs- und Wartungsarbeiten aus
und ziehen Sie den Netzstecker.

3. Halten Sie das System immer sauber, da brennbare Teile im Arbeitsbereich oder
im Auspuffbereich die Brandgefahr erhéhen.

Tipps: Sie sollten mindestens einmal taglich Gberprifen, ob sich Staub im Gravier-

system angesammelt hat. Bei Verschmutzung muss die Maschine gereinigt werden.

Das Reinigungsintervall ist stark abhéngig von dem zu bearbeitenden Material und
der Betriebszeit des Gerates. Bitte beachten Sie, dass nur eine saubere Maschine
eine optimale Leistung garantiert und die Servicekosten reduziert.

Allgemeine Reinigungshinweise:

1. Stellen Sie sicher, dass das Gerat ausgeschaltet und vom Netz getrennt ist.
Offnen Sie die Schutzabdeckung.

2. Stellen Sie den Arbeitstisch in eine Position, in der es am einfachsten ist, die
Oberflache mit einem Fensterreinigungsmittel und Papiertiichern zu reinigen.

3. Entfernen Sie alle losen Schmutzpartikel und Ablagerungen im Inneren der
Maschine griindlich.

4. Reinigen Sie die Abdeckung der Laserréhre.

5. Sie kénnen das Sichtfenster mit einem Baumwolltuch reinigen. Verwenden Sie
keine Papierhandtiicher, da diese das Acryl zerkratzen kénnten.

5,2 Tagliche Wartung

1. Austausch des Kiihlwassers (Reinigen Sie den Wassertank und ersetzen Sie
das recycelte Wasser einmal pro Woche)

Qualitat und Temperatur des Kiihiwassers kénnen die Lebensdauer der Laserrohre
direkt beeinflussen. Es ist besser, gereinigtes Wasser oder destilliertes Wasser zu
verwenden. Die Wassertemperatur sollte unter 35 C sein. Wenn héher als 35 C,
ersetzen Sie bitte Klihlwasser, oder fligen Sie Eiswiirfel hinzu, um die Wassertem-
peratur zu senken (Kuhigerat wird empfohlen oder verwenden Sie zwei Wasser-
tanks).

Achtung: Bitte stellen Sie sicher, dass die Laserréhre vor dem Arbeiten voll mit Kiihi-
wasser gefillt ist.

2. Reinigung des Wassertanks

Schalten Sie zun&chst die Stromversorgung aus.Dann trennen Sie das Wasserein-
lassrohr.AnschlieRed lassen Sie das Innenwasser des Laserrdhrchens automatisch
in den Wassertank flieRen. Offnen Sie den Wassertank und nehmen Sie die Wasser-
pumpe heraus. Dann reinigen Sie die Wasserpumpe und den Wassertank.

Setzen Sie die Pumpe zuriick. Verbinden Sie die Wasserpumpe mit dem Tankein-
gang. SchlieBen Sie alle Verbindungen an und wechseln Sie das Kithiwasser.
Schalten Sie die Stromversorgung der Wasserpumpe ein. Lassen Sie die Pumpe 2-3
Minuten laufen (Lassen Sie die Laserrdhre vollsténdig mit Wasser geflit).

3. Reinigung des Abluftventilators

Nach langem Gebrauch wird im Inneren des Liifters viel solider Staub angesammelt,
so dass der Abluftventilator ein groRes Gerausch macht. Es ist schadlich fiir den
Auspuff. Wenn der Auspuffeffekt schlecht wird, miissen wir den Ventilator und das
Rauchrohr reinigen.

Schalten Sie zuerst die Stromversorgung aus. Dann entfernen Sie das Rohr vom
Ventilator. Reinigen Sie den Staub von den Rohren und den Staub im Inneren des
Ventilators.

4. Reinigung der Linse (Vor den Arbeiten wird eine tagliche Reinigung empfohlen,
das Gerét muss ausgeschaltet sein)

Graviermaschine hat drei Reflektorspiegel und eine Fokuslinse (1 # Reflektorspiegel
ist in der Nahe der Lichtaustrittsoffnung der Laserrhre, die obere linke Ecke der
Maschine, 2 # Reflektor Spiegel ist auf der linken Seite des Strahls, 3 # Reflektor
Spiegel ist auf der Oberseite des Laserkopfes, die Fokuslinse befindet sich im
unteren Teil des Laserkopfes). Spiegel ist leicht zu verschmutzen, was zu Laserver-
lust und Spiegelschéden flihrt. Sie brauchen nicht 1 #, 2 # und 3 # Spiegel zu ent-
fernen, wenn Sie sie reinigen. Sie kénnen einen Wattestabchen mit etwas Reini-
gungsldsung (Aceton oder Alkohol) verwenden. Tupfen Sie vorsichtig durch Drehen
von der Mitte zum Rand der Linse ab.

Nehmen Sie die Fokuslinse vom Laserkopf ab und reinigen Sie sie nach der gleichen
Methode.

Nach der Reinigung legen Sie es zurtick.
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Hinweis:

@ Sie sollten das Linse vorsichtig abwischen, da die Oberflachenbeschichtung nicht
beschadigt werden diirfen;

@ Tun Sie bitte vorsichtig, um den Fall zu verhindern;

(3 Halten Sie die konkave Seite nach unten, wenn Sie die Fokuslinse installieren.

5. Reinigung der Fiihrungsschiene (Wir empfehlen Ihnen die Reinigung alle zwei

Wochen. Die Maschine muss im abgeschalteten Zustand sein)

Bewegen Sie den Laserkopf zuerst ganz nach rechts (oder links) und wischen Sie

ihn mit einem trockenen Tuch ab, bis er glanzend sauber ist. Dann reinigen und -

schmieren Sie die Fiihrungsschiene der Y-Achse zusammen mit ein wenig Ol (N&h-

maschinendl wird empfohlen), driicken Sie den Strahl mehrmals langsam entlang

der Y-Fihrung, so dass das Schmiermittel .@_mwosamz@ verteilt werden kann.

Hinweis: Bitte bereiten Sie fiir die Reinigung trockenen Baumwolltuch und Schmierdl

6. Strahlengang tiberpriifen

Das Strahlengangsystem der Lasergraviermaschine wird durch die Spiegelreflexion

und Fokuslinsenfokussierung vervollstandigt. Nach langerem Gebrauch kdnnte der

Strahlengang ablenkend sein. Dies wird den Wirkungsgrad des Laserstrahls verrin-

gern oder sogar keinen Laserstrahl erzeugen. In diesem Moment miissen Sie den

Strahiengang erneut einstellen. Bitte lesen Sie die ausfiihrliche Erklarung im Anhang

"Den Strahlengang Uberpriifen”.

Teil 6 Losungen hiufiger Probleme

Nr. Probleme Phanomene Losungen
1 Erdungskabel ist nicht angeschlossen | Die Maschine arbeitet mit Nonstop-Laser. | Erdungskabel fiir Maschine anschlieien
: R LR R Wassertank, Wasserpumpe und
2 Die Wasserzirkulation ist nicht flieBend. Unzusammenhangender Wasserleitung Ma@m:
3 Die Spannung ist nicht stabil. Strahl beim Arbeiten Regler fiir die Lasermaschine hinzufiigen
Das Metall kann die Grenze : : Stellen Sie die Metallblechposition so ein,
4 nicht richtig bertihren. Selbsttest ist unnormal beim Start dass der Endschalter qut beriihrt wird.
5 Das Datenkabel ist nicht korrigiert. Datenkabel anschlieRen
Nach den Ausgabedaten
3 Erdungskabel ist nicht angeschlossen. Erdungskabel anschliefen
keine Aktion ausfiihren
7 Der USB-Schliissel ist nicht installiert. Den USB-Schiissel installieren
8 |DerWeg von Strahlengang verschiebt sich. Den Strahlengang ausrichten
Kein Laser beim Arbeiten
9 Das Kiihiwasser lauft nicht Das Wasser laufen lassen
10 Die Geschwindigkeit ist zu schnell. Beim Gravieren bewegt sich der Die Gravurgeschwindigkeit verringern
11 Erdungskabel ist nicht angeschlossen. Laserkopf unordentlich. Erdungskabel anschlieRen

Anhang—Den Strahlengang iiberpriifen

Es gibt drei reflektierende Spiegel und eine Fokuslinse. Wir markieren sie als 1 #, 2
#, 3#und 4 #. 1 #, 2 # und 3 # sind reflektierende Spiegel, 4 # ist die Fokuslinse, wie
auf dem Bild unten gezeigt:

Ly - A
! laser tube ]




Schritt 1,

Stellen Sie den aktuellen Strom auf 6 mA ein.

Schritt 2,

Legen Sie 4-lagiges doppelseitiges Klebeband auf den 1 # Spiegel. Schliellen Sie
die Tir und tippen Sie schnell auf die Schaltflache " Lasertestknopf ". Normaleweise
wird der Laser ein Loch durch das Band machen.

Wenn Sie mehr als ein Loch oder ein Langloch haben, muss der Y-Achsenspiegel
durch Drehen der Messingschrauben auf der Riickseite des Y-Achsenspiegels
eingestellt werden. Wenn das zweite Loch hoher ist als das erste, muss der Spiegel
leicht nach unten geneigt sein. Wenn es niedriger als der erste ist, muss der Spiegel
leicht angewinkelt sein.

Beachten Sie, dass Sie wahrscheinlich eine Zange brauchen, um die Randelschrau-
. - ben zu drehen, weil sie sehr eng sind.

Hinweis:

3# Spiegel kann nicht ausgerichtet werden. Wenn kein Loch steht im der Mittel des
3# Spiegels, miissen Sie 2# Spiegel ausrichten. Wenn 2# Spiegel auch nicht richtig
ausgerichtet ist, miissen Sie 1# Spiegel ausrichten. Wiederholen Sie diesen Vorgang
mit frischem Band, bis Sie ein sauberes rundes Loch haben. Sobald dies erledigt ist,
sind thre Spiegel korrekt ausgerichtet.

Schritt 3,

Bewegen Sie den Spiegel der Y-Achse bis zur unteren Grenze. Schliellen Sie die
Tir wieder und driicken Sie " Lasertestknopf ". Wenn ihr Spiegel ausgerichtet ist,
steht das Loch in der Mittel des Spiegels.

Wenn Sie zwei Ldcher, ein elliptisches oder langgestreckies Loch oder gar nichts
'sehen, muss lhr 1# Spiegel eingestellt werden.Wenn das zweite Brennloch hoher als
das erste war, dann missen Sie den Spiegel leicht nach unten drehen, indem Sie die
oberen Randelschrauben drehen. Wenn es etwas niedriger war, dann winkle den
Spiegel hoch. Wiederholen Sie den gesamten Ausrichtungsprozess mit sauberem
Band, bis Sie ein schones rundes Brennloch haben. Dann entfernen Sie das Band
und reinigen Sie den Spiegel.

Shritt4,

Sobald Sie ein schénes rundes Brennloch und einen sauberen Y-Achsen-Spiegel
haben, setzen Sie die Spiegel wieder in die Ausgangsposition und kleben Sie das
Band auf den X-Achsen-Spiegel. Dies ist das gleiche Konzept wie der
Y-Achsen-Spiegel.

Schilielte den Deckel und driicke den " Lasertestknopf ". Sofern Sie den letzten Teil
nicht wirklich durchgeblattert haben, wird es ein Loch in dem Band geben. Als nach-
stes verschieben Sie die X-Achse bis zum rechten Rand.

SchilieRen Sie den Deckel wieder und driicken Sie " Lasertestknopf ". Wenn es
richtig ausgerichtet ist, wird es ein einzelnes rundes Loch haben.
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