Ogolna struktura instrukcji obstugi

1 Instrukcje BHP.
2 Obstuga wykrawarki laserowe,.
3 Obstuga sterownika FANUC 160i-L.
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Wprowadzenie

IMPULS i AXEL to wypalarki laserowe ze standardetatgjacej optyki” do cecia blach
ptaskich w arkuszach. Gtowicaatra przemieszczagwzdiuz 3 osi: X, Y i Z. Sanie wzdine
(0s X dla Impuls / ¢ Y dla Axel) przesuwaj sic na pewn odlegta¢ na belce, podczas gdy
belka przemieszczae¢shna pewn odlegiad¢ wzdtuz innej osi (@ Y dla Impuls / ¢ X dla
Axel). Maksymalna odlegkg dla osi X i Y zaley od wymiarow stotu. W sktad sani wchodzi
réwniez pionowa 8 Z z gtowia tnaca. Napdzana serwomechanizmend 8 posiada skok
rzedu 280 mm (Impuls) lub 100 mm (Axel) i pozwala gtoy thacej na podzanie za
falistoscia blachy. Uradzenia IMPULS i AXEL wykorzystuj szybki laser CO2 o wysokiej
mocy o przeptywie osiowym, wzbudzany sterownikiefd ®E-Fanuc. Laser pracuje w trybie
D. Dzigki tym specjalnym wiciwosciom, w pohkczeniu z ranymi urzdzeniami
impulsowymi, detale magby¢ wykonywane z bardzo du doktadndcia. Zrédio lasera,
sterowanie, szafki elektryczne, ukiad agowy oraz jednostka chiogza stanowsg
standardowe wyposganie maszyny. Dogb do maszyny dla celéw obstugi i konserwacji jest
mozliwy z kazdej jej strony.

Celem podtcznika jest pomoc osobom szkolonym w zakresie gpskypalarki laserowej
firmy LVD/STRIPPIT. Powinno s go przetrzymywé& w bezpiecznym i tatwo daginym
miejscu tak, aby stanowirédto informacji na temat wéaiwej obstugi maszyny. Informacje
zawarte w dokumencie uwa st aktualne na dzie jego publikacji. Jednak w wyniku
ciaglego wprowadzania usprawnig¢echnologicznych, informacje takie mpglec zmianie
bez uprzedniego powiadomienia. Firma LVD/STRIPPMiardza,ze znajdujce s¢ w tym
podrczniku informacje s aktualne, lecz nie gwarantupe s wyczerpujce oraz informuje,
ze dla wykonania pewnych czymimd z zakresu bezpiecastwa konieczne m@ by
zastosowanie innych czyniwd. Podecznika mana wywaé z maszynami nagbujacego typu
(patrz porniszy wykaz) wyposanymi w zrédto lasera Fanuc CO2 (iove sa rdzne jego
typy) i w sterownik Fanuc 160i-L.

IMPULS AXEL
IMPULS 40(65)30 (4 lub 6 KW) AXEL 3015 S (2 lub 4 KW)
IMPULS 6020 (4 lub 6 KW) AXEL 3015 L (2 lub 4 KW)
IMPULS 4030 (4 lub 6 KW) AXEL 3015 LT (2 lub 4 KW)
IMPULS 4020 R (4 lub 6 KW) AXEL 3015 SL (4 lub 5 KW)
IMPULS 40(80)30 (4 lub 6 KW)
IMPULS 40(125)30 (4 lub 6 KW)

Instrukcja obstugi dla powgzych typéw maszyn jest wspolna. Tematy datgdylko jednego konkretnego typu
wydrukowano kursyav
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IMPULS 40(65)30

Specyfikacja maszyny

Maksymalny rozmiar blachy
Suw na osi X
Suw na osi Y
Suw na osi Z
Maks. prdkos¢ pozycjonowania
0§ X
osY
XiY jednoczeénie
0sZ
Dokifadna¢ powtarzania
Dokitadna¢ pozycjonowania

6500 mm x 3100 mm
: 3150 mm

4050 mm

280 mm

60 m/mir

60 m/min

85 m/min

15 m/min

+/- 0,025 mm
+/- 0,05 mm/m

IMPULS 6020

Maksymalny rozmiar blachy
Suw na osi X
Suw na osi Y
Suw na osi Z
Maks. prdkos¢ pozycjonowania
& X
&Y
XiY jednoczénie
(o 4
Dokiladna¢ powtarzania
Doktadna¢ pozycjonowania

6250 mm x 2100 mm
: 2100 mm

6280 mm

280 mm

60 m/mir

60 m/min

85 m/min

24 m/min

+/- 0,025 mm
+/- 0,05 mm/m

IMPULS 4030

Maksymalny rozmiar blachy
Suw na osi X
Suw na osi Y
Suw na osi Z
Maks. pedkos¢ pozycjonowania
s X
aY
X iY jednoczénie
& Z
Doktadna¢ powtarzania
Doktadna¢ pozycjonowania

4000 mm x 3000 mm
3150 mm

4050 mm

280 mm

60 m/mir

60 m/min

85 m/min

24 m/min

+/- 0,025 mm
+/- 0,05 mm/m

IMPULS 4020 R

Maksymalny rozmiar blachy
Suw na osi X
Suw na osi Y
Suw na osi Z
Maks. prdkos¢ pozycjonowania
& X
&Y
XiY jednoczénie
(o 4
Dokifadna¢ powtarzania
Dokitadna¢ pozycjonowania

4000 mm x 2000 mm
3150 mm

4050 mm

280 mm

60 m/mir

60 m/min

85 m/min

24 m/min

+/- 0,025 mm
+/- 0,05 mm/m
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IMPULS 40(80)30

Maksymalny rozmiar blachy
Suw na osi X
Suw na osi Y
Suw na osi Z
Maks. pedkos¢ pozycjonowania
a X
aY
X iY jednoczénie
& Z
Doktadna¢ powtarzania
Doktadna¢ pozycjonowania

8000 mm x 3100 mm
: 3150 mm

4050 mm

280 mm

60 m/mir

60 m/min

85 m/min

15 m/min

+/- 0,025 mm
+/- 0,05 mm/m

IMPULS 40(125)30

Maksymalny rozmiar blachy
Suw na osi X
Suw na osi Y
Suw na osi Z
Maks. prdkos¢ pozycjonowania
& X
&Y
XiY jednoczénie
(o 4
Doktadna¢ powtarzania
Doktadna¢ pozycjonowania

12500 mm x 3100 mm
: 3150 mm

4050 mm

280 mm

60 m/mir

60 m/min

85 m/min

15 m/min

+/- 0,025 mm
+/- 0,05 mm/m

AXEL 3015 S - AXEL 3015 L - AXEL 3015 LT

Maksymalny rozmiar blachy
Suw na osi X

3000 mm x 1500 mm
: 3150 mm

Suw na osi Y 1600 mm
Suw na osi Z 100 mm
Maks. prdkos¢ pozycjonowania

& X 120 m/mir

&Y 120 m/min

XiY jednoczénie 170 m/min

®Z 24 m/min
Dokiladna¢ powtarzania +/- 0,025 mm
Dokiladna¢ pozycjonowania +/- 0,05 mm/m
Maksymalna waga arkusza 750 kg

AXEL 3015 SL

Maksymalny rozmiar blachy

3000 mm x 1500 mm

Suw na osi X : 3150 mm
Suw na osi Y 1600 mm
Suw na osi Z 100 mm
Maks. prdkos¢ pozycjonowania
& X 120 m/mir
&Y 120 m/min
XY jednoczénie 170 m/min
®Z 24 m/min
Dokiladna¢ powtarzania +/- 0,025 mm
Dokiladna¢ pozycjonowania +/- 0,05 mm/m
Maksymalna waga arkusza 750 kg
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Zapobieganie wypadkom i uradzenia zabezpieczajce

Przed zapoznaniemesi wiasciwym zrozumieniem instrukcji BHRNIE NALE ZY pracowa

z maszyn. Dla zagwarantowania poprawnej pracy maszyny, aaoperator nie uzyska
wiedzy na temat poprawnego stosowania wypalarkirtagej, NIE NALE ZY pracowa z
maszyn. UPEWNIJ SIE, ZE wszystkie zabezpieczenia dziataNIGDY nie obchod ani
nie wylczaj blokad. UPEWNIJ SIE, ze obszar roboczy jest poprawnidweetlony i
utrzymywany w czystai i porzadku. MaszynaNIE SLUZY do ckcia materiatow innych ai
metal (zalecana jest opcja z jednastlsysajca).

NALE ZY SIE ZAPOZNAC Z WSZYSTKIMI TABLICZKAMI OSTRZEGAWCZYMI
ZNAJDUJACYMI SI E NA MASZYNIE, ZROZUMIE C JE | ICH PRZESTRZEGA C.

Podstawowe wskazéwki na temat wypalania laserowego

Aby uzyska& dobrej jakdci i stabilne wypalanie oraz akceptowalpredkos¢ wypalania,
nalezy spetnt nastpujace wymagania:

* maszyna musi zostaistawiona zgodnie z zaleceniami maoiaymi.
* nalezy przestrzegaharmonogramu konserwaciji.

* znajdupce st na sciezce optycznej zwierciadla, soczewkaada oraz dysza wkki

powinny by w dobrym stanie.

* znajdupce st na sciezce optycznej zwierciadta, soczewkaada oraz dysza wzki
powinny by poprawnie wyjustowane.

» blachy powinny b¥ czyste (brak rdzy lub farby) i ptaskie.

* naley zn& sklad materiatu lub materiat, jaki ma dgicty (w razie potrzeby, naty

skontaktowa si¢ z dostawae, aby uzyskaszczegbdtowe informacje);
e w stopniu, w jakim to mdiwe, powinno s¢ uzywaé¢ materiatu o tej samej jakai.
» bardzo wane g doswiadczenie i motywacja operatora.
* rownie wana jest wspotpraca poruizy osol programujca a operatorem.

e w celu optymalizacji parametréw wykrawania otwordgiecia i grawerowania natg

korzyst& z ksazki technologiczne.

» doswiadczenie w zakresie wykrawania laserowego ayaleapisyw& i powiela na
wewretrzny wzytek firmy.
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W celu poprawnej pracy w trakcie produkcji zalezgastosowanie do nagiujacej procedury
standardowej:

Pot&z odpowiednio blachina stole (patrz warfoi w programie gtdwnym).

Sprawd wartgci parametrow # (#516,#517, #521, ....) w progranidevgym.

e Sprawd numer technologiczny w programie gtdwnym (N50 MP8..., gdy stosowany
jest w ten sposob).

* Sprawd typ dyszy ¢rednic;, con/cyl) i typ soczewki (5 cali, 7,5 cala, 10ital

» Sprawd ustawienie dyszy (podczas jej wymiany).

* Sprawd wartasci licznika i kompensagjoczka lasera (gdysstosuje).

» Sprawd potencjometry (mdkos¢, moc, cénienie gazu). Ustaw je na 100 %.

e Sprawd "mach lock", "shut lock", "beam lock", ....

* Uruchom program i padaj za pomiarem oka lasera (gdy siosuje).

Sprawd jakasé pierwszych wypalanych detali.

W przypadku maszyn obstugiwanych bez operator&zynglametac o poniszych, istotnych
wytycznych. Dzgki scistemu stosowaniu sido tych wytycznych, il& przestojéw bdzie
mozna zmniejsz§ do minimum. Wytyczne te ¢olzie mana uzupetid o dodatkowe, w
zaleznosci od rodzaju produkcji stosowanej w zaktadziytkiownika. Ponisze wytyczne to

wytyczne szczegbtowe dotygze wszystkich maszyn.

* Przede wszystkim, nalg przestrzega harmonogramu konserwacjciezki optycznej
maszyny. Niezawodré pracy maszyny mima polepsz§ dzigki systematycznej kontroli

wzrokowej czystéci tych elementéw optycznych.

» Generalnie (tylko w przypadku matychegei, przyktad: dtugé¢ i/lub szeroké¢ < 120
mm) dla blach o gruldci do 6 mm zaleca gistosowanie mikro-patzer. W przypadku

ich stosowania istnieje mniejsze prawdopodadti@o tego,ze detale zajg na siebie,

dzigki czemu zmniejszy siilos¢ probleméw spowodowanych roztadunkiem blach. Detale

diugie (w rzucie poziomym) i yskie naley zaktada w taki sposéb, aby spoczywaty na

kilku kratach stotu podpieragego.

* Zmieniapc obrysy detali i indywidualne elementy, wysékosi Z (#513 i #514) powinno

si¢ ustawt w taki sposobze gdy detale najdna siebie, to nie uszkoglgtowicy trace;.
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Upewnij sk, ze pomedzy detalami a kragdzia blachy zachowana jest wystarcgs
odlegta¢ (5 mm -> 20 mm i wiksza w przypadku grubszej blachy), w taki sposéb,
cicta blacha (szkielet) zostanie znieksztatcona wnajknniejszym stopniu, tak w6 jest

mniejsze ryzyko tega,e przy wytadowaniu blachy osie zabloksje.

Na ckte blachy powinien by wywierany jak najmniejszy nacisk. Powyginane adeus
ci¢zej sk zatadowuje i wytadowuje (maks. wygie = 3 mm).
Mozna wykonywa ciecia wspdlne (przez kilka arkuszy), ale tylko w aegich, w ktorych

zaden z detali nie jest ostety drugim.

Podczas obstugi maszyny bez pomocy operatora, juigaa grubszych materiatow (stali

o grubdci powyzej 10 mm i stali nierdzewnej oraz aluminium o gréddgowyzej 5 mm).

Najlepszym sposobem na zagwarantowanie dobrej kofidest przeprowadzenie kilku
testow cyklu obstugi, gdy operator znajduje mizy maszynie.
Pametaj o utrzymywaniu maszyny w czystd. Najwigkszym wrogiem maszyny jest pyt.

Codziennie wymieniaj worki pytowe z jednostki pniowej.

Ponizsze wytyczne to wytyczne szczego6towe dotgezwszystkich maszyn Axel Automation.

Stos arkuszy, jaki ma zatadodveystem préniowy, musi by umieszczony ptasko na stole
roztadowczym. Stos nie powinien bwygicty a jego wysok&t nie powinna wykracza

poza wysok& magnesow.

Predkos¢ przycinania i wycigania z c¢¢ w ksztalcie widetek (standard : #800 =50 i #801
=50) powinna by dostosowana do grubm arkuszy i stopnia skomplikowania

zagniedzenia detali.

Przed zatadowaniem kolejnej blachy, ustaw poprawmeniki (parametry tadowania
wstepnego #729 oraz #730).

Ponizsze wytyczne to wytyczne szczego6towe dotgezwszystkich maszyn Axel i Impuls ze

stotami przejezdnymi.

Sprawd dziatanie zabezpiecagwietlnych (jezeli zabezpieczenia te nig aruchomione,

woéwczas drugi arkusz niethzie ckty).
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Wytyczne szczeqodtowe dotygze maszyn z przengnikiem

Stosowanie tej specjalnej zasady (na cadman&lefa si w trakcie programowania procedur
ustawiania detali.

Detale powinno sgiustawia w taki sposéb, aby wszystkieedzi wicksze nk 140 mm na 140
mm pozostawaly na stole, a nie spadaty na p&zeko

Wytyczne specjalne zapobiegage kolizji z glowica thaca

* Sprawd wartas¢ parametru #514 (w programie gtbwnym).

#514 = 40 mm lub wisza

» Sprawd wartas¢ parametru #513 (w podprogramach).
#513 = 20 mm lub wisza

» Sprawd wartc¢ parametru #633 (w programie gtownym).
#633 =5 mm lub wisza

* Sprawd wartas¢ parametru #123 (w programie technologicznym).
#123 = 3 mm lub wisza

* Sprawd wartas¢ parametru #526 (w programie gtbwnym).
#526 = 0 (lub wart@ < 201 mm)

» Sprawd wartc¢ parametru #517 (w programie gtownym).
#517 = 1 (gdy arkusz nie jest ptaski lub wywiergast na niego obgikenie)
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Nie tnij duzych konturow bez trybu naénego {race modg
Wprowadzenie tylko z kodem "G14"; pozostatas¢Z onturu kodem "G13".

(Informacje w podgczniku cadmanPL)
Uzy] mikropofaczen.

Mikropotaczer uzyj dla czsci matych, diugich i matych, blachy innejznptaska lub

blachy, na ktGf dziata nacisk (informacje w paghizniku cadmanPL)

Szybkie ruchy wokot zaciskow blach (tylko w praglku maszyn z zaciskami).
Przestrzegaj strefy bezpieéstwva wokot zaciskow blach i nie programuj szybkich

ruchow nad zaciskami (ustawienie w cadmanPL).

Optymalizuj tor ctcia.
Nie przechod nad ju raz wycetym otworem (informacje w pogezniku cadmanPL)

Sprawd odlegt@é miedzy czsciami.
Odlegta¢ =10 mm lub wysza (ustawienie w cadmanPL)

Sprawd odlegta¢ pomkdzy czsciami a kravgdzia arkusza.
Odlegta¢ = 5 mm lub wysza (ustawienie w cadmanPL)
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Specjalne wskazéwki BHP

Pozwolenie

Modut automatycznego uruchamiania i zatrzymywaniazma zainstalowa i/lub
uzywat, jezeli:

1. Nie narusza obowzujacych, miejscowych przepisow BHP i podlega uzgodnien
osoly odpowiedziala za bezpieczestwo po sprawdzeniu przegz dsole niniejszej
instrukcji i przepiséw BHP;

2. Wdrozone zostaly istniage i prawnie obowizujace przepisy z zakresu BHP 4 s
przestrzegane, ich stosowanie jest poprawne i gagleegularnej kontroli orazas
odpowiednio dostosowywane lub poprawiane;

3. Wypalarka laserowa, modut automatycznego uruchamiamzzatrzymywania oraz
ich osprzt znajduj sic w doskonatym stanie;

4. Proces technologiczny nie powoduje powstawaniatekagraen, jak:

- uizywaniezle wyjustowanych lub zabrudzonych elementow optychn

- uzywanie niepoprawnie ludle ustawionych parametréwecia,

- uzywanie niepoprawnej szerod@ wiazKki,

- uzywanie nieodpowiednich surowcow z domieszkami by skiadzie

- uzywanie surowcow powodagych powstawanie znanych rodzajéw zagfo
(takich jak odbicia, opary, drgania powstate w vkyncisnienia gazu, itp...)

- cigcia materiatéw, dla ktorych firma LVD nie ustaliechnologii cicia

- w przypadku niespetnienia wymogoéwrodowiskowych podanych w
wytycznych montazowych, wskutek czego zachowanie maszyny jest
nieprzewidywalne.

5. W bezpéredniej bliskdci maszyny znajduje siganica na dwutlenek ggla.

6. Przestrzegane sktualne przepisy BHP i instrukcje zawarte w godniku.

Sposbéb organizaciji i szkolenie pracownikéw

1. Na pocatku trzeba jednoznacznie okli€ obowhzki pracownikow w zakresie
nadzoru nad bezpiearmwem, w zakresie mor#a, oddania do eksploatacii,
obstugi i konserwacji maszyny (tzn. zarowno w odi@riu do wypalarki laserowej
i modutu automatycznego uruchamiania i zatrzymyahni

2. Maszyre obstugiwag mog wytacznie pracownicy, ktérzy odbyli szkolenie, znaj
rozumiep jej charakterystyk oraz instrukcje maszyny z zakresu bezpigstea
oraz zapoznali giz trescia tej instrukcji.

3. Pracownicy podczas szkolenia magywaé¢ maszynie jedynie pod nadzorem osoby
doswiadczonej i przeszkolonej w zakresie maszyny.

Dostp do informacji

1. Podecznik wzytkownika zarowno maszyny laserowej jak i moduttoauatycznego
uruchamiania i zatrzymywania musby¢ dostpne dla aytkownikbw w miejscu,
do ktérego jest tatwy dogt w poblizu maszyny.

2. W poblizu maszyny znajdowasic musz podiczniki i ogolne wytyczne BHP i
nalezy ich przestrzega podobnie jak wszelkich regulacji prawnych.

3. Osoba odpowiedzialna za kwestie BHP musi posigdpegzemplarz i posiada
wiedz na temat poacznikéw i regulacji BHP.

4. Wszella dokumentag na temat bezpieciastwa i wystpujacych zagraen nalezy

prowadz¢ zgodnie z przepisami prawa.
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Ostrzeenia

1. Na maszynie umieszczono osteria 0 widciwej tresci (patrz rozdziat 1:
.Instrukcje BHP”).

2. Takie tabliczki informacyjne musgzrzez caty czas lBywyraznie widoczne, czyste i
powinno s¢ je da tatwo czytd.

3. Dla zagwarantowania maksymalnego bezpigstrea, uytkownik musi wprowadzi
dodatkowe ostrzeenia zalene od panujcych uwarunkows i/lub musi przestrzega
przepiséw BHP, tak aby ostuania takie byly wyranie widoczne i zrozumiate dla
0s6b pracujcych na maszynie lub przebyweych w jej pobliu i/lub shgb
serwisowych.

Przed uruchomieniem maszyny sprawzadzenia kontrolne

1. Po montau, konserwacji lub naprawie maszyn, wszystkieadzenia kontrolne i
zabezpieczafe naley poprawnie podiczy¢, doprowada do stanu gytkowania, a
nastpnie sprawdd. Patrz instrukcje wypalarki laserowej i modutuaunatycznego
uruchamiania i zatrzymywania.

2. Przed w@yciem modulu automatycznego uruchamiania i zatrzyarya i/lub
wypalarki laserowej, naky uruchomé wszystkie urzdzenia kontrolne i
zabezpieczage.

Kontrola pod ktem wystpujacego ryzyka i/lub kidéw przed wdczeniem uruchamiania
automatycznego

Przed whczeniem modutu automatycznego uruchamiania i zatymyania, naley
doktadnie sprawdziwszystkie elementy, aby zagwarantéyze nie wystpuje zadne
ryzyko i/lub bkdy i jesli takie wystpuja, to odpowiedni pracownicy mugZe usuigd.
Przyktadowo trzeba zweryfikowa ustawienia i dziatlanie wszystkich wdzen
peryferyjnych takich jak jednostka chieda, system odagowy i doptyw gazu. Naley
sprawdzé, czy na miejscu znajdujsic wszystkie filtry ochronne, czy usuto
wszystkie materiaty fatwopalne nieedace czscia maszyny; czy maszyna zostata
doktadnie oczyszczona/poprawnie ustawiona; czyk&ratotu jest w dobrym stanie, itp.
Patrz rownie podrczniki wypalarki laserowej i modutu automatycznegachamiania

i zatrzymywania.

Wytacznik awaryjny
Jak tylko wysipi podejrzenie ztego ustawienia lubedd maszyny lub gdy maszyna
zachowuje s w sposob nieprawidiowy, czy Aewystpito zagraenie paarowe:
natychmiast naénij wytacznik awaryjny i maszyn musi sprawdzi uprawniona do
tego osoba.
Po nadinieciu wylacznika awaryjnego nagiuje odhczenie modutu automatycznego
uruchamiania i zatrzymywania.

Pazar
W przypadku wysipienia paaru: nadinij wytacznik awaryjny, wyicz odhcznik
gtéwny i ugd paozar, lecz wyhcznie przy ayciu ganic na CO2!
Jezeli do gaszenia paru wyjesz wody, istnieje ryzykémiertelnego porsenia padem
elektrycznym.
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Konserwacja i nhaprawy

1.

2.

3.

4.

Maszyr moga konserwowdé i naprawigé jedynie upowanieni do tego
pracownicy.

Procedury z zakresu konserwacji i ustawiania pangwenaley przeprowadza
zgodnie z wytycznymi podcznika (punkt ,,Procedury i harmonogramy”).
Wszelkie elementy, ktérych stan nie jest wzorowalery bezzwtocznie wymiegi
(patrz punkt ,Zagreenie elektryczne”).

Po zakaczeniu konserwacji, zresetuj (gdzy innymi) wszystkie zabezpieczenia i
urzadzenia kontrolne do stanu pracy i sprayweky poprawnie dziataj(patrz punkt:
.Przed uruchomieniem maszyny sprawdzadzenia kontrolne”).

Zagrazenie elektryczne

1.
2.

W maszynie wyspuje szczegolnie wysokieiniertelne nagicie elektryczne.
Zblizajac sk do natadowanych elektrycznie ¢gzi maszyny, unikaj wszelkiego
kontaktu z wod lub elementami przewodeymi energt elektryczn (patrz punkt:
~Wytacznik awaryjny”).

. Dlatego ospra elektryczny maszynya¢znie z, przyktadowo, stycznikami, kablami

i szah elektryczm musi systematycznie bataprawniony do tego personel i w
miare konieczndci wymienk (patrz punkt: ,Konserwacja i naprawy”).

. O wszelkich nieprawidtowdziach naley informowa powotane do tego osoby.

(patrz punkt: ,Sposob organizacji i szkolenie praikow”.

. Szat elektryczm otwiera& mog jedynie upowanieni do tego pracownicy, wtedy,

gdy maszyna nie pracuje i przy pomocy odpowiednikigoza i tylko dla celow
kontrolnych lub naprawczych.

. Jezeli trzeba wykona prae na znajdujcych s¢ pod napiciem czsciach, wowczas

konieczna jest obecs® drugiej upowanionej osoby, ktéra natychmiast wgky
prad, j&sli zajdzie taka konieczrso.

Uzywaé jedynie zalecanych bezpiecznikéw (patrz schemetycpen elektrycznych
maszyny).

Zakaz wprowadzania zmian — oryginalnescz zamienne — wydaiecie gwarancji

1.

4.

Maszyna to urgdzenie precyzyjne. Najmniejsze zmiany raagktoct jej poprawn
prac i/lub obnizy¢ bezpieczastwo systemu.

2. Bez uprzedniej pisemnej zgody firmy LVD nie nglevprowadza zadnych zmian.
3.

Nalezy uzywat czesci zamiennych wycznie dostarczonych lub zatwierdzonych
przez firng LVD.

W przypadku nieprzestrzegania pemmikéw lub instrukcji lub stosowania
nieoryginalnych cgci zamiennych lub peli na maszya wpltyw beda miaty
czynniki  zewwrtrzne, wowczas powoduje to Wwyeecie gwarancji i
odpowiedzialnéci firmy LVD. Patrz rownie warunki ogélne firmy LVD.

Materiaty niebezpieczne dla zdrowia

Uzytkownik powinien zosta poinformowany, czy pozostadia procesu wypalania
laserowego gniebezpieczne, trage lub rakotworcze.

Uzytkownik musi zagwarantowa ze wszystkie informacje, jakich udzielita svazne i
poprawne.
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Ochrona przeciwp@rowa

Wiele pytdw jest palnych, dlatego korzystanie zadea odcagowych i filtrujacych stwarza
niebezpieczéstwo paaru lub wybuchu.

Odbicie wazki rowniez maze spowodowapozar lub wybuch.

Nalezy unikat takiej ewentualnei, ze do uradzea filtrujacych dostas sie pabce st lub
zarzace casteczki (np. niedopatki papierosow lub iskry). @slej lub smar znajdagy sk w
zasegu pahcych se lub zarzacych drobin.

Nie odpowiadamy za powstaniezaou lub wybuchu, lecz jestmy gotowi udziek porad w
zakresie procedur BHP dotygz/ch:

- montau cyklonowych filtrow wsgpnych,

- systemow wykrywania iskier i ugdzen gasniczych,

- detektorow ciepta,

- czujek dymu,

- neutralizacji (wprowadzenie substancji hascej),

- odpowiednich systemow §aczych.

Poszczegolne zastosowania agl&azde oddzielnie zweryfikow@ aby okréli¢, czy mana
je wprowadzg.

Zanim operator rozpocznie korzystanie z wypalaakerowej, konieczne jest, aby:

» Posiadat wiedg dotyczca instrukcji bezpiecagstwa (podanych w rozdziale 1). Dla
unikniecia wypadkow, do instrukcji tych nate sie $cisle stosowa.

» Posiadat wiedg dotyczica poprawnej eksploatacji i konserwacji wypalarkicesvej, tak
aby zagwarantowégpoprawn prag maszyny (patrz ,Podcznik konserwac;ji”).
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