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Vorwort

Vielen Dank dafir, dass Sie sich fir die Laserschneidmaschine von Bodor Laser entschieden haben.
Bodor Laserschneidmaschinen bieten ein Héchstmald an Qualitat, technisch optimale Losungen und
Uberzeugen durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis. Standige Weiterentwicklungen
und Produktinnovationen gewdahren jederzeit einen aktuellen Stand an Technik und Sicherheit.
Wenn Sie unser Produkt zum ersten Mal verwenden, lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung vor
der Installation und Verwendung sorgfaltig durch. Beachten Sie wahrend des Betriebs unbedingt die
Betriebsregeln und lesen Sie diese Bedienungsanleitung sorgfaltig vor dem Einsatz. Bewahren Sie
diese Bedienungsanleitung sorgfaltig im Bereich der Maschine auf.

Die Bedienungsanleitung enthalt Arbeitssicherheitshinweise, die zur Vermeidung von
Gefahrensituationen von grofRer Bedeutung sind, und auch Angaben zur sicherheitsgerechten und
sachgemalen Installation, Bedienung und Wartung der Maschine.

Das Handbuch legt den Bestimmungszweck der Maschine fest und enthalt alle erforderlichen
Informationen zu deren wirtschaftlichen Betrieb sowie deren langer Lebensdauer.

Im Abschnitt Wartung sind alle Wartungsarbeiten und Funktionspriifungen beschrieben, die vom
Benutzer regelmaRig durchgefiihrt werden mussen.

Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen kénnen
gegebenenfalls vom aktuellen Bauzustand lhrer Maschine abweichen. Als Hersteller sind wir standig
um eine Verbesserung und Erneuerung der Produkte bemiiht, deshalb kénnen Veranderungen
vorgenommen werden, ohne dass diese vorher angekiindigt werden. Die Abbildungen der
Laserschneidmaschine kdnnen sich in einigen Details von den Abbildungen in dieser Anleitung
unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Bedienbarkeit der Laserschneidmaschine.

Aus den Angaben und Beschreibungen kénnen deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden.
Anderungen und Irrtiimer behalten wir uns vor.

Ilhre Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur Optimierung
unserer Arbeit, die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder im Falle von
Verbesserungsvorschldagen an unseren Service.

Diese Betriebsanleitung wird inhaltlich und sprachlich stéandig verbessert. Sollten Sie nach dem Lesen
dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder kdnnen Sie ein Problem nicht mit Hilfe dieser
Betriebsanleitung I6sen, setzen Sie sich bitte mit Ihrem Handler oder direkt mit Bodor in Verbindung.

Importeur/Bevollméchtigter: Hersteller:

Bodor Laser GmbH Jinan Bodor CNC Machine Co.,Ltd.
Heinrich-Lanz-Allee 32 Xinluo Ave Hi-tech Zone No.1299
60437 Frankfurt am Main Shandong, China

E-Mail: info.de@bodor.com

Homepage: https://www.bodor.com/de
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1 Sicherheit

In diesem Kapitel werden die Sicherheitshinweise erlautert und die MaBnahmen angegeben, die zur
Vermeidung moglicher Risiken ergriffen werden sollten. Dieser Teil der Betriebsanleitung legt die
bestimmungsgemalie Verwendung der Laserschneidmaschine fest, weist Sie auf Gefahren hin, die
bei Nichtbeachtung dieser Anleitung fiir Sie und andere Personen entstehen kdnnen, und informiert
Sie dariber, wie Gefahren zu vermeiden sind.

Die Benutzer mussen die geltenden Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften der einzelnen
Lander sowie die Sicherheitsvorschriften der einzelnen Bundeslander und Regionen einhalten.

Beachten Sie erganzend zu dieser Betriebsanleitung
e die zutreffenden Gesetze und Verordnungen,
e die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhitung,

e die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder sowie die Warnhinweise an der
Laserschneidmaschine.

Bei der Installation, Bedienung, Wartung und Reparatur der Laserschneidmaschine sind die
entsprechenden Normen zu beachten.

Fiir die noch nicht in das jeweilige nationale Landesrecht umgesetzten Europdischen Normen sind
die noch giiltigen landesspezifischen Vorschriften anzuwenden.

Falls erforderlich, missen vor der Inbetriebnahme der Laserschneidmaschine entsprechende
Malnahmen zur Einhaltung der landesspezifischen Vorschriften ergriffen werden.

1.1 Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

1.1.1 Gefahren-Klassifizierung

Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die untenstehende Tabelle gibt lhnen
eine Ubersicht iiber die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwértern zu der
konkreten Gefahr und den (moglichen) Folgen.

Piktogramm | Signalwort Definition/Folgen

GEFAHR! Unmittelbare Gefahrlichkeit, die zu einer ernsten Verletzung
von Personen oder zum Tode fiihren wird.

WARNUNG! Risiko: eine Gefahrlichkeit kdnnte zu einer ernsten Verletzung
von Personen oder zum Tode fuhren.

1 Sicherheit )
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VORSICHT! Gefahrlichkeit oder unsichere Verfahrensweise, die zu einer
Verletzung von Personen oder einen Eigentumsschaden fiihren
koénnte.

Situation, die zu einer Beschadigung der Laserschneidmaschine
und des Produkts sowie zu sonstigen Schaden fiihren kdonnte.

ACHTUNG!
Kein Verletzungsrisiko fiir Personen.

Anwendungstips und andere wichtige/nitzliche Informationen
und Hinweise.

INFORMATION
Keine gefahrlichen oder schadenbringenden Folgen fiir
Personen oder Sachen.

Wir ersetzen bei konkreten Gefahren das Piktogramm

A A A

Allgemeine Gefahr Gefahrlicher elektrischer Spannung Gefahr durch Laserstrahlung

1.1.2 Weitere Piktogramme und Warnhinweise

A A AN A

Warnung Rutschgefahr!  Warnung Stolpergefahr! Warnung heille Oberflache! Vorsicht, Gefahr
durch explosions-
gefahrliche Stoffe!

QOO A

Vor Inbetriebnahme Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe
Betriebsanleitung lesen! tragen!
1 Sicherheit 2
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O ®

Schutzanzug tragen! Gehorschutz tragen! Netzstecker ziehen!

A WANRNING

CRUSH

Hazardous zone no entry

Das Personal wird davor gewarnt, die Quetschverletzung zu verhindern.

2RIk AT
Prohibit user from plugging fiber

Das Personal wird davor gewarnt, das AnschlieRen der Glasfaser zu verbieten.

= 01y
ATTENTION

LEAMEIHE | IR AEEN “
Qil pump! %‘\

No permission of forklift!

Keine Erlaubnis fiir Gabelstapler

Versandzeichen
1 Sicherheit )
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Warnzeichen , Aufrechtes Beibehalten”: Bitte achten Sie bei der Ankunft auf diese Warnzeichnung
und bestatigen Sie, ob das Gerat aufrecht steht.

Bitte achten Sie bei der Ankunft auf diese Warnzeichnung und bestéatigen Sie, ob das Gerat aufrecht
steht.

ATTENTION

| &

Achtung auf Gabelstapler

ATTENTION

&

Achtung auf Anhebung der Maschine durch Kran

UREENGY 57,

v
05 opge®

Notfall-Stop

1 Sicherheit
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ATTENTION

Remove rust prevention oil before using!Please remove the
shipping block and hoisting ring,otherwise it is forbidden to start
the equipment!

ERRIEBSIEER | SRR SEEERAR B, G

aReE |

Das Personal wird gewarnt, dass das Rostschutzdl, der Fixierblock und der Hubring vor dem Einsatz
entfernt werden missen.

NO UNPACKING

Keine Auspackung

1.2 Bestimmungsgemale Verwendung

WARNUNG! c

Bei nicht bestimmungsgemaRer Verwendung der Laserschneidmaschine

e entstehen Gefahren fiir das Personal,

e werden die Laserschneidmaschine und weitere Sachwerte des Betreibers
gefdhrdet,

e kann die Funktion der Laserschneidmaschine beeintrachtigt sein.

VORSICHT! c

Der Betrieb der Maschine darf nur in Verbindung mit einem CE konformen Transformator
erfolgen. Der Transformator muss die folgenden technischen Kriterien erfiillen:

e Eingangsspannung: 400 V

e Ausgangsspannung: 380V

e Der Nennstrom des Transformators muss groRer dem Nennstrom der Maschine
sein.

Die Maschine wird von Benutzern nur zum industriellen Zweck verwendet. Der Benutzer
muss die von Bodor Laser festgelegten Installations-, Betriebs- und Transportbedingungen
des Gerats einhalten und Wartungsarbeiten durchfiihren. Darliber hinaus miissen
Installation und Betrieb den geltenden Bestimmungen des Landes und der Region des

1 Sicherheit ) 5
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung



bodor

laser

Benutzers entsprechen. Benutzer kénnen das Laserschneiden von Metallblechen oder
Rohren mithilfe der Ausriistung durchfiihren. Es ist verboten, dass Benutzer die Ausriistung
andern und wieder einbauen. Es ist strengstens verboten, Arbeiten durchzufiihren, die die
Sicherheit von Werkzeugmaschinen beeintrachtigen kénnen. Das Schneiden von
Kunststoffen, Holz und Platten mit PVC-Folie und Magnesium ist auch verboten.

Haftungsausschluss:

e Alles, was anders als der hier geregelte Betrieb ist, gilt als nicht
bestimmungsgemale Verwendung. Die dadurch verursachte Verluste,
insbesondere Sach-, Personen- und Produktionsschaden, gehen voll zu Lasten des
Benutzers.

e Vorbehaltlich des Risikos von Laserreflexion wahrend des Laserschneidprozesses
sollten sich im Umkreis von 2 Metern um die Laserschneidmaschine keine
brennbaren und explosiven Produkte wie Benzin und Styropor befinden, um
Brande, Explosionen und andere Katastrophen zu verhindern. Alle dadurch
verursachten Verluste, insbesondere Sachschaden, Personenschaden und
Produktionsausfalle, sind vollstandig vom Benutzer zu tragen.

e Die Schutzvorrichtungen und Funktionen der Anlage diirfen selbst vom Kunden
ohne Genehmigung nicht entfernt oder weggeworfen werden. Alle durch die
Nichtbeachtung dieser Vorschrift verursachten Schaden, insbesondere Sach-,
Personen- und Produktionsschaden, gehen in vollem Umfang zu Lasten des
Benutzers.

1.3 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Eine andere als die unter der ,,Bestimmungsgemale Verwendung” festgelegte oder liber
diese hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemald und ist verboten.

Jede andere Verwendung Bedarf einer Riicksprache mit dem Hersteller.

Mit der Laserschneidmaschine darf ausschlieflich nur mit metallischen Werkstoffen
gearbeitet werden.

Um Fehlgebrauch zu vermeiden, muss die Betriebsanleitung vor Erstinbetriebnahme
gelesen und verstanden werden.

Das Bedienpersonal muss qualifiziert sein.

1.4 Qualifikation des Personals

1.4.1 Zielgruppe

Dieses Handbuch wendet sich an

e die Betreiber,
e die Bediener,

1 Sicherheit )
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e das Personal flir Instandhaltungsarbeiten.

Deshalb beziehen sich die Warnhinweise sowohl auf die Bedienung als auch auf die
Instandhaltung der Laserschneidmaschine.

WARNUNG!

Trennen Sie die Laserschneidmaschine stets von der elektrischen Spannungsversorgung.
Dadurch verhindern Sie den Betrieb durch Unbefugte.

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefiihrten Qualifikationen der Personen
fir die verschiedenen Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiberiiber die ihm libertragenen
Aufgaben und moglichen Gefahren bei unsachgemaRem Verhalten unterrichtet. Aufgaben,
die Giber die Bedienung im Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren,
wenn dies in dieser Anleitung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdricklich damit
betraut hat.

Fachpersonal

Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie
Kenntnis der einschlagigen Bestimmungen in der Lage, die ihm lbertragenen Arbeiten
auszufiihren und mogliche Gefahren selbststdandig zu erkennen und zu vermeiden.

Unterwiesene Person

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber tGber die ihr
Ubertragenen Aufgaben und moéglichen Gefahren bei unsachgemafRem Verhalten
unterrichtet.

INFORMATION

Alle Personen, die mit der Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung zu
tun haben, missen

e die erforderliche Qualifikation besitzen,
e diese Betriebsanleitung genau beachten.

Bei nicht bestimmungsgemaRer Verwendung

e konnen Gefahren fiir das Personal entstehen,
e konnen die Laserschneidmaschine und weitere Sachwerte gefahrdet werden,
e kann die Funktion der Laserschneidmaschine beeintrachtigt sein.

1 Sicherheit )
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung
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1.4.2 Autorisierte Personen

WARNUNG! c

Bei unsachgemafliem Bedienen und Warten der Laserschneidmaschine entstehen Gefahren
fir Menschen, Sachen und Umwelt.

Nur autorisierte Personen diirfen an der Laserschneidmaschine arbeiten!

Autorisierte Personen fiir die Bedienung und Instandhaltung sind die eingewiesenen und
geschulten Fachkrafte des Betreibers und des Herstellers.

1.4.3 Pflichten des Betreibers

Der Betreiber muss das Personal mindestens einmal jahrlich unterweisen tber

e alle die Maschine betreffenden Sicherheitsvorschriften,
e die Bedienung,
e die anerkannten Regeln der Technik.

Der Betreiber muss auflerdem

e den Kenntnisstand des Personals priifen,

e die Schulungen/Unterweisungen dokumentieren,

e die Teilnahme an den Schulungen/Unterweisungen durch Unterschrift bestatigen
lassen,

e kontrollieren, ob das Personal sicherheits- und gefahrenbewusst arbeitet und die
Betriebsanleitung beachtet,

e die Priffristen der Maschine nach Betriebssicherheitsverordnung festlegen,
Dokumentieren,

und eine betriebliche Gefahrenanalyse nach Arbeitsschutzgesetz durchfihren.

1.4.4 Pflichten des Bedieners

Der Bediener muss

e die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben,
e mit allen Sicherheitseinrichtungen und -vorschriften vertraut sein,
e die Maschine bedienen kénnen.

1.4.5 Zusdtzliche Anforderungen an die Qualifikation

Vor der Durchfiihrung von Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Betriebsmitteln sind
folgende Mallnahmen in der angegebenen Reihenfolge durchzufiihren.

e allpolig abschalten.
e gegen Wiedereinschalten sichern,

1 Sicherheit ) 8
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e Spannungsfreiheit priifen.

1.5 Bedienerpositionen

Die Bedienerposition befindet sich vor der Laserschneidmaschine.

1.6 Laserstrahlung

Die Laserausriistung wird gemall der Norm DIN EN 60825-1 in verschiedene Laserklassen
unterteilt. Die Laserklasse gibt den Gefahrdungsgrad des eingestrahlten Laserstrahls an.

Laserklassen

Beschreibung

Verfligbare Laserstrahlen sind unter vorhersehbaren Bedingungen nicht
gefahrlich.

Die Wellenlange der verfiigbaren Laserstrahlen liegt im sichtbaren
Spektralbereich (400 nm bis 700 nm). Kurzzeitige Exposition (weniger als
0,25 Sekunden) schadigt die Augen nicht. Bei anderen Strahlen jenseits des
Wellenldangenbereichs von 400 bis 700 nm, die die Bedingungen der Klasse 1
erfillen, konnen die Augen im Allgemeinen durch Abhalten von
Laserstrahlen oder Schliefen der Augen geschitzt werden.

3B

Die verfligbaren Laserstrahlen sind schadlich fir Augen und Haut. Es ist sehr
geféhrlich, die Strahlen eines 3B-Lasers direkt zu betrachten. Bei
Uberschreiten des maximal zuldssigen Strahlungswerts kénnen Strahlen der
3B-Laserquelle Hautschaden verursachen.

Die verfiigbaren Strahlen sind fiir Augen und Haut dufRerst schadlich, und
auch diffuse Strahlen verursachen Schaden. Strahlen kénnen eine Feuer-
und Explosionsgefahr verursachen.

Bei einem Lasergerat der Klasse 4 miissen Sicherheitsmanahmen getroffen
werden: Das Wichtigste ist, die Augen vollstdandig zu schiitzen.

Unter normalen Umstdnden reicht die Leistungsintensitat eines Lasers der
Klasse 4 aus, um die Haut zu verbrennen, ein Feuer zu verursachen und die
Atmosphare beim Fokussieren zu ionisieren. Daher sollten eine Reihe
anderer SicherheitsmaBnahmen getroffen werden.

Betriebsmodus der Laserschneidmaschine

Betriebsmodus | Beschreibung Zustand Laserklasse
Normaler Normalbetrieb bezieht sich auf | Werkzeugmaschinen 1
Betriebsmodus | den Betrieb des Geréats im werden per Programm

Bereich aller Funktionen, oder manuell gesteuert.

einschlieRlich der in der

1 Sicherheit
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Bedienungsanleitung
beschriebenen
Wartungsarbeiten.

Das Personal befindet
sich aulRerhalb der
Gefahrenzone.

Wartungs- und
Kalibrierungsm
odus

Der Wartungs- und
Kalibrierungsmodus bezieht
sich auf den Zustand der
Werkzeugmaschinen wahrend
der Wartung und der
Kalibrierung.

Die Kalibrierung und das
Ausfiihren der
Werkzeugmaschine sollte nur
vom Servicepersonal von Bodor
Laser oder von durch Bodor
Laser autorisiertem Personal
durchgefihrt werden.

Wenn sich das Gerat in
einem abnormalen
Zustand befindet oder

gewartet werden muss.

VORSICHT!

Die Laserquelle darf ausschlieflich von einem dazu ausgebildeten Techniker ausgetauscht

werden.

Beim Austausch der Laserquelle muss das Gerat ausgeschaltet und der Schliisselschalter

gesperrt sein. Ferner muss der Netzstecker aus der Steckdose gezogen werden.

WARNUNG!

Laserstrahlen gehoren bei laufender Maschine zu unsichtbarem Licht mit hoher Energie!

Es kann schwere Hautverbrennungen und Augenschaden verursachen. Die Auswirkungen

auf das Sehen kénnen zu Sehstérungen und sogar zur Erblindung fiihren!

o  Wahrend der Wartung diirfen alle Arbeiten nur von speziell geschultem
Wartungspersonal oder von Fachkraften ausgefiihrt werden.

e Wenn bei laufender Laserquelle eine Kalibrierung erforderlich ist, muss der

Bediener die Laserschutzbrille tragen.

o Gefahrliche Bereiche sollten bei Bedarf mit Schutzmaterialien wie Stahlplatten

oder beweglichen PC-Trennwadnden geschiitzt werden.
e Beachten Sie Gefahrenzeichen und Warnsymbole.

WARNUNG!

Laserstrahlen kdnnen die Augen verletzen! Schauen Sie nicht direkt auf die Laserstrahlung!

Wenn Sie die Bearbeitungsposition langere Zeit betrachten, kénnen sichtbare Strahlen den
Bediener beschadigen. Insbesondere wahrend des Hochgeschwindigkeitsschneidens oder

1 Sicherheit
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der Bearbeitung von verzinktem Stahlblech, Titan, Aluminium und Qualitatsstahl kann die
Netzhaut dauerhaft geschadigt.

e Schauen Sie nicht direkt in die Bearbeitungsposition, ohne SchutzmaBnahmen zu
ergreifen.

e Tragen Sie bei Bedarf eine Laserschutzbrille.

e Esist nicht empfehlenswert, hochreflektierende Materialien liber eine lange Zeit
zu schneiden, da sie Feuer und Schaden an Laserquelle und Faser verursachen
kénnen.

Ergreifen Sie die folgenden SicherheitsmaRnahmen:

e Vergewissern Sie sich, dass Feuerldscher in greifbarer Nahe sind.

e Schalten Sie den Laser aus, wenn nicht mehr damit gearbeitet wird.

e Verteilen Sie die zu bearbeitenden Einheiten. Achten Sie auch auf entziindlichen
Restabfall.

e Legen Sie kein Papier oder andere entflammbaren Objekte in der Nahe des
Laserwegs.

e Benutzen Sie die Maschinen nicht bei Gewitter und Blitzschlag. Schalten Sie den
Strom in diesem Fall aus.

1.7 Gefahren die von der Laserschneidmaschine ausgehen kénnen

Die Laserschneidmaschine entspricht dem Stand der Technik.
Dennoch bleibt noch ein Restrisiko bestehen, denn die Laserschneidmaschine arbeitet mit

e Laserstrahlung,
e Metallteilen und Werkzeugen,
e elektrischen Spannungen und Stromen.

Das Risiko fiir die Gesundheit von Personen durch diese Gefahrdungen haben wir
konstruktiv und durch Sicherheitstechnik minimiert.

Bei Bedienung und Instandhaltung der Laserschneidmaschine durch nicht ausreichend
qualifiziertes Personal kdnnen durch falsche Bedienung oder unsachgemalie
Instandhaltung Gefahren von der Laserschneidmaschine ausgehen.

INFORMATION

Alle Personen, die mit der Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung zu
tun haben, mussen

e die erforderliche Qualifikation besitzen,
e diese Betriebsanleitung genau beachten.

Trennen Sie die Laserschneidmaschine immer von der elektrischen Spannungsversorgung,
wenn Sie Reinigungs- oder Instandhaltungsarbeiten vornehmen.

1 Sicherheit )
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WARNUNG!

Die Laserschneidmaschine darf nur mit funktionierenden Sicherheitseinrichtungen
betrieben werden.

Schalten Sie die Laserschneidmaschine sofort ab, wenn Sie feststellen, dass eine
Sicherheitseinrichtung fehlerhaft oder demontiert ist!

Alle betreiberseitigen Zusatzeinrichtungen missen mit den vorgeschriebenen
Sicherheitseinrichtungen ausgeristet sein.

Sie als Betreiber sind dafir verantwortlich!

1.8 SicherheitsmaBRnahmen wahrend des Betriebs

VORSICHT!

Gefahr durch das Einatmen gesundheitsgefahrdender Staube und Nebel.

Abhangig von den zu bearbeitenden Werkstoffen und den dabei eingesetzten Hilfsmitteln,

kénnen Staube und Nebel entstehen, die ihre Gesundheit gefahrden.

Sorgen Sie dafiir, dass die entstehenden, gesundheitsgefdhrdenden Staube und Nebel

sicher am Entstehungsort abgesaugt und aus dem Arbeitsbereich weggeleitet oder gefiltert

werden. Verwenden Sie dazu die mitgelieferte Absauganlage.

VORSICHT!

Gefahr von Branden und Explosionen durch den Einsatz von entziindlichen Werkstoffen

oder Kiuhl-Schmiermitteln.

Vor der Bearbeitung von entziindlichen Werkstoffen (z.B. Aluminium) oder dem
Verwenden von brennbaren Hilfsstoffen (z.B. Spiritus) missen Sie zusatzliche
VorsichtsmaRnahmen treffen, um eine Gesundheitsgefahrdung sicher abzuwenden.

A\

1.9 Sicherheitseinrichtungen

Betreiben Sie die Laserschneidmaschine nur mit ordnungsgemal funktionierenden
Sicherheitseinrichtungen.

Setzen Sie die Laserschneidmaschine sofort still, wenn eine Sicherheitseinrichtung
fehlerhaft ist oder unwirksam wird.

Sie sind dafur verantwortlich!

Nach dem Ansprechen oder des Defektes einer Sicherheitseinrichtung diirfen Sie die
Laserschneidmaschine erst dann wieder benutzen, wenn Sie

e die Ursache der Storung beseitigt haben,

1 Sicherheit )
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e sich Uberzeugt haben, dass dadurch keine Gefahr fiir Personen oder Sachen
entsteht.

WARNUNG!

Wenn Sie eine Sicherheitseinrichtung tberbricken, entfernen oder auf andere Art aulSer
Funktion setzen, gefahrden Sie sich und andere an der Laserschneidmaschine arbeitende
Menschen.

Die Laserschneidmaschine hat folgende Sicherheitseinrichtungen:

e NOT-AUS-Schlagschalter,
e Maschinenumhausung mit Schutzglas,
e Schutzbrille.

A\

1.10 Sicherheitsiiberpriifung

Uberpriifen Sie die Laserschneidmaschine regelmaRig.
Uberpriifen Sie alle Sicherheitseinrichtungen

e Vor Arbeitsbeginn,
e einmal wochentlich (bei durchgehendem Betrieb),
e nach jeder Wartung und Instandsetzung.

Aligemeine Uberpriifung

Einrichtung Priifung OK
Maschinenumhausung 7Montiert, fest verschraubt und nicht beschadigt

Schilder, Installiert und lesbar

Markierungen

Funktionsprifung

Einrichtung Prifung OK

NOT-AUS Schlagschalter Nach dem Betatigen des NOT-AUS Schlagschalters muss die
Laserschneidmaschine abschalten. Ein Wiederanlauf darf
erst moglich sein, wenn der NOT-AUS Schlagschalter
entriegelt und der EIN-Schalter betatigt wurde.

1.11 Korperschutzmittel

Bei einigen Arbeiten bendtigen Sie Korperschutzmittel als Schutzausristung.

Schiitzen Sie Ihr Gesicht und Ihre Augen: Tragen Sie bei allen Arbeiten, bei denen |hr
Gesicht und die Augen gefdhrdet sind, einen Helm mit Gesichtsschutz.

1 Sicherheit )
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Verwenden Sie Schutzhandschuhe, wenn Sie scharfkantige Teile in die Hand nehmen.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe, wenn Sie schwere Teile an-, abbauen oder transportieren.

groRer als 80 dB (A) ist.

Tragen Sie einen Gehorschutz, wenn der Larmpegel (Immission) an lhrem Arbeitsplatz @

Uberzeugen Sie sich vor Arbeitsbeginn davon, dass die vorgeschriebenen
Korperschutzmittel am Arbeitsplatz verfligbar sind.

1.12 Zu lhrer eigenen Sicherheit wahrend des Betriebs

WARNUNG!

Uberzeugen Sie sich vor dem Einschalten der Laserschneidmaschine davon, dass dadurch
keine Personen gefdahrdet und keine Sachen beschadigt werden.

Unterlassen Sie jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise:
Stellen Sie sicher, dass durch lhre Arbeit niemand gefahrdet wird.

e Halten Sie bei Montage, Bedienung, Wartung und Instandsetzung die Anweisungen
dieser Betriebsanleitung unbedingt ein.

e Tragen Sie eine Schutzbrille.

e Schalten Sie die Laserschneidmaschine aus, bevor Sie das Werkstlick messen.

e Arbeiten Sie nicht an der Laserschneidmaschine, wenn lhre
Konzentrationsfahigkeit aus irgendeinem Grunde — wie z.B. dem Einfluss von
Medikamenten — gemindert ist.

e Benutzen Sie die vorgeschriebenen Koérperschutzmittel. Tragen Sie enganliegende
Kleidung.

e Stellen Sie sicher, dass durch lhre Arbeit niemand gefahrdet wird.

Auf konkrete Gefahren bei Arbeiten mit und an der Laserschneidmaschine weisen wir Sie
bei der Beschreibung dieser Arbeiten hin.

1.13 Abschalten und Sichern der Laserschneidmaschine

Ziehen Sie vor Beginn der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten den Netzstecker. %

1.14 Verwenden von Hebezeugen

WARNUNG! .E
Schwerste bis tédliche Verletzungen durch beschédigte oder nicht ausreichend tragfahige

Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last reiRen.

Priifen Sie, ob die Hebezeuge und Lastanschlagmittel fiir die Belastung ausreichen und
nicht beschadigt sind.

1 Sicherheit 14
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung



bodor

laser

Beachten Sie die Unfallverhltungsvorschriften der fiir lhre Firma zustandigen
Berufsgenossenschaft oder anderer Aufsichtsbehoérden.

Befestigen Sie die Lasten sorgfiltig. Treten Sie nie unter schwebende Lasten!

1.15 Elektrik

Lassen Sie die elektrische Maschine/Ausriistung regelmaRig Gberprifen. Lassen Sie alle
Mangel wie lose Verbindungen, beschadigte Kabel usw. sofort beseitigen.

Eine zweite Person muss bei Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen anwesend sein und
im Notfall die Spannung abschalten. Schalten Sie bei Stérungen in der elektrischen
Versorgung die Laserschneidmaschine sofort ab!

Beachten Sie die erforderlichen Prifintervalle nach Betriebssicherheitsverordnung,
Betriebsmittelprifung.

Der Betreiber der Maschine hat dafiir zu sorgen, dass die elektrischen Anlagen und
Betriebsmittel auf ihren ordnungsgemalien Zustand gepriift werden, und zwar,

e vorder ersten Inbetriebnahme und nach einer Anderung oder Instandsetzung vor
der Wiederinbetriebnahme durch einen Bodor-Techniker oder eine
Elektrofachkraft oder unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft

e und in bestimmten Zeitabstdanden.

Die Fristen sind so zu bemessen, dass entstehende Mangel, mit denen gerechnet werden
muss, rechtzeitig festgestellt werden.

Bei der Priifung sind die sich hierauf beziehenden elektrotechnischen Regeln zu beachten.

Die Prifung vor der ersten Inbetriebnahme ist nicht erforderlich, wenn dem Betreiber vom
Hersteller oder Errichter bestatigt wird, dass die elektrischen Anlagen und Betriebsmittel
den Bestimmungen der Unfallverhitungsvorschrift entsprechend beschaffen sind.

Ortsfeste elektrische Anlagen und Betriebsmittel gelten als stéandig (iberwacht, wenn sie
kontinuierlich von Elektrofachkraften instandgehalten und durch messtechnische
Maflnahmen im Rahmen des Betreibens geprift werden.

1.16 Priffristen

Legen Sie die Priiffristen der Maschine nach § 3 Betriebssicherheitsverordnung fest,
Dokumentieren sie diese und fiihren Sie eine betriebliche Gefahrenanalyse nach § 6
Arbeitsschutzgesetz durch. Verwenden Sie auch die unter Instandhaltung angegebenen
Prifintervalle als Anhaltswert.

1 Sicherheit )
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2 Technische Daten

Die folgenden Daten sind MaRk- und Gewichtsangaben und die vom Hersteller genehmigten

Maschinendaten.

P12030 P8025 P6025 P6020
LANGE (mm) 31200 19700 15300 15000
BREITE (mm) 6150 4200 4500 4000
HOHE (mm) 2400 2400 2400 2300
GEWICHT (kg) 65000 22500 19500 17500
ARBEITSBEREICH (mm) 12500 x 3200 8100 x 2500 6100 x 2500 6100 x 2000

. 2950 2400
MAX. WERKSTUCKGEWICHT (kg) 12500 6000
>15 kW: 4200 215 kW: 3300

KURZESTE WECHSELZEIT DES

80 60 30 30
PALETTENWECHSLERS (s)
MAX. SIMULTANE GESCHWINDIGKEIT

. 140 140 140

(m/min)
POSITIONIERGENAUIGKEIT (mm) 0,02 0,05 0,05 0,05
REPOSITIONIERGENAUIGKEIT (mm) 0,01 0,03 0,03 0,03
BILDSCHIRMGRORBE (Zoll) 21,5 32 32 32
ANZAHL DER PALETTEN 2 2 2 2
MAX. LASERLEISTUNG (kW) 30 20 20 20
MAX. BLECHDICKE

>50 50 50 50
KOHLENSTOFFSTAHL (mm)
MAX. BLECHDICKE EDELSTAHL (mm) >50 50 50 50
MAX. BLECHDICKE ALUMINIUM (mm) > 60 60 60 60
MAX. BLECHDICKE MESSING (mm) >25 25 25 25

MAXphotonics MAXphotonics MAXphotonics MAXphotonics
LASERQUELLE

/ IPG / IPG / IPG / IPG

Bodor Genius  Bodor Genius Bodor Genius  Bodor Genius
LASERKOPF . . . ’

/ Precitec / Precitec / Precitec / Precitec

Bodor Pro 1.0 Bodor Pro 1.0 Bodor Pro 1.0

SOFTWARE Bodor Pro

2 Technische Daten

/2.0/Lantek! /2.0/Lantek! /2.0/Llantek!

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

P4020

12000

3700

2300

11000

4000 x 2000

1600
215 kW: 2200

10

140

0,05

0,03

32

20

50

50

60

25

MAXphotonics
/ IPG

Bodor Genius
/ Precitec

Bodor Pro 1.0
/2.0 / Lantek!

P3015

9950

3050

2300

8300

3000 x 1500

900

10

140

0,03

0,02

32

22

20

20

12

MAXphotonics
/PG

Bodor Genius
/ Precitec

Bodor Pro 1.0
/2.0 / Lantek!
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DUSENWECHSLER Nein Automatisch?  Automatisch? Automatisch?> Automatisch?  Automatisch?
UMGEBUNGSBEDINGUNGEN
TEMPERATUR 0—40 °C (wenn Frostschutzmittel nicht verwendet wird)

LUFTFEUCHTIGKEIT <95%

Optional erhaltlich bei Laserleistungen < 6 kW
2: Standard bei Laserleistungen < 6 kW

2.1 Emissionen

Die Larmentwicklung (Emission) der Laserschneidmaschine (6 kW Laserquelle) und des
gesamten Zubehors (z.B. Absauganlage) betrdgt 75 dB(A) bei Bearbeitung mit der
maximalen Leistung.

Wenn mehrere Maschinen am Standort der Laserschneidmaschine betrieben werden, kann
die Larmeinwirkung (Immission) auf den Bediener der Laserschneidmaschine am
Arbeitsplatz 80 dB(A) Gberschreiten.

INFORMATION

Dieser Zahlenwert wurde an einer neuen Maschine unter bestimmungsgemafien
Betriebsbedingungen gemessen. Abhangig von dem Alter bzw. dem Verschleild der
Maschine kann sich das Gerduschverhalten der Maschine andern.

Driiber hinaus hangt die GroRRe der Larmemission auch vom fertigungstechnischen
Einflussfaktoren ab.

INFORMATION

Bei dem genannten Zahlenwert handelt es sich um den Emissionspegel und nicht
notwendigerweise um einen sicheren Arbeitspegel.

Obwohl es eine Abhangigkeit zwischen dem Grad der Gerauschemission und dem Grad der
Larmbelastigung gibt, kann diese nicht zuverlassig zur Feststellung dartiber verwendet
werden, ob weitere VorsichtsmaRnahmen erforderlich sind, oder nicht.

Folgende Faktoren beeinflussen den tatsachlichen Grad der Larmbelastung des Bedieners:

e Charakteristika des Arbeitsraumes, z.B. GroRe oder Dampfungsverhalten,

e anderen Gerauschquellen, z.B. die Anzahl der Maschinen,

e andere in der Ndhe ablaufenden Prozesse und die Zeitdauer, wahrend der ein
Bediener dem Larm ausgesetzt ist.

AulRerdem kdnnen die zuldssigen Belastungspegel aufgrund nationaler Bestimmungen von
Land zu Land unterschiedlich sein.

2 Technische Daten
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung
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Diese Information (iber die Lirmemission soll es aber dem Betreiber der Maschine
erlauben, eine bessere Bewertung der Gefahrdung und der Risiken vorzunehmen.

VORSICHT!

Abhéangig von der Gesamtbelastung durch Larm und den zugrunde liegenden Grenzwerten
muss der Maschinenbediener einen geeigneten Gehdérschutz tragen.

Wir empfehlen ihnen generell einen Schall- und Gehdérschutz zu verwenden.

2 Technische Daten
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung
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3 Auspacken, Montage und Vorbereitung

VORSICHT! c

Die Anleitung fir die vollstandige Montage und Demontage der Maschine umfasst die
Vorbereitung und alle anderen Informationen zur Aufstellung und Verwendung der
Werkzeugmaschine vor der Verwendung.

Die P-Serie darf nicht zum Schneiden von Nichtmetallmaterialien (z. B. Glas, Acryl, Holz
usw.) verwendet werden.

Alle in diesem Kapitel beschriebenen Bedingungen miissen vor dem Eintreffen der
Laserschneidmaschine erfiillt sein. Andernfalls bietet die Kundendienstabteilung von Bodor
Laser keine Dienstleistungen an, bevor die Werkzeugmaschine in Betrieb genommen wird.
Bitte treffen Sie alle Vorbereitungen entsprechend den folgenden Aufstellbedingungen.

Vor der offiziellen Inbetriebnahme der Laserschneidmaschine darf die Maschine nur von
durch Bodor Laser autorisiertem Personal oder vom Kundendienst von Bodor Laser bedient
werden.

Die anfangliche Kalibrierung und Ausfiihren der Werkzeugmaschine sollte nur vom
Kalibrierung-Servicepersonal von Bodor Laser durchgefiihrt werden. Dabei werden
folgende Punkte durchgefiihrt:

e Platzieren, kalibrieren, nivellieren und fixieren der Laserschneidmaschine.

e Kihlmittel hinzufiigen.

e AnschlieBen der Werkzeugmaschine an das Stromversorgungsnetz.

e Funktionsprifung durchfihren.

e Bediener anweisen.

e Der Kunde soll mit dem Kundendienst von Bodor in Verbindung setzen, um den
Umzug und die Demontage der Ausriistung zu leiten, wenn der Kunde diese
Forderung hat. Unsere Firma ist nicht fiir die Garantie verantwortlich, wenn das
Gerat nicht normal funktioniert, weil es vom Kunden privat bewegt oder
demontiert wurde, ohne sich mit dem Kundendienst von Bodor in Verbindung zu
setzen!

Stellen Sie sicher, dass die Schmiermittelmenge in Ordnung ist, wenn die Maschine lduft,
und Uberpriifen Sie es regelmaRig. Der Kunde ist verpflichtet, regelmalige
Wartungsarbeiten gemaR dem Handbuch fiir Wartung durchzufiihren.

Wir haften nicht fir Probleme, die sich aus dem Ausfall der Wartung ergeben.

3.1 Vorbereitung

Dieses Teil der Bedienungsanleitung enthélt die vom Kunden vor dem Eintreffen der
Maschine geforderte Vorbereitung. Einzelheiten finden Sie in den entsprechenden Kapiteln
der Anleitung fiir die vollstandige Montage und Demontage der Maschine. Die Zeitplanung
dient nur als Referenz und die Details unterliegen der tatsachlichen Bestellung.
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Vor der Ankunft der
Maschine

Hauptpunkte des Plans

Mafllhahmen

10. Woche vor dem
Eintreffen der
Maschine

Aufstellungsort

¢ Bestimmen Sie den Installationsort der
Werkzeugmaschine und berticksichtigen Sie
gleichzeitig die Standortanforderungen gemaR
der Layoutzeichnung des Standorts.

¢ Bodenbedingungen priifen:

- Bodenqualitat

- Ebenheit

- Licke

¢ Achten Sie auf Gewicht und GrofRRe der
Maschine.

e Uberpriifen Sie die klimatischen Bedingungen:
- Temperatur.

- Luftreinheit von aufRen.

* Transportwege prifen:

- GroRe der Tur

- Hohe des Brustbalkens

- Hohe des Kabeltragers usw.

8. Woche vor dem
Eintreffen der
Maschine

Personal und Schulung

¢ Ernennen Sie eine Person, die mit dem
Transport und der Vorbereitung der
Werkzeugmaschine beauftragt ist.

* Vergeben Sie Bedienpersonal,
Wartungspersonal und Programmierpersonal.

e Stimmen Sie der Ausbildungsdauer von
Fachleuten zu.

4. Woche vor dem
Eintreffen der
Maschine

Stromversorgung

¢ |nstallieren Sie die elektrische Schnittstelle am
Aufstellungsort.

¢ Bereiten Sie die Standardverkabelung und den
Stromkreisschutz gemaR den Bestimmungen vor.

3 Auspacken, Montage und Vorbereitung
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4. Woche vor dem Luftkompressor (nur ¢ Installieren Sie den Druckluftférderer am
Eintreffen der wenn vom Kunden Aufstellungsort

Maschine vorbereitet)

2. Woche vor dem Hilfsmaterialien o Stickstoff

Eintreffen der

Maschine ¢ Sauerstoff

¢ Kithlendes Wasser

¢ Druckluft (optional)

3.1.1

Installationsbedingungen

Anforderungen an den Boden

Der Boden der Gerateinstallation sollte flach sein, die Ebenheit sollte innerhalb von
+ 5 mm liegen, und die Betondicke der gesamten Installationsflache sollte nicht
weniger als 200 mm betragen.

Anforderungen an den Montageplatz

Der Abstand zwischen linker und hinterer Seite der Werkzeugmaschine und der
Werkstattwand sollte mehr als 1.200 mm betragen. Der Abstand des Lasers zur
Wand sollte mehr als 1.000 mm betragen.

Um das Auftreten eines Feuers zu verhindern, sollte die Verarbeitungsstelle mit
geeigneten Feuerl6schern ausgestattet und der Zugang zur Feuerléschung
vorgesehen werden.

ACHTUNG!
Fiir Produkte der P-Serie muss das Fundament gemaR den Anforderungen von

Fundamentzeichnungen erstellt werden (siehe Anhang Fundamentzeichnungen fiir P-
Serie). Bodor ist nicht verantwortlich fiir schlechte Schnittgenauigkeit der Maschinen, die
darauf zuriickzufiihren sind, dass der Kunde das Fundament nicht entsprechend den
Anforderungen erstellt hat.

Anforderungen an die Umwelt

Das Gerat muss in einer trockenen und gut bellfteten Umgebung bei einer
Temperatur von 0 bis + 33 ° C betrieben werden. Es wird empfohlen, dass
kompetente Kunden eine konstante Temperatur- und Feuchtigkeitsumgebung fir
das Gerat bereitstellen. Wenn das Gerat auBer Betrieb gesetzt wird, darf die
Umgebungstemperatur am Aufstellungsort + 4 ‘C nicht unterschreiten. Hinweis:
Vermeiden Sie thermische Verformungen durch direktes Sonnenlicht auf einer
Seite oder Einlassluft von einer Seite (z. B. kdnnen die Fensterladen in der
Fensterposition installiert werden, um solche Situationen zu vermeiden).
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e Fir die Kernteile der Werkzeugmaschine, einschlielilich Steuereinheit,
Servoeinheit, Monitor und Bedienfeld, gelten bestimmte Anforderungen an die
Umgebung. Schiitzen Sie die Werkzeugmaschine vor Stérungen durch
elektromagnetische Wellen. Wenn in der Ndhe Elektroschweifen und
Funkenerosion stattfindet, missen die Gerate abgeschaltet werden und kénnen
nicht weiterarbeiten, andernfalls Glbernimmt Bodor keine Verantwortung.

e Um die Schnittqualitdt zu gewahrleisten, muss sichergestellt sein, dass sich keine
Partikel oder Substanzen in der Umgebung der Maschine befinden, die den Strahl
mit einer Wellenlange von 1,064 um absorbieren kénnen, wie z. B.
Losungsmitteldampf, der wahrend des Farbspritzens oder Dampf aus einem
Entkeiler abgegeben wird.

e Im elektrischen Schaltschrank sollen die Benutzer weder externe Kabel und
Steckdosen anschlieRen noch Bohrschrauber, Winkelschleifer usw. in den
Schaltschrank einbauen, andernfalls haftet Bodor nicht fir die dadurch
verursachten Schaden an den Komponenten.

3.1.2 Stromversorgung

Qualitat der Stromversorgung

e Grad der dreiphasigen Unwucht <2,5%, Netzspannungsschwankung <5%.

e Entspricht die Qualitat der Stromversorgung nicht der genannten Konfiguration, ist
ein Spannungskonstanthalter hinzuzufiigen, um den normalen Betrieb der
Maschine zu gewahrleisten, andernfalls haftet Bodor nicht fiir Verluste, die durch
die Qualitat der Stromversorgung verursacht werden, insbesondere fiir Sach-,
Personen- und Produktionsschiaden und andere Risiken.

Schutzerdung

e Erdungspunkt: 1. Die Werkzeugmaschine wird separat geerdet. 2. Der elektrische
Schaltschrank wird separat geerdet. 3. Das Zubehor wird separat geerdet (Laser,
Wasserkiihler, Transformator, Spannungsregler, Fan, Rauchgasreiniger usw.)

e Der Erdungswiderstand muss <4Q betragen.

VORSICHT!

Verlegen Sie das Anschlusskabel der Maschine so, dass ein Stolpern von Personen
verhindert wird.

Priifen Sie die Absicherung (Sicherung) Ihrer elektrischen Versorgung gemaR den
technischen Angaben zur Gesamtanschlussleistung der Laserschneidmaschine.

3.1.3 Hilfsmaterialen

Gasqualitat gemaR ISO 8573-1:2010: feste Partikel - Grad 2, Wasser - Grad 4, Ol - Grad 3.

3 Auspacken, Montage und Vorbereitung
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Stickstoff: Zum Schneiden von Edelstahl wird Stickstoff mit der Mindestreinheit von 99,99%
und der Konzentration <100 ppm verwendet.

Sauerstoff: Sauerstoff mit einer Reinheit von mindestens 99,9 % und der Konzentration <
100 ppm wird zum Schneiden von Baustahl verwendet.

Druckluft: Druckluft sollte sauber, wasserfrei, 6lfrei und frei von Verunreinigungen sein. Sie
wird fur diinnen Baustahl, diinnen Edelstahl usw. verwendet, wenn die Bedingungen dies
zulassen. (Die Schliisselparameter des Luftkompressors sollten nicht unter den folgenden
Normen liegen: Bitte wahlen Sie Schraubenluftkompressor so weit wie méglich. Der
Volumenstrom ist auf die Laserleistung bezogen. Der maximale Arbeitsdruck betrigt =

1,6 mpa, der Drucktaupunkt liegt bei 2 - 8 °C, die Filtrationsgenauigkeit ist 0,01 um, und
der Olgehalt des Luftauslasses betrigt < 0,003 ppm).

Der Einsatz von Sauerstoff, Stickstoff und Druckluft, die den oben genannten
Anforderungen nicht geniigen, fihrt zu einer irreversiblen Verschmutzung der
Rohrleitungen, Ventile und des Schneidkopfes der Werkzeugmaschine; die dadurch
verursachten Verluste und Kosten gehen zu Lasten der Kunden, fiir die Bodor nicht haftet.

Schmierdl: Bitte verwenden Sie flissiges Schmierdl, das der Norm entspricht, wobei die Nr.
32 # Schmierol empfohlen wird.

Kihlwasser: Das Kiihlwasser sollte aus hochwertigem, nicht mineralischem gereinigtem
Wasser, destilliertem Wasser oder entionisiertem Wasser bestehen.

3.1.4 Transport

Die Laserschneidmaschine sollte beim Transport fest fixiert sein, um Beschadigungen zu
vermeiden. Das verpackte Produkt sollte an jeden Ort der NebenstraRe transportiert
werden kdnnen. Wahrend des Ferntransports (einschlieflich Seetransport,
Schienentransport, StraRentransport usw.) darf die Maschine nicht im offenen Kofferraum
oder in der Kabine verladen und nicht zusammen mit brennbaren Gegenstanden,
Sprengstoffen, Korrosionsmitteln und anderen Gefahrgiitern transportiert werden. Wegen
Regen, Schnee und flissigen Stoffen darf es nicht nass werden. Mechanische Kollision oder
Beschadigung ist nicht zuldssig. Die elektrischen Gerate sollten so ausgelegt sein, dass sie
den Lager- und Transporttemperaturen von -25°C bis 55°C, maximal 70°C, fiir nicht mehr
als 24 Stunden in kurzer Zeit standhalten. Es ist erforderlich, geeignete Methoden
vorzusehen, um tGbermaRige Feuchtigkeit, Schaukeln, Quetschen und mechanische
ZusammenstolRe der Glter wahrend des Transports zu verhindern.

WARNUNG! .E

Schwerste bis todliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von
Maschinenteilen vom Gabelstapler oder Transportfahrzeug. Beachten Sie die Anweisungen
und Angaben auf der Transportkiste

WARNUNG! .g

3 Auspacken, Montage und Vorbereitung 23
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung



bodor

laser

Schwerste bis todliche Verletzungen durch beschadigte oder nicht ausreichend tragfahige
Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last reiRen. Priifen Sie die Hebezeuge und
Lastanschlagmittel auf ausreichende Tragfahigkeit und einwandfreien Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der fiir Ihre Firma zustdndigen
Berufsgenossenschaft oder anderer Aufsichtsbehérden.

Befestigen Sie die Lasten sorgfiltig.

Treten Sie nie unter schwebende Lasten!

3.1.5 Abladung und Aufstellung

Voraussetzungen fir die Abladung und Aufstellung

e Alle Transportvorgange sollten gemaR den Transportvorschriften durchgefiihrt
werden.

e Die Werkzeugmaschine darf nicht ohne Bodenfliesen auf dem Boden abgestellt
werden. Andernfalls wird die Unterseite jeder Komponente beschadigt! Die
Grundplatte der Werkzeugmaschine muss mindestens 100 mm (iber dem Boden
sein. Ein solcher Abstand muss auch eingehalten werden, wenn die
Werkzeugmaschine zum Aufstellungsort transportiert wird.

¢ Die Bodenbedingungen des Aufstellungsortes miissen den Anforderungen der
Aufstellungsbedingungen entsprechen. Der Benutzer muss die
Installationsbedingungen vor der Ankunft der Werkzeugmaschine gemaR des
Aufstellplans angeben.

e Wenn die Maschine den Kunden erreicht, hangt die Tragfahigkeit der zum Abladen
und Umladen erforderlichen Hebezeuge von der Art des vom Kunden erworbenen
Produkts ab.

e Wenn die Maschine beim Kunden eintrifft, sollten verschiedene Werkzeuge fiir das
Entladen, Auspacken und Positionieren der Ausriistung strikt nach den
Installationsanweisungen der Ausristung vor Ort des entsprechenden Modells der
Bodor Laser i Serie ausgewahlt werden. Die Arbeiten sind strikt nach den
Installationsanweisungen des entsprechenden Modells der Bodor Laser P Serie
durchzufiihren.

Wahlen Sie beim Entladen und Transportieren der Maschine nach ihrem Eintreffen die
Zusatzausristung entsprechend den tatsachlichen Bedingungen aus, z. B. Gabelstapler,
Kran, Laufkran.

¢ Wenn die Umstande dies zulassen, wird die Verwendung eines Gabelstaplers und
eines Laufkrans bevorzugt, um das Gerat und sein Zubehoér an den vorgesehenen
Ort zu entladen und zu transportieren.

3 Auspacken, Montage und Vorbereitung
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¢ Wenn keine fahrende Kranlinie vorhanden ist oder deren Tonnage die
Anforderungen in der Anlage nicht erfillt, wahlen Sie zum Entladen Kran und
Gabelstapler aus. Verwenden Sie geeignete Transportgerdte und Lademethoden,
um die Laserschneidmaschine und ihr Zubehor an den vorgesehenen Ort zu
bringen.

e Unter den Bedingungen, dass die Anlage ohne fahrenden Kran klein ist. I :
Entladen Sie das Gerat auBerhalb der Anlage, bevor Sie es mit Kranen,
Gabelstaplern oder Doppelstaplern transportieren. Platzieren Sie die
Transporttanks unter der Vorderseite der Drehbank der Ausriistung und
verwenden Sie Gabelstapler an der Riickseite, um sie an den angegebenen Ort zu
bringen.

e Unter den Bedingungen, dass die Anlage ohne fahrenden Kran klein ist. Il: Entladen
Sie das Gerat auerhalb des Werks, bevor Sie es mit Kranen, Gabelstaplern oder
Doppelstaplern transportieren. Platzieren Sie die Transporttanks unter vier Ecken
vor und hinter dem Maschinenbett und verschieben Sie es an den angegebenen
Ort mit Krahenbalken.

WARNUNG!

Die Maschine sollte von einem professionellen Transportunternehmen gehoben und
gehandhabt werden. Wenn der Kunde die Maschine selbst anheben und abladen muss,
sollte das zustdndige Personal ebenfalls eine Schulung erhalten. Wenn der Kunde die
Maschine anders als hier beschrieben abladt, haftet Bodor Laser nicht fur Schaden an der
Maschine und Personenschaden.

Hebeposition des Maschinenbettes fiir Hebezeuge und Gabelstapler (Die folgenden
Zeichnungen unterscheiden sich je nach Ausriistung geringfiligig voneinander, daher nur als
Referenz)

3 Auspacken, Montage und Vorbereitung
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Lagerbedingungen, -zeitraum und -hinweise

Die Umgebungstemperatur der Anlage, in der die Laserschneidmaschine gelagert wird,
sollte -10°C~40°C mit einer relativen Luftfeuchtigkeit von 45%~85% betragen. In der
Anlage sind verschiedene Arten von schadlichen Gasen, entflammbaren und explosiven
Produkten und dtzenden Chemikalien nicht erlaubt. Das Kihlwasser in der Anlage muss
ohne starke mechanische Schwingungen, St6Re und starke Magnetfeldstorungen
abgelassen werden. Die Host-Ausristung und der Verpackungskarton sollten mindestens
100 mm vom Boden entfernt sein. Die Lagerung im Freien ist strengstens verboten. Die
Lagerdauer darf sechs Monate nicht tGberschreiten. Wird sie langer als sechs Monate
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gelagert, ist eine vollstandige Priifung erforderlich. Erst nach Bestehen der Priifung darf die
Maschine benutzt werden.
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4 Installation und erste Inbetriebnahme

4.1 Einfiihrung in die Bestandteile der Maschine

4.1.1 Hauptteil der Maschine

Abbildung 4-1: A. Hauptteil der Maschine B. Maschinenumhausung

4.1.2 Maschinenbett

Das Maschinenbett ist im Guss mit hoher Steifigkeit, Stabilitat und StoRfestigkeit gegossen.

Abbildung 4-2 Maschinenbett aus Gusseinsen

4 Installation und erste Inbetriebnahme 28
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4.1.3 Traversenkomponenten

Die Motoreinheit basiert auf Balkenkomponenten mit hoher Stabilitat. Der Balken ist aus
einem Stlick gefertigt und besteht aus einer verstarkten Aluminiumlegierung.
Warmebehandlung und andere Technologien sorgen fiir eine hohe Intensitat. Gleichzeitig
nimmt der Balken eine Leichtbauweise an, um die Schnittgeschwindigkeit zu verbessern.
Der Balken ist mit einer hochprazisen Linearfiihrungsschiene und einem
Zahnstangeniibertragungsmechanismus montiert, so dass sich der Schneidkopf in Y-
Richtung hin und her bewegen kann. Schalter und Pufferbldcke sind an beiden Enden des
Hubs eingestellt, um einen doppelten Schutz der Wirkung zu erreichen.

4.1.4 Wechselplatten

Der Arbeitstisch Gbernimmt die gesamte Schweil3struktur, die eine gute Festigkeit und
Stabilitat aufweist. Ein doppelter Arbeitstisch spart Zeit flir oberes und unteres Material
und verbessert die Arbeitseffizienz erheblich.

4 Installation und erste Inbetriebnahme
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4.1.5 Laserkopfbaugruppe

[ Th

|

Die Laserkopfbaugruppe ist ein integraler Bestandteil zum Auf- und Absteigen des
Schneidkopfes, und die vertikale Bewegung des Schneidkopfes wird durch einen
computergesteuerten Servomotor mit einem numerischen Steuersystem gesteuert, d.h.
der Motor treibt eine Kugelumlaufspindel an, um die Verbindungsplatte des Laserkopfes
herzustellen Bewegen Sie sich nach oben und unten, um eine solche Aktion abzuschlief3en.
Der Hub an beiden Enden wird durch eine Lichtschranke gesteuert. Kugelumlaufspindel
und Linearfiihrungsschiene sind von hoher Qualitat und gewahrleisten die Prazision der
Ubertragung.

4.2 Einfithrung in Funktionssysteme

Entstaubungssystem

Die Laserschneidmaschine ist mit dem Staubsammelsystem konfiguriert, und die
Staubsammelrohrleitung im Drehbettkorper, der Luftkanal mit groBem Durchmesser und
das Hochleistungsgebldse werden verwendet, um den beim Laserschneiden erzeugten
Staub effektiv einzuatmen und Emissionen zu sammeln die Gesundheit des Bedieners.

Luftkreislaufsystem

Der Luftkreisteil der Laserschneidmaschine ist in zwei Typen unterteilt: Schneidluftkreis
und Arbeitsluftkreis. Der Schneidluftkreis wird verwendet, um Niederdrucksauerstoff und
Hochdruckstickstoff zum Schneiden zuzufiihren. Der Arbeitsluftkreis wird zur
Druckluftversorgung der Pneumatikseinheit verwendet. Alle Gase sollten trocken und
sauber sein, eine hohe Reinheit aufweisen und kein Ol enthalten.

Die Hauptfunktion von Sauerstoff besteht darin, gewoéhnlichen Kohlenstoffstahl zu
schneiden, und derjenige von Stickstoff ist das Schneiden von Nichteisenmetallen wie
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Edelstahl und legiertem Stahl. Die Verwendung unterschiedlicher Schneidgase hangt von
verschiedenen Materialien ab.

Schmiersystem

Das Zentralschmiersystem dient zur automatischen Olversorgung des Gleitblocks, stellt die
Prazision des Getriebesystems sicher und verbessert die Lebensdauer der
Linearfiihrungsschiene.

Kihlsystem

Das WasserstraBensystem der Laserschneidmaschine tibernimmt die Zweikammer-
Wasserkiihimaschine. Eine Moglichkeit wird zum Kiihlen des Lasers verwendet und die
andere besteht darin, den Schneidkopf zu kihlen.

4.3 Installation und Anschluss

4.3.1 Inspektion und Abnahme nach Ankunft der Maschine

INFORMATION

Inspektion und Annahme von Waren im Container: Priifen Sie vor dem Entladen, ob die
Verpackung des Host-Gerats im Container beschadigt ist. Bei Beschddigungen sollte der
Empfanger Bilder in dem Behélter aufnehmen (Fotos sollten klar sein).

Prifen Sie, ob die Anzeichen von Anti-Inversion und Antikollision auf den
Verpackungsbehiltern abnormal sind (normalerweise farblos; abnormal rot), wie in der
folgenden Abbildung dargestellt. Wenn festgestellt wird, dass diese Markierungen nicht
normal sind, sollte der Empfanger Bilder in dem Behalter aufnehmen (Fotos sollten klar
sein).

Bewahren Sie bei ungewohnlichen Markierungen die Verpackung und klare Fotos der
beschadigten Stelle auf. Wenn es sich bei der Transportart um Lufttransport handelt,
prifen Sie, ob das Gerat vor Ort beschadigt ist oder nicht. Melden Sie sich nach Erhalt der
Prifung an, dass kein Schaden vorliegt. Wenn es einen Bruch gibt, lehnen Sie ihn bitte ab
und kontaktieren Sie uns. Wenn die Umverpackungen der Ausristung fiir den See- oder
Landtransport beschadigt sind oder Anzeichen von Inversion und Antikollision nicht normal
sind, sollte der Empfanger Fotos machen und zur Kontrolle weiter auspacken. Wenn das
Geréat beschéadigt ist, muss sich der Empfanger unverziglich der in der Police angegebenen
Versicherungsgesellschaft melden und die Szene schiitzen. In der Zwischenzeit muss der
Empfanger gleichzeitig mit unseren Kundendienstmitarbeitern Kontakt aufnehmen, um die
Losung zu ermitteln.
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4.3.2 AnschlieRen der elektrischen Teile

Die Maschine besteht aus mehreren Teilen, und jedes Teil sollte elektrifiziert werden. Bitte
vergewissern Sie sich, dass der Stromkreis jedes Teils korrekt angeschlossen ist. Ein falscher
Anschluss kann zu Schaden am Gerat flhren.

Anschluss des Hauptkabels der Maschine:

e Der Power-Bus-Kanal der Maschine besteht aus flinfadrigen Kabeln. Der Anschluss
an den Schaltschrank des Drehbettes erfolgt (iber einen Luftstecker (siehe
Abbildung unten), wodurch die Installation und der Anschluss des Kunden
vereinfacht werden. Wenn die Spannung am Ort des Kunden dreiphasig ist, kann
es direkt mit dem Hauptschalter verbunden werden. Wenn nicht, sollte ein
Transformator hinzugefiigt werden, um die Spannung in 380 V umzuwandeln, und
das andere Ende des Power-Bus-Kanals ist vorhanden. An das Ausgangsende des
Transformators angeschlossen, um den elektrischen Schaltschrank mit Strom zu
versorgen.

¢ Stellen Sie sicher, dass alle Rohrleitungen, Leitungen und Teile ordnungsgemaR
angeschlossen sind, bevor Sie die Maschine mit Strom versorgen.

Verbindung zwischen Zubehoér und Schaltschrank:

e Damit die Maschine normal lduft, missen Sie mehrere Leitungen in den
Schaltschrank einflihren, wie z. B. das Netzkabel des Sauggeblases, das der
Wasserkihimaschine, das der Glasfaservorrichtung und die Signalleitung. Darliber
hinaus miissen noch viele andere Leitungen in den Schaltschrank eingefiihrt
werden. Einige Leitungen sind durch die Anschliisse miteinander verbunden und
einige mussen direkt auf elektrische Teile im Schaltschrank zugreifen kénnen.
Stellen Sie sicher, dass die Leitungen gemal ihrer Seriennummer angeschlossen
sind. Wenn Sie Fragen zur Verdrahtung haben, tGberprifen Sie bitte den
Verdrahtungsplan in der beigefligten Spezifikation.

e Das Netzkabel des Sauggeblases, das der Wasserkiihlungsmaschine, das der
Glasfaservorrichtung und die Signalleitung nehmen alle eine Verbindung tiber den
BNC-Stecker auf, die direkt gemall den Markierungen in der folgenden Abbildung
eingefiigt werden.
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Signalstecker
der Laserquelle

Netzstecker

Netzstecker der

Absauganlage
8 8 Netzstecker der

Laserquelle

Netzstecker der
Wasserkihlmaschine

Verbindung zum Monitor:

Im Schaltschrank befindet sich eine Stromschnittstelle des Displayers in der Nahe des
Anschlusses der Lasersignalleitung und die Verdrahtung des Not-Aus-Tasters am Displayer.
Fiihren Sie hier die Displayzeilen fiir die Verdrahtung ein, wie in Abbildung 4-3 und
Abbildung 4-4.
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Abbildung 4-4: 000, 001: Die Stromschnittstelle des Not-Aus-Schalters

4.3.3 AnschlieRen des Gaskanals

Zwei Luftleitungen erstrecken sich vom Drehbett. Eine wird zum Anschlieen von Stickstoff
verwendet (Druckluft oder Stickstoff wird beim Schneiden verwendet) und die andere wird
4 Installation und erste Inbetriebnahme

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

33



bodor

laser

zum AnschlieBen von Sauerstoff verwendet. Verbinden Sie die Stickstoffleitung durch die
Stickstoffanzeige mit der Stickstoffversorgungseinheit und verbinden Sie die
Sauerstoffleitung mit der Sauerstoffversorgungseinheit durch die Sauerstoffanzeige.

Einzelheiten finden Sie im Schaltplan des Gaskreislaufs in der Standarddatei.

Angaben zu den Gasspezifikationen finden Sie in den Anforderungen in den laufenden
Materialien.

Beachten Sie die Punkte der Installation des Gaskanals

e Die Reinheit des Gases kann die Geschwindigkeit und die Wirkung des Schneidens
beeinflussen, und hochreines Gas kann eine hohe Geschwindigkeit und eine
bessere Wirkung erzielen.

e Inverschiedenen Landern oder Regionen gibt es unterschiedliche Standards.
Unsere Standardkonfiguration fiir Stickstoff- und Sauerstoffmessgerate kann
moglicherweise nicht an |hr Gasversorgungsgerat angeschlossen werden. Kaufen
Sie in solchen Situationen Stickstoff- und Sauerstoffmessgerate separat auf dem
lokalen Markt.

e Die Temperatur des zugefiihrten Gases sollte nicht iber 50 °C liegen.

e  Grundsatzlich wird empfohlen, in Bezug auf die Gasversorgung mit den
Gaslieferanten in Kontakt zu bleiben.

o Wenn die Gasquelle weiter entfernt ist, diirfen Gasleitungen und Kabel nicht in
derselben Rohrleitung verlegt werden. Gasleitungen sind separat mit der
Verbindung der Werkzeugmaschine verbunden.

e Die Installation von Gasleitungen erfordert professionelles Installationspersonal,
und die Erstinstallation erfordert Abluft. Stellen Sie sicher, dass die Rohre sauber
sind, bevor Sie sie an die Werkzeugmaschine anschlieRen.

4.3.4 AnschlieRen des Kiihlkanals

Der Wasserkihler gibt zwei Kiihlkanadle aus, Hochdruckkihlkanal und
Niederdruckkihlkanal. Das Hochdruckwasser flieRt zum LWL-Stecker und zum Schneidkopf.
Achten Sie auf die Richtung des Wassereinlasses und -auslasses. Lassen Sie das Wasser
zuerst durch den Glasfaserstecker und dann durch den Laserschneidkopf flieRen. Wasser
unter niedrigem Druck stromt zu den optischen Fasereinrichtungen. Aufgrund der
unterschiedlichen Marke von Glasfaservorrichtungen kann die Art der
Kihlkanalverbindung unterschiedlich sein, und auch die Spezifikation des
Verbindungsrohrs kann unterschiedlich sein. Bitte beachten Sie die FlieBrichtung und
Markierungsnummer des Kihlkanals und verbinden Sie den Kiihlkanal ordnungsgemaf mit
Wasserleitungen, die an der Maschine befestigt sind.

Einzelheiten finden Sie in der Standarddarstellung der Kiihlkanéle in den Standarddateien.
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Bitte beachten Sie folgende Punkte bei der Kiihlkanalinstallation:

e Der Wasserkuhler wird nichtmineralisches gereinigtes Wasser, destilliertes Wasser
oder entionisiertes Wasser zugesetzt. Es ist verboten, dtzende Flissigkeiten oder
Wasser mit Verunreinigungen zuzusetzen.

e Vermeiden Sie beim Hinzufligen von Wasser unnétigen Kontakt mit Wasser
(berlihren Sie beispielsweise Wasser von Hand). Alle Zusatzgerate wie Pumpen und
Schlduche sollten nur fiir diesen Wasserkiihler verwendet werden.

e Bevor Sie den Wasserkihler einschalten, iberpriifen Sie den Wasserstand. Es ist
strengstens verboten, den Wasserkihler einzuschalten, wenn kein Wasser oder
kein Wasserstand vorhanden ist, um Schaden an der Wasserkiihlung zu vermeiden.
Es ist strengstens verboten, die Einlass- oder Auslassrohre der
Wasserkihimaschine zu quetschen und zu betreten, um den Wasserweg
ungehindert zu halten.

e Bei einer Temperatur unter 0 °C bei langzeitiger Ausfallzeit Kiihlwasser aus der
wassergekiihlten Maschine, Laser - und Wasserleitungen ablassen, um ein
Einfrieren des Kithlwassers aufgrund niedriger Temperaturen zu verhindern, das zu
einer Beschadigung des Gerats fihren kann.

e Es wird empfohlen, das Wasser im Wasserkihler alle zwei bis drei Monate
vollstandig zu ersetzen.

4.4 Erste Inbetriebnahme

WARNUNG! c

Die erste Inbetriebnahme darf nur nach sachgemaRer Installation erfolgen.

Bei der ersten Inbetriebnahme der Laserschneidmaschine durch unerfahrenes Personal
gefdahrden Sie Menschen und die Ausriistung. ,,Qualifikation des Personals” auf Seite 6.

Wir Gbernehmen keine Haftung fiir Schaden aufgrund einer nicht korrekt durchgefiihrten
Inbetriebnahme.

ACHTUNG!

Vor Inbetriebnahme der Maschine sind alle Schrauben, Befestigungen bzw. Sicherungen zu
prifen und ggf. nachzuziehen!

Bevor Sie die Maschine mit Strom versorgen, tiberpriifen Sie bitte, dass der Anschluss an
das elektrische Versorgungskabel der Maschine die Anforderungen erfiillt. Nach der
Uberpriifung darf die Maschine zur Stromversorgung eingeschaltet werden.
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4.4.1 Reinigen und Abschmieren

e Entfernen Sie das fiir den Transport und die Lagerung angebrachte
Korrosionsschutzmittel an der Laserschneidmaschine.

e Verwenden Sie zum Reinigen keine Losungsmittel, Nitroverdiinnung oder andere
Reinigungsmittel, die den Lack der Laserschneidmaschine angreifen kénnten.
Beachten Sie die Angaben und Hinweise des Reinigungsmittelherstellers.

e QOlen Sie alle blanken Maschinenteile mit einem saurefreien Schmierdl ein.

e Schmieren Sie die Laserschneidmaschine gemal Schmierplan ab.

4.4.2 Startvorgang

1. Schalten Sie die Maschinensteuerschalter der Reihe nach ein, um die Ausristung zu
elektrifizieren, und setzen Sie den Hebelantrieb und den Tastatur- und Mausempfanger in
die USB-Schnittstellen ein.

Uberdruck-
ausloser

Hauptschalter
der Maschine

Schalter von
Stellglied

Schalter von Wasserkihler und
Glasfaservorrichtung

Steuerkreisschalter

© e @ oo & o]

2. Drehen Sie den roten Schaltknopf auf ,,ON“ und schalten Sie den Schliisselschalter ein,
um das Gerat elektrisch zu schalten.
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3. Schalten Sie den Steuerschleifenschalter und dann den Schaltknopf des Industrie-PC
(IPC) ein, um den Computer zu starten. Schalten Sie dann den Treiberschalter ein, um den

2@,

Servotreiber zu aktivieren, und klicken Sie auf Heisbasbioes , um die Software zu starten.

4. Drehen Sie ihn nach rechts und driicken Sie die Not-Aus-Taste am Display

4.4.3 Inspektion vom Kiihlkanal

Schalten Sie die Bremse des Glasfaserkabels der Wasserkihlmaschine am Schaltschrank
und dann den Schaltknopf der wassergekihlten Maschine ein (aufgrund eines anderen
Modells der Wasserkiihlmaschine, nachdem Sie den Knopf eingeschaltet haben.) Sie
miissen moglicherweise erneut auf die Schaltflache "Start" auf dem Bedienfeld klicken.) Zu
diesem Zeitpunkt beginnt die Wasserkiihlmaschine zu laufen, und tGberprifen Sie die
Schnittstellen der gesamten Wasserstralien. Wenn Wasser auslauft, schalten Sie den
Wasserkihler sofort aus und reparieren Sie dann die Stelle, an der Wasser auslauft. Nach
der Reparatur erneut testen, um sicherzustellen, dass kein Wasser austritt.

4.4.4 Inspektion des Gaskanals

Vergewissern Sie sich zundchst, dass sich in Ihrem Gasversorgungsgerat Gas befindet, und
prifen Sie, ob alle Gaskreislaufe und Schnittstellen angeschlossen sind. Schalten Sie den
Schalter jedes Gasversorgungsgerats ein und schalten Sie den Schalter an der
Sauerstoffanzeige bzw. der Stickstoffanzeige ein. Es wird empfohlen, den Schalter der
Sauerstoffanzeige auf 0,3 bis 1,0 MPa und den der Stickstoffanzeige auf 1,0 bis 2,5 MPa zu
drehen. Wenn das Gerdusch von Luftleckagen zu horen ist, suchen Sie nach seiner Position
und l6sen Sie das Problem der Luftleckage.

Nachdem Sie sich vergewissert haben, dass keine Luft austritt, wie in der folgenden
Abbildung gezeigt, klicken Sie in der Betriebssoftware auf ,N2“ oder ,Air / 02“, um zu
sehen, ob Luft aus ist, und klicken Sie dann auf, N2“ oder , Air / 02“. um zu sehen, ob das
Gas aus ist. Wenn etwas ungewohnlich ist, muss es gelost werden.

| F ol oy | |Luh;icate| |E

AIr/ Oz

W

|

| [

Abbildung 4-5: Position der Gasprifung in der Software
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4.4.5 Test der beweglichen Einheiten

Offnen Sie die Software (nach dem Offnen der Software erscheint die Aufforderung, zum
urspringlichen Punkt zuriickzukehren, klicken Sie auf die Schaltflache ,SchlieBen”).
Ermitteln Sie die Software-Bewegungssteuerungstaste (siehe Abbildung unten), priifen Sie,
ob der Bewegungsmechanismus (X-, Y-, Z-Achse usw.) normalerweise mit niedriger
Geschwindigkeit laufen kann, und bewegen Sie sich zum Endschalter, um zu prifen, ob alle
vorhanden sind Endschalter sind giiltig. (Wenn die Maschine Uber zusatzliche Funktionen
verflgt, flihren Sie die entsprechenden Tests durch.)

Wenn in der z-Achsenrichtung oben in der Softwareschnittstelle ein Alarm auftritt, muss
dieser durch Kalibrierung gelost werden. Wenn es einen anderen Alarm gibt, tiberpriifen
Sie den Alarminhalt und finden Sie das mdgliche Problem. Wenn es nicht gel6st werden
kann, kontaktieren Sie uns bitte. Wenn alle Bewegungen normal sind, klicken Sie in den
Mendileisten der Verarbeitungsleiste auf ,,Nach Hause” und kehren zum urspriinglichen
Punkt zuriick. oder starten Sie die Software neu und klicken Sie auf "All Axes" (Alle Achsen),
wenn die Aufforderung zur Rickkehr zum urspriinglichen Punkt erscheint.

Z+

Abbildung 4-6: Software-Bewegungssteuerung

4.4.6 Test der Laserstrahlung

Schalten Sie nach dem Einschaltverfahren fiir die Laserquelle die Lasersteuerung ein,
klicken Sie auf die Bersten-Taste =% | um die Emission von Laserlicht zu testen, und
stellen Sie sicher, dass vor dem Testen die Wasserkihlungsmaschine eingeschaltet ist und
Sauerstoff und Stickstoff vorhanden sein kdnnen normalerweise angepustet.

Schalten Sie im Allgemeinen den Wasserkihler ein und 6ffnen Sie dann die
Glasfaservorrichtung. Wenn sich die Wasserkiihlmaschine und die faseroptische
Vorrichtung in Bereitschaft befinden, schalten Sie den Schalterknopf des Wasserkiihlers ein
und dann den Schlisselschalter und den Schalter der optischen Faservorrichtung, wenn die
Wasserversorgung normal wird. Die folgenden Punkte sollten jedoch beachtet werden: 1.
Wenn die Wassertemperatur niedriger ist und der Temperaturanstieg auf 20 ° C ansteigt,
offnen Sie den Lichtleiter. 2. Aufgrund der verschiedenen Modelle der
Wasserkiihimaschine klicken Sie nach dem Einschalten des Knopfes erneut auf die
4 Installation und erste Inbetriebnahme
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Schaltflache ,Start” am Bedienfeld, um die Wasserkiihlmaschine zu starten. 3. Aufgrund
der unterschiedlichen Leistung, der Marke und des Modells der optischen Faservorrichtung
unterscheidet sich die Funktionsweise etwas. Zum Beispiel gibt es keine Taste auf dem
500W-1.000W IPG-Glasfasergerat, und der Schliisselschalter und die Schalttaste sind in die
Betriebssoftware integriert. Offnen Sie fiir das Hochleistungs-Glasfasergerat den
Schliisselschalter des Glasfasergerates oder schalten Sie den Griffschalter ein und lassen
Sie das Entfeuchtungsgerat des Glasfasergerates zehn Minuten lang laufen, danach das
Wasser einschalten -Kithimaschine und stellen ihre Betriebstemperatur bis zu einem
bestimmten Grad ein und lassen dann die optische Faservorrichtung Licht emittieren.

Schalten Sie beispielsweise bei Maxphotonics-Glasfasergeraten mit einer Leistung von
weniger als 1000 W den Schliusselschalter des Glasfasergerats ein. Klicken Sie nach einigen
Sekunden Warten auf ,,START“, um das rote Licht wie angegeben auszugeben. Klicken Sie
anschlieRend in der Software auf die Schaltflache ,Shutter” und dann auf die Diise
»Bursting”, um Laserlicht zu emittieren. Schalten Sie beispielsweise den Schliisselschalter
einiger Glasfasergeréate ein (oder drehen Sie den Schlisselschalter in die Position "REM"),
klicken Sie auf "START" (oder klicken Sie nicht darauf) und klicken Sie dann in der Software
auf "Ausloser". Klicken Sie anschlieRend auf die Schaltflachen "Zielen" und "Laser".

Aufgrund von mehreren Marken und Modellen der Glasfasergerate werden andere
detaillierte Vorgange nicht mehr aufgefiihrt. Wenn Sie Fragen haben, wenden Sie sich bitte
an uns.

4.4.7 Maschine ausschalten

Beenden Sie zunachst die Software. Klicken Sie auf die Schaltflache zum
Herunterfahren des Computers, nachdem der Computer vollstandig heruntergefahren
wurde, setzen Sie den Schllsselschalter zurtick und drehen Sie den roten Knopf auf OFF.

In diesem Kapitel werden die vorbereitenden Arbeiten vor Beginn der Arbeit vorgestellt. Es
gibt keine strengen Anforderungen fir die Startreihenfolge verschiedener Teile. Es wird
daher empfohlen, die Startreihenfolge wie folgt festzulegen: Hostmaschine und
Betriebssoftware — Gasversorgungsgerat — Wasserklhler — Glasfasergerat

Flihren Sie bitte die folgenden Punkte durch, um die Maschine auszuschalten:

1. Klicken Sie nach Abschluss des Schneidvorgangs auf "N2" oder "Air \ 02", um das Gas in
jedem Rohr freizulassen, und schlieRen Sie die Gaszufuhrvorrichtung.

2. Verwenden Sie das Klebeband unter der Diise des Schneidkopfes, um das Eindringen von
Staub in den Schneidkopf zu verhindern.

3. Bewegen Sie die X-Achse und die Y-Achse in die Mitte der Werkzeugmaschine, um die
durch Eigengewicht verursachte Verformung der Getriebewelle zu vermeiden und die
Schnittgenauigkeit zu beeintrachtigen.

4. Schalten Sie den Schalter an der Laserquelle aus, um die Stromversorgung zu trennen.

4 Installation und erste Inbetriebnahme
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

39



bodor

laser

5. Schalten Sie den Schalter an der Wasserkiihlungsmaschine aus, um die Stromversorgung
zu trennen.

6. Schalten Sie die Steuerungssoftware aus und fahren Sie den Host-Computer herunter.
7. Machen Sie eine Besichtigungstour durch die Umgebung der Werkzeugmaschine, um zu

prifen, ob ein Zunder oder ein Objekt mit hoher Temperatur vorhanden ist, um einen
Brand zu vermeiden und mogliche Sicherheitsrisiken auszuschlieen.
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5 Bedienung

WARNUNG!

Bitte lesen Sie die Sicherheitshinweise sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerat in Betrieb
nehmen, um die Sicherheit der Bediener zu gewahrleisten.

5.1 Grundkenntnisse der Laserbearbeitung

5.1.1 Laserbearbeitungsprinzip

Das Laserschneiden ist eine fortgeschrittene und relativ weit verbreitete
Schneidtechnologie in der Materialbearbeitung. Es ist ein Bearbeitungsverfahren, bei dem
Laserstrahlen mit hoher Energiedichte als ,Schneidewerkzeug” zum thermischen
Schneiden von Materialien verwendet werden. Die Laserschneidtechnologie kann zum
Schneiden aller Arten von Metall, Nichtmetallplatten und Verbundwerkstoffen verwendet
werden und wird in allen Bereichen eingesetzt.

Laserschneiden bedeutet, dass der fokussierte Laserstrahl zum Bestrahlen von
Werkstiicken verwendet wird, sodass die bestrahlten Materialien schnell schmelzen,
verdampfen, abtragen oder den Ziindzeitpunkt erreichen kdnnen; Gleichzeitig mit einem
schnellen Luftstrom mit derselben Achse wie das Strahllicht die geschmolzenen Substanzen
abwischen, um das Schneiden von Werkstlicken zu realisieren. Das Laserschneiden ist eine
der thermischen Schneidemethoden.

5.1.2 Verschiedene Verfahren des Laserschneidens

1) Laserschmelzschneiden

Laserschmelzschneiden bedeutet, dass Metallmaterialien durch Lasererwarmung
geschmolzen werden, nicht oxidierendes Gas durch die Diise mit der gleichen Achse eines
Strahllichts (N2, Luft usw.) injiziert wird und dann fllissiges Metall mittels eines hohen
Drucks entfernt wird Gas, letztendlich wird Schnittfuge gebildet.

Das Laserschmelzschneiden wird hauptsachlich zum Schneiden nicht oxidierender
Materialien oder aktiver Metalle wie Edelstahl, Titan, Aluminium, Legierungen usw.
verwendet.

2) Lasersauerstoffschneiden.

Das Prinzip des Lasersauerstoff-Schneidens ist dem des Oxyacetylen-Schneidens dhnlich,
namlich Laser wird als Vorwarmquelle und Sauerstoff und andere aktive Gase als
Schneidgas verwendet. Zum einen reagiert das emittierte Gas mit dem Metall in einer
Oxidationsreaktion, wobei eine Masse Oxidationswarme freigesetzt wird; Andererseits
werden das geschmolzene Oxid und die Schmelze aus dem Reaktionsbereich geblasen und
bilden einen Schnitt im Metall.
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Das Lasersauerstoff-Schneiden wird hauptsachlich fiir Kohlenstoffstahl und andere leicht
oxidierte Metallmaterialien verwendet, die auch fiir die Bearbeitung von Materialien wie
Edelstahl verwendet werden. Der Querschnitt ist jedoch dunkel und rau und seine Kosten

sind niedriger als beim Schneiden von Inertgas.

5.1.3 Fokusposition

In Bezug auf die Oberflache der bearbeiteten Materialien wird nach der
Laserstrahlfokussierung der Ort, an dem sich der Fokus befindet, als Fokusposition
bezeichnet. Die Fokusposition bestimmt Strahldurchmesser, Leistungsdichte und
Schnittform auf der Oberflache des Werkstiicks. Beim Laserschneiden hat die relative
Position des Strahlfokus und der Schneidebrettoberflache einen groRen Einfluss auf die
Schneidqualitat. Daher ist es wichtig, die Brennpunktposition richtig einzustellen. Diese
Laserschneidmaschine ist mit einer hochprazisen automatischen Nachlaufsteuerung
ausgestattet. Wenn die Hohe der Platte gedndert wird, kann das numerische Steuersystem
den Abstand zwischen der Dise und der Platte automatisch einstellen, um eine konstante
Hohe von der Dise zur Plattenoberflache aufrechtzuerhalten, um die Stabilitat der

Brennpunktposition sicherzustellen.

Der Fokussiermechanismus der Fokussierlinse besteht darin, die Fokussierbox mit
Prazisionsschrauben zu ziehen, um eine Fokussierung mit guter Selbstverriegelungsleistung

und Feinfokussierfunktion zu erreichen.

Die folgende Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Fokuslage, Schneidematerial und

Querschnitt.

Fokus

Schneidstoffe und Querschnittseigenschaften

Nullfokus: Der Laserfokus befindet sich auf
der Plattenoberflache.

Platten
verwendet. An diesem Punkt kdnnen die
Fahigkeitsdichte,
Strahldurchmesser und der engste Schnitt auf

Es wird zum Schneiden dunner

maximale der minimale

der Materialoberflache erhalten werden.

Positiver Fokus: Der Laserfokus befindet
sich Gber der Plattenoberflache.

Es wird fiir das Laserschneiden mit Sauerstoff
verwendet. Der Fokus liegt auf der Oberflache,
die Fokusposition wird vergroBert und die
Schnittfuge wird entsprechend erhoht.

Negativer Fokus: Der Laserfokus liegt

unter der Plattenoberfldche.

Es wird fur das Laserschmelzschneiden
verwendet. Der Fokus liegt im Material, die
Fokusposition wird reduziert und der Schnitt

wird entsprechend erhoht.
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5.1.4 Diise

5.1.4.1 Funktionen der Diise

Aufgrund der unterschiedlichen Diisenkonstruktion unterscheidet sich der Luftstrom, was
sich direkt auf die Schnittqualitat auswirkt. Die Hauptfunktionen der Dise sind:

e Verhindern Sie, dass Fremdkdrper wahrend des Schneidens und Schmelzens nach
oben auf den Schneidkopf prallen, wodurch die Linse beschadigt werden kann.

e Die Dise kann das ausgestofene Gas konzentrierter machen, die Flache und GrolRe
der Gasdiffusion steuern und so die Qualitat des Schneidens verbessern.

5.1.4.2 Einfluss der Diise auf die Schnittqualitdt und Auswahl der Diise

Zusammenhang zwischen der Dise und der Schnittqualitat: Die Schnittqualitat kann durch
die Deformation der Dise oder den Riickstand auf der Dise beeinflusst werden. Daher
sollte die Duse sorgfaltig platziert und nicht kollidiert werden. Riickstdnde an der Diise
sollten rechtzeitig gereinigt werden. Bei der Herstellung der Diise ist hohe Prazision
erforderlich. Wenn die Schneidqualitat aufgrund der schlechten Dise schlecht ist, tauschen
Sie die Duse bitte rechtzeitig aus.

Wenn der Diisendurchmesser klein ist, ist die Luftstromungsgeschwindigkeit im
Allgemeinen hoch, die Dilse hat eine starke Fahigkeit, das geschmolzene Material zu
entfernen, das zum Schneiden der diinnen Platte geeignet ist, und es kann eine feine
Schneidflache erhalten werden; Wenn der Disendurchmesser grof ist, ist die
Luftstromungsgeschwindigkeit langsam, die Diise hat eine schlechte Fahigkeit, das
geschmolzene Material zu entfernen, geeignet zum langsamen Schneiden der dicken
Platte. Wenn die Diise mit groRer Offnung verwendet wird, um die diinne Platte schnell zu
schneiden, kénnen die entstandenen Riickstdnde spritzen und die Schutzbrille
beschéadigen.

Daruber hinaus ist die Dise auch in zwei Typen unterteilt, d. H. Einen Verbundtyp und
einen Einschichttyp (siehe folgende Abbildung). Im Allgemeinen wird die Verbunddiise zum
Schneiden von Kohlenstoffstahl und die Einschichtdiise zum Schneiden von Edelstahl
verwendet.
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Verbunddise Einschichtige Diise

Material Dichte Disentyp Disenspezifikation
Weniger als 3mm ®1,0
Baustahl 3--12mm Verbundduse ®1,5
Mehr als 12mm ®2,0 oder mehr
1 01,0
2--3 1,5
Edelstahl Einschichtdise
3--5 2,0
Mehr als 5mm ®3,0 oder mehr
Die Daten in dieser Tabelle kdnnen von Materialien und Gasen fiir die spanabhebende Bearbeitung
betroffen sein, daher sind diese Daten nur als Referenz gedacht!
Unserer Spezialdlisen sind empfehlenswert, da die Disen verschiedener Hersteller einen gréReren
Einfluss auf die Schneidwirkung haben.

5.1.4.3 Laserstrahlung einstellen

Schritte zum Einstellen des Laserlichts zum Durchtritt durch die Diisenmitte sind wie folgt:

1) Offnen Sie die Software, bewegen Sie den Strahl und den Laserschneidkopf in die
entsprechende Position.

2) Bringen Sie das transparente Klebeband gleichmaRig an der Stirnseite der Diise an (siehe
Abbildung unten).

3) Stellen Sie die entsprechende Leistung (80-100 W) in der Software ein, klicken Sie auf
die Schaltflache "Laser" (oder "Laser" am Griff). Das Symbol "©" erscheint méglicherweise
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auf dem Band. Nehmen Sie das transparente Klebeband ab und achten Sie darauf, die
relative Position nicht zu drehen. Wenn sich kein ausgeworfener Lichtfleck in der
Disenmitte befindet, muss der Knopf oben am Schneidkopf so eingestellt werden, dass in
der Disenmitte Lichtflecken entstehen. Wiederholen Sie den obigen Vorgang, bis die vom
Laser ausgestoRBene Offnung des transparenten Klebebandes mit der Diisenmitte
Ubereinstimmt.

Wenn die Disenmitte nicht koaxial zur Lasermitte ist, hat dies folgende Auswirkungen auf
die Schnittqualitat:

1. Beeinflussung des Schnittquerschnitts. Wenn das Schneidgas ausgestofRen wird, kann ein
ungleichmaRiges Gasvolumen eine ungleichmaRige Qualitdat um den Schneidquerschnitt
herum verursachen und sogar abnormales Schneiden.

2. Beeinflussung der Qualitat von scharfen Winkeln. Beim Schneiden des Werkstiicks mit
einem scharfen oder kleineren Winkel kann leicht eine partielle Superperfusion erzeugt
werden. Beim Schneiden dicker Platten kdnnen scharfe Ecken nicht geschnitten werden.

3. Wenn die Perforation instabil ist, kann die Perforation der dicken Platte eine
Superperfusion verursachen, und die Durchdringungszeit ist nicht leicht zu beherrschen.
Die Konzentrizitat der Disenmitte und des Lasers ist einer der wichtigsten Faktoren fiir die
Entscheidung liber die Schnittqualitat, insbesondere je dicker das Werkstiick ist, desto
groRer ist der Effekt. Daher ist es erforderlich, die Konzentrizitat der Diisenmitte und des
Lasers anzupassen, um einen besseren Schnittquerschnitt zu erhalten.

WARNUNG! c

Es muss von einer einzigen Person bedient werden, um Unfélle bei der Bearbeitung
derselben Achse zu vermeiden. Es ist strengstens verboten, sie von zwei oder mehreren
Personen gleichzeitig zu bedienen!

5.1.4.4 Kalibrierung

Legen Sie die Platte auf den Schneidtisch, bewegen Sie den Schneidkopf tber die Platte
durch die Software oder durch Steuern des Griffs, wahlen Sie die linke Symbolleiste aus
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und klicken Sie auf das Symbol ~  im Dialogfeld (siehe Abbildung unten). Klicken Sie
auf den Z-Abwartspfeil auf den Z-Achsen, um den Laserkopf etwa 5 mm bis 10 mm (iber
der Platte zu positionieren. Klicken Sie auf die Schaltflache "Kalibrierung", um die
Kalibrierung abzuschlieBen und die Schnittstelle zu schliefSen. Klicken Sie auf ,Folgen”, um
zu testen, ob die Nachverfolgung normal ist.

21| Follow-up Control w [®]
& System
A Follow Enable: Follow Height: Axes MachCoor
BParam | Z Speed: Max Speed X 1098.218
Y 200.111
Z Position: Sensitivity: 6.000 zZ 0.000

Capacitance: Z Up Position: -5 mm

:E:mal Soale Mark Data v
Stability:Unknown
Smooth:Unknown p—

= Eauto Y- 7.
m
1 Lol [ | 1 1 Laal Lot b
1345777 1365717 1335707 140277 1425777 1442777 =
.
INFORMATION 0
Die durch die obigen beiden Parameter kalibrierten Indikatoren missen mindestens

»Mittel” sein. Andernfalls kann die Schnittqualitat beeintrachtigt werden. Die idealen
Bedingungen fiir diese beiden Indikatoren sind ,ausgezeichnet” oder ,gut”. Wenn das
Ergebnis nicht zufriedenstellend ist, ist eine Neukalibrierung erforderlich. Es wird
empfohlen, eine Kalibrierung nach dem Starten oder Ersetzen der Platte durchzufiihren.

5.1.4.5 Einflussfaktoren auf die Schneidergebnisse

1. Auswirkungen auf Schneideplatten:

Verschiedene Arten von Platten mit unterschiedlicher Qualitat haben einen grofRen Einfluss
auf die Qualitat des Laserschneidens. Die folgenden Bedingungen miissen bei der
Verwendung von Platten erfiillt sein, um eine normale Laserbearbeitung zu gewahrleisten:

e Konventionelles Laserschneiden verwendet Q235A, Q235B, 201 und 304 als
Hauptmaterialien, und die Bleche miissen Abmessung, Form, Gewicht und
Toleranz fur kaltgewalzte Stahlplatten und -bleche (GB 708-1988) und kaltgewalzte
Edelstahlplatten, -bleche und -bdnder (GBT 3280-2015) in Verbindung mit einem
Produktqualitatszertifikat einhalten. Erforderlich sind Produkte, die in groRen
Stahlwerken hergestellt werden, z.B. China Baowu Steel Group Corporation
Limited, SD Steel Group, Anshan Iron and Steel Group Corporation und China
Shougang Group. Wenn die Produkte lassen sich verwenden, die von lokalen
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kleinen Stahlwerken hergestellt werden, erhoht sich die Schwierigkeit der
Fehlersuche und verringert die Schnittqualitat.

e Die Plattenoberflaiche muss glatt und ohne Kratzer, Verzerrungen und andere
Oberflachenfehler sein; der Rostbereich (einseitig) muss gleichmaRig verteilt sein
und weniger als 15 % des einseitigen Bereichs betragen, damit die Rostfarbe heller
wird (d. h. der Rost schwimmt auf der Oberfldache), andernfalls ist er nicht fur
Laserschneidplatten geeignet; der Zunderbereich muss gleichmaRig verteilt sein
und weniger als 15 % des einseitigen Bereichs betragen, andernfalls ist er nicht fir
Laserschneidplatten geeignet.

2) Schnitthéhe

Wie in der folgenden Abbildung gezeigt, kann der Abstand zwischen Diise und Werkstiick

zu einer Kollision der Platte mit der Dise fihren. Wenn der Abstand zu groR ist, kann dies

zu einer Gasdiffusion fihren, wodurch mehr Riickstande auf dem Schneidboden entstehen.
Dise

y )} Der Abstand zwischen der

Dise und dem Werkstick

Werkstick

Der Abstand zwischen der Duse und dem Werkstiick kann an der Schnittstelle
»Technologie” eingestellt werden. Der empfohlene Abstand liegt zwischen 0,5 und 1,5 mm.

3) Schneidgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit kann anhand des Schneidefunken beurteilt werden. Beim
normalen Schneiden wird der Funke von oben nach unten gestreut, und wenn der Funken
geneigt ist, ist die Vorschubgeschwindigkeit zu hoch. Wenn der Funken nicht zerstreut,
sondern verdichtet wird, ist die Zufihrgeschwindigkeit zu niedrig. Die folgende Abbildung
zeigt die geeignete Schnittgeschwindigkeit, die Schnittflache zeigt eine glatte Linie und es
kommt keine Schlacke aus dem unteren Teil.

Bt sl S
v T AN

/ | \_\ |\ Der Funke wird Der Funke kippt und die
von oben nach Vorschubgeschwindigkeit
unten gestreut ist zu hoch

Der Funke wird nicht
verbreitet und die
Vorschubgeschwindigkeit
ist zu langsam

Bei schlechter Schnittqualitdt wird empfohlen, zuerst eine allgemeine Inspe
durchzufiihren, deren Inhalt und Reihenfolge wie folgt sind:
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e Schnitthéhe (es wird empfohlen, dass die tatsachliche Schnitthéhe zwischen 0,5
und 1,5 mm liegt): Wenn die tatsachliche Schnitthéhe nicht genau ist, sollte die

Kalibrierung durchgefiihrt werden.

e Diise: Uberpriifen Sie Typ und GréRe der Diise, um festzustellen, ob sie richtig
verwendet wird. Wenn dies der Fall ist, priifen Sie, ob die Dise beschadigt ist und

die Rundheit normal ist.

e Es wird empfohlen, eine optische Zentrumsinspektion der Diise mit einem
Durchmesser von 1,0 durchzufiihren. Der Fokus sollte zwischen -1 und 1 liegen,
wahrend das optische Zentrum untersucht wird. Auf diese Weise kdnnen kleine

Lichtpunkte leicht beobachtet werden.

e Schutzlinse: Priifen Sie, ob die Linse sauber ist, und vergewissern Sie sich, dass sich
kein Wasser, kein Ol und keine Schlacke auf der Linse befinden. Manchmal kann
die Schutzlinse aufgrund von Wetter oder zu kaltem Zusatzgas beschlagen.

e Prifen Sie, ob der Fokus richtig eingestellt ist.

e Andern Sie die Schnittparameter.

Wenn Sie die obigen sechs Punkte Gberprift haben, andern Sie, falls keine Probleme

auftreten, die Parameter entsprechend dem Phianomen.

Baustahl: Schneiden mit 02

Defekt Mogliche Ursache

Lésung

Es gibt keinen Grat und der gezogene Draht ist

_...2% [

Energie ist richtig.
Die Schnittgeschwindigkeit

ist korrekt

The drawn wire at the bottom has a large deflection Die Schnittgeschwindigkeit

and the bottom kerf is wider. ist zu hoch

; Schneidleistung ist zu niedrig
)
l“[t l [t Luftdruck ist zu niedrig
\ \

Der Fokus ist zu hoch

Reduzieren Sie die
Schnittgeschwindigkeit
Erh6hen Sie die
Schnittleistung
Luftdruck erhdéhen

Senken Sie den Fokus

Grate an der Unterseite dhneln Schlacke, Tropfen und
Die Schnittgeschwindigkeit
lassen sich leicht entfernen.

MW

ist zu hoch
Luftdruck ist zu niedrig

Der Fokus ist zu hoch

Reduzieren Sie die
Schnittgeschwindigkeit
Luftdruck erhéhen

Senken Sie den Fokus
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Verbundene Metallgrate kdnnen als Ganzes entfernt

AU

—

1

werden.

Der Fokus ist zu hoch

Den Fokus senken

Metallgrate an der Unterseite sind schwer zu

AU

entfernen.

Die Schnittgeschwindigkeit
ist zu hoch

Luftdruck ist zu niedrig
Gas ist nicht rein

Der Fokus ist zu hoch

Reduzieren Sie die
Schnittgeschwindigkeit
Erhéhen Sie Luftdruck
erhohen

Verwenden Sie reines Gas

Senken Sie den Fokus

Grate sind nur auf einer Seite.

7% T

\

Koaxiallaser ist nicht korrekt.
Das Offnen der Diise weist

Mangel auf.

Richten Sie Koaxiallaser
aus.

Ersetzen Sie die Dise.

Materialien werden von oben abgegeben.

l

Die Leistung ist zu niedrig
Die Schnittgeschwindigkeit

ist zu hoch

Erhohen Sie die Leistung
Reduzieren Sie die

Schnittgeschwindigkeit

Die Schnittflache ist nicht genau.

t | tv \\\! \\

)
\1

Y

Luftdruck ist zu hoch
Die Duse ist beschadigt.
Der Dusendurchmesser ist

zu groR.

Reduzieren Sie Luftdruck
Ersetzen Sie die Duse
Installieren Sie eine

geeignete Dlse

Edelstahl: Schneiden mit N2 Hochdruck.

Mangel

Mogliche Ursache

Losungen

Es werden regelmaRige und kleine, tropfenartige

Grate erzeuth% W

Der Fokus ist zu niedrig
Die Schnittgeschwindigkeit

ist zu hoch

Erhohen Sie den Fokus
Reduzieren Sie die

Schnittgeschwindigkeit

Auf beiden Seiten entstehen unregelmaRig lange,

filamentose Grate und die Oberflache grofRer Platten

verfarbt sich. || H s N { ;

Die Schnittgeschwindigkeit
ist zu niedrig

Der Fokus ist zu hoch
Luftdruck ist zu niedrig

Das Material ist zu heil}

Erhdhen Sie die
Schnittgeschwindigkeit.
Senken Sie den Fokus.
Erhdhen Sie Luftdruck
Kiihlen Sie das Material

ab.
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An der Schneide entstehen unregelmalig lange Grate.

N\

A (LD

Koaxiallaser ist nicht korrekt.

Der Fokus ist zu hoch
Luftdruck ist zu niedrig
Die Schnittgeschwindigkeit

ist zu niedrig

Richten Sie Koaxial-Laser
aus.

Senken Sie den Fokus.
Erhdhen Sie Luftdruck.
Erhdhen Sie die

Schnittgeschwindigkeit.

Die Schneide wird gelb

Stickstoff enthalt

Sauerstoffverunreinigungen.

Verwenden Sie

hochwertigen Stickstoff

Der Lichtstrahl ist zu Beginn diffus.

Die Beschleunigung ist zu
hoch

Der Fokus ist zu niedrig
Das geschmolzene Material
kann nicht ausgetragen

werden

Reduzieren Sie
Beschleunigung.
Erhdhen Sie den Fokus
Durch ein kreisformiges

Loch gehen

Der Schnitt ist rau.

Die Duse ist beschadigt.

Die Linse ist schmutzig.

Ersetzen Sie die Duse.
Reinigen Sie das Objektiv
und tauschen Sie es ggf.

aus.

Das Material wird von oben ausgetragen.

Die Leistung ist zu niedrig.
Die Schnittgeschwindigkeit
ist zu schnell.

Luftdruck ist zu hoch.

Erhéhen Sie die Leistung.
Reduzieren Sie die
Schnittgeschwindigkeit.

Reduzieren Sie Luftdruck.

5.1.4.6 Schneidergebnisse unterschiedlicher Laserleistungen und Materialien

Leistung Baustahl Edelstahl
Dicke (mm) 1 3
4w Effekt
Dicke (mm) 1
6 kW Effekt
8 kW | Dicke (mm) 1
5 Bedienung 50

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung




bodor

laser

Effekt ﬁ
Dicke (mm) 1
Effekt ﬁ
10kw Dicke (mm) 16 7
. i
Effekt -
Dicke (mm) | 1 - 8
BmeICs
Effekt
12 kw Dicke (mm) 18 20
Dicke (mm) 1
Effekt —'1
" Dicke (mm) 20
Effekt .
Dicke (mm) 7 1
Effekt
20 kw Dicke (mm)
Effekt i .
L ‘
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Leistung Aluminiumlegierung Messing
Dicke (mm) 12
4KW
Effekt
Dicke (mm)
6KW
Effekt
Dicke (mm)
8KW
Effekt
Dicke (mm)
Effekt
10KW —
Dicke (mm)
Effekt
Dicke (mm)
Effekt
12KW
Dicke (mm)
Effekt
15KW | Dicke (mm) 1 10 1
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Effekt

Dicke (mm)

Effekt

20KW

Dicke (mm)

Effekt

Dicke (mm)

Effekt

INFORMATION

Dieser Parameter dient nur als Referenz, der nicht als Grundlage fiir die Abnahme oder die

Rickverfolgbarkeit der Qualitat verwendet werden kann, da unterschiedliche Bedingungen
am Standort (Plattenqualitat, Gasqualitdt usw.) eine Menge beeinflussen. Es liegt in der
Verantwortung von Bodor fiir die endgiiltige Erklarung!

Der Schnitteffekt ist abhangig von verschiedenen Faseroptiken, Materialqualitaten,
Gasen, optischen Linsen, Schnittgrafiken usw., wobei in diesem Fall eine
Anpassung an die Standortbedingungen erforderlich ist; (das flr diesen Parameter
verwendete Plattenmodell: Q235 fiir Kohlenstoffstahl, 201 fur Edelstahl, 5# fir
Aluminium, H6 flir Kupfer, und die Plattendicke der theoretischen Dicke, aber die
tatsachliche Dicke ist etwas kleiner als 0,2 - 0,5 mm).

Die Schnittgenauigkeit wird durch die Qualitat der verschiedenen Materialtypen
und Materialoberflachen sowie den Installationsstatus der Werkzeugmaschine
beeinflusst. Daher ist es empfehlenswert, beim Schneiden von
Prazisionswerkstlicken die Schnittgeschwindigkeit mit der empfohlenen
Geschwindigkeit unter 12 m/min zu reduzieren.

Anforderungen an das Schneidgas: Stickstoff (Reinheit = 99,99%), Sauerstoff
(Reinheit = 99,9%) zum Schneiden.

Beim Schneiden von hochreflektierenden Materialien wie Kupfer und Aluminium
sollte darauf geachtet werden, den Prozess anzupassen, wobei die Grenzdicke fir
eine kontinuierliche und langfristige Verarbeitung nicht empfohlen wird. Trotzdem
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MAX Laser hochreflektierende Materialien unter normalen Schneidbedingungen
schneiden kann, ist empfehlenswert kein Langzeitschneiden.

e Die Betriebsumgebung betragt 10°C - 35°C mit einer relativen Luftfeuchtigkeit von
unter 35%; in der Umgebung diirfen sich keine elektrischen Groligerate ohne
elektromagnetische Stérungen befinden; Netzqualitat: Dreiphasen-Unwucht
<2,5%, Netzspannungsschwankungen <5%

INFORMATION

e Esist empfehlenswert, dass der Layout-Abstand das =0,8-fache der Plattendicke
betragt, um thermische Verformung und schlechtes Schneiden zu vermeiden,;

e Das intensive Schneiden in einem kleinen Bereich dieser Bearbeitungsmethode
wird zu Schaden am Drehbankbett und an der Arbeitsplatte fiihren, die nicht durch
die Produktgarantie abgedeckt sind;

e Im Falle eines langhubigen kontinuierlichen Schneidens (einzelne Schnittgerade>
2m) wird die thermische Verformung der Platte die endgtiltige Geradheit
beeintrachtigen, was nicht durch die Produktgarantie abgedeckt ist.

o

5.2 Anwendung externer Ausriistungen

5.2.1 USB-Anschluss

Das Produktionssystem ist nicht direkt mit der Werkzeugmaschine verbunden, die

Datenlibertragung kann jedoch tiber das USB-Anschluss erfolgen, und der drahtlose

Tastenmausempfanger wird ebenfalls in die USB-Schnittstelle eingesetzt, um eine
=3

=
drahtlose Bedienung zu erméglichen

5.2.2 Riickkehr zu Null

Nach der Elektrifizierung der Werkzeugmaschine, um die sichere Bewegung des Gerats
innerhalb des Hubs zu gewahrleisten, fiihren Sie zuerst den Nullriicksetzvorgang aus,

offnen Sie die Software und driicken Sie die Zuriickkehren-Nulltaste === auf der
Softwareschnittstelle, um das X zu erstellen Die Achsen Y, Z werden automatisch auf Null
zurlickgesetzt.
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5.2.3 Lufter starten

Der Saugventilator startet automatisch und bendtigt keine manuelle Kontrolle. Wenn der
Laserkopf Licht abgibt und der Schneidkopf sich in einem festgelegten Bereich befindet,
beginnt der Ventilator automatisch mit der Entstaubung. Beachten Sie, dass vor dem
Schneiden alle Achsen auf Null zurlickkehren miissen.

5.2.4 Automatisches Fokussieren

Einige Laserkopfe verfiigen liber die Funktion des automatischen Fokussierens. Wenn Sie
diese Funktion verwenden mochten, 6ffnen Sie die Software und klicken auf eine Ebene
# B |inks neben dem Fokus, um die Fokushohe ##=:° = festzulegen Beginnen Sie
mit dem Schneiden.

5.3 Bearbeitungsprozess

5.3.1 Zeichnung importieren

Die Bodorpro2.0-Software verfligt tiber eine einfache Zeichenfunktion, bei der der
Bediener eine bestimmte Zeichenfadhigkeit haben muss, die nicht wiederholt wird. Neben
der integrierten Zeichnungsfunktion kann die Software Dateien in den Formaten dxf, ai und
plt importieren, wie in der folgenden Abbildung dargestellt.

L9 File Object Edit View 1

New Ctrl+N |
NoSelec] | |
Open... Ctrl+0
O Q Import File... Ctrl+1
q E Insert File...
.
E Save Ctrl+5
R Save As.
| kF Save Selected Objects As...
O C Recent Nce Files »
@O

5.3.2 Vorverarbeitung

Beim Importieren von Grafiken kann Bodorpro 2.0 winzige Grafiken und sich
wiederholende Linien automatisch entfernen, verbundene Linien zusammenfihren sowie
Ebenen sortieren, sortieren und aufteilen. In der Regel bendtigen Sie keine weiteren
Behandlungen, bevor Sie mit der Einstellung der Prozessparameter beginnen. Wenn der
automatische Verarbeitungsprozess lhren Anforderungen nicht gerecht wird und Sie die
Grafiken manuell optimieren mussen, konnen Sie das Meni "Objekt" -
"Grafikvorverarbeitung" 6ffnen.
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5.3.3

Technologie-Verarbeitung

Interne und externe Formen unterscheiden: Beim Offnen von DXF und anderen
externen Dateien kann Bodorpro2.0 interne und externe Formen automatisch
unterscheiden. Wenn die Flihrungslinie hinzugefiigt wird, gehort die AuBenform
zum Yang-Schneiden, das von auflen einlduft, und die Innenform gehért zum Yin-
Schneiden, und fihrt vom Innen her ein. Wenn Sie den Yin- und Yang-Schnitt
manuell einstellen, wahlen Sie bitte die einzustellenden Grafiken aus und klicken

Sie auf die Schaltfliche ,, UnfillfFill “in der Meniileiste ,, Technologie”.

Ein- / Ausstiegslinie: Wahlen Sie die Grafik aus, die fur die Ein- / Auslauflinie
festgelegt werden muss, klicken Sie dann auf das Symbol Lead Line  jn der
Mendleiste ,Technologie” und legen Sie die Parameter fiir die Ein- / Auslauflinie im
Popup-Fenster, wie in der unteren Abbildung gezeigt:

Lead-in Lead-out
Type:|Line b Type: Mone =

Angle: 0 deg Angle: © deg Sl

Length: 4 mm Length: 2 m

Add tiny cirde at lead in :

0.5

Closed Graphics UnClosed Graphics

Strategy: @ Edge first Corner first Enter Side: MNaone Left Side

] Right Side
ManualSet Seal Len: 0 mm
—Ad d - Exit Side: MNone Left Side
vanceds > .0
Segha.: Right Side

PosRatio: 0

| OK | | Cancel |

Wenn Sie mit den automatischen Einstellungen der Ein- / Ausfahrlinie nicht
zufrieden sind, wahlen Sie die geschlossene Linie aus und klicken Sie auf die
Schaltflache tart Cut Paint iy der Symbolleiste, um die Einfiihrungslinie manuell zu
andern.

Kerf-Kompensation:

Wahlen Sie die zu kompensierenden Grafiken aus und klicken Sie auf die
Schaltflache in der Meniileiste , Technologie”, um die Schnittfehlerkompensation
abzuschlieBen.

Die Schnittfugenbreite sollte an den tatsachlichen Schneidergebnissen gemessen
werden. Die Kompensationsspur wird auf dem Zeichenbrett weil} angezeigt.
Wahrend der Bearbeitung lduft die Kompensationsspur; Das ausgeglichene
Originalbild wird nicht verarbeitet, sondern nur zur leichteren Bedienung auf dem
Zeichenbrett angezeigt. Die Richtung des Schnittfugenausgleichs kann von Hand
gewdhlt werden oder automatisch nach dem Yang- und Yin-Schneiden beurteilt
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werden, und die Innenform wird geschrumpft und die AuRenform wird
ausgedehnt.

5.3.4 Sortierung

Wenn die Grafik komplexer ist, klicken Sie auf die Schaltflache Mach Order in der Meniileiste
»Technologie”, um die Zeilen zu sortieren. Klicken Sie nach dem Sortieren auf die
Schaltflache "Simu", um den Schnittpfad in der Software zu simulieren. Und die Maschine
lauft nicht, wenn die Pfadreihenfolge als unzumutbar befunden wird, werden die
Sortierregeln erneut gedndert.

5.3.5 Einstellungen der Schnittparameter

Klicken Sie auf , Layer”, um die entsprechenden Schnittparameter im Popup-Dialogfeld
festzulegen. Unsere Maschine verfiigt wahrend der Lieferung (iber mehrere
Schneidparameter. Klicken Sie auf , Importieren”, um die gewlinschten Eintrage
auszuwahlen. Die aufgerufenen Parameter dienen nur als Referenz, und die geeigneteren
Parameter miissen vom Bediener entsprechend den tatsachlichen Situationen getestet
werden.

Gemalfammsen]
[ Import H Save
Technic Parameters Power Curve
Pierce Mode: (@ Directly ' Increment () By-section () 3-Segment P
PrelaserQff: 100 ms Lifting Height: 10 mm
PrelaserCn: 100 ms T
Cut Speed: 1000 mm,fmin 300
Cut Current: 100 % 50 g
+ 5000 Hz 1000
Cut Freguency: F
Cut Power: 100 %o 50 1 I L L
Edit Enable Auto Adjust
Cut Pressure: 100 Yo 100 —J Leeeo o
Remarks
cutcaslAr <]
Cut Height: 1 mm 5
CutFocus: 0 mm 1]
|:| ShowAll PostlaserOn: 200 ms 200
Unit Translation ) )
Speed Spedal Technic
[~ Neglect This Layer Side Blow When Pierce || Low-speed Startup [T Cirde Overcut
Acc |mm/s"2 - S -
|:| Mot Close Gas Side Blow When Mach = 90
Time || Prepierce [~ Fixed Height [] Qutside Cutting 130 =
Pressure Cool Delay: 400 ms Cooling Air:
oK | [ Cancel

Abbildung 5-1: Schnittstelle der Parametereinstellung
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5.3.6 Anpassen der Brennweite

Passen Sie die Brennweite entsprechend der Materialstarke an. Siehe Abschnitt 5.1.3.

5.3.7 Auswadhlen der geeigneten Position und Folgen des Rahmens

Bewegen Sie den Laserschneidkopf in die entsprechende Position, klicken Sie auf setzer| und

Frame
Check

dann auf , um zu testen, ob der Laufrahmen korrekt ist. Wenn Sie auf
,Trockenlauf” klicken, lauft die Maschine leer und gibt kein Licht zum Schneiden aus. Um
Zeit zu sparen, miissen Sie nicht auf diese Schaltflache klicken.

Feedrate Power Follow Height
@ mm/min @ w @ mm

‘ - || x 2 ‘ - ‘
Start Stop Resume| | Simulate Laser Shutter f.‘écr'qtt Burst
& | & & 4 | B L || m ] me
SetFero |  Go Zero %Erti;ir.? Zg,?;i“;” Follow | |Lubricate] | Switch | | Release '-.__ \ v __.-'
g ) L Air/s || Nz || B N YA |
Check Diry Run Selected | | Jog Cut Cycle Lazer =
I T N ) ki || B2 O || &
Calibrate. MarkPta] | SetMark|  Golar upwe ¢ | S5 | | Somret | « ‘ Jog ‘ » |
VORSICHT! c
Vor der Bearbeitung muss sichergestellt werden, dass die Werkstiickgrafik sicher im

Plattenbereich ablaufen kann. Verhindern Sie, dass der Laserschneidkopf nach Beginn des
Schneidvorgangs aus der Platte fallt, wodurch der Laserschneidkopf beschadigt werden
kann.

5.3.8 Schneiden

Klicken Sie auf "Follow" bzw. "Puff" und testen Sie, ob Follow und Blasen normal sind.
Klicken Sie nach dem Gewahrleisten der Sicherheit auf ,,Set Zero“, ,,Start”, um zu
schneiden. Priifen Sie, ob das Schnittmuster den Anforderungen entspricht, und achten Sie
auf Verbriihungen.

INFORMATION 0
Der Bediener kann die optimalen Parameter (Geschwindigkeit, Luftdruck, Brennweite usw.)

durch mehrere Tests ermitteln, wodurch die Qualitdt und Effizienz der Werkstiicke

verbessert werden kann. Es wird empfohlen, die gefundenen Parameter zu speichern und
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die Daten der Brennweite bei der Benennung aufzuzeichnen, sodass die Parameter direkt
aufgerufen werden, wenn dasselbe Material das nachste Mal verarbeitet wird. Dartiber
hinaus verfligt die Betriebssoftware Uber leistungsfahigere Funktionen, die es dem
Bediener ermoglichen, sicher zu erkunden und lhre Arbeit effizienter zu gestalten.

5.4 Kurze Einfiihrung in den Fernbedienungsgriff

Um die Maschine bequem steuern zu kénnen, ist die Maschine mit einem
Fernbedienungsgriff ausgestattet. Nachfolgend werden die wichtigsten Funktionen
beschrieben.

Skizze einiger Knopfe

Esfor
stop
!/

Notaus-Knopf

Start Knopf

Stop Knopf

»

=

Haltepunkt weiter

Z-Achsen kehren zu Null zurtick

Legen Sie den urspriinglichen Punkt
des Werksticks fest

Z-Achse

~@- Rickkehr zum urspriinglichen Punkt Tasten kontinuierlich und schnell
IHE® des Werkstiicks umschalten
WD W Achsen vorwérts W W Achsenumkehr

Z1 Entspricht der positiven Richtung der Entspricht der negativen Richtung der

Z-Achse

Entspricht der positiven Richtung der
Y-Achse

Entspricht der negativen Richtung der
Y-Achse

Entspricht der negativen Richtung der
X-Achse

BEaRE) 3]

Entspricht der positiven Richtung der
X-Achse.

« Zurick-Button >> Vorwarts-Taste
WA Modusumschaltknopf, mit dem der | (———
;; Dauer- und Schrittmodus [ Optischer Ausloser (Originalgriff K1)
umgeschaltet wird. L X8
' | r— Hilfstaste (Originalgriff K3), die
Rotlicht-Taste (Originalgriff K2) qﬂ zusammen mit dem  optischen
L L% =En .. .
Ausldser verwendet wird
INFORMATION 0
5 Bedienung 59
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2, zZl
e Kalibrierungskombinationstaste: Halten Sie ﬂ‘ gedrickt und driicken Sie ,
um die Kalibrierungsfunktion zu starten.

e Manuelle Hochgeschwindigkeits-Kombinationstaste: Halten Sie im kontinuierlichen

W\
manuellen Modus j und eine beliebige Richtungstaste gedriickt.

5 Bedienung
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6 Instandhaltung

Im diesem Kapitel finden Sie wichtige Informationen zur

e Inspektion
e Wartung
e Instandsetzung

der Laserschneidmaschine.
ACHTUNG!

Die regelmaRige, sachgemaR ausgefiihrte Instandhaltung ist eine wesentliche
Voraussetzung fir

e die Betriebssicherheit,

e einen storungsfreien Betrieb,

e eine lange Lebensdauer der Laserschneidmaschine und
e die Qualitat der von Ihnen hergestellten Produkte.

Auch die Einrichtungen und Gerate anderer Hersteller missen sich in einwandfreiem
Zustand befinden.

6.1 Sicherheit

WARNUNG!

Die Folgen von unsachgemalR ausgefiihrten Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten
kénnen sein:

e Schwerste Verletzungen der an der Laserschneidmaschine Arbeitenden,
e Schaden an der Laserschneidmaschine.

Nur qualifiziertes Personal darf die Laserschneidmaschine warten und instandsetzen.

6.1.1 Vorbereitung

WARNUNG!

Arbeiten Sie nur dann an der Laserschneidmaschine, wenn Sie von der elektrischen
Versorgung getrennt ist.

,Abschalten und Sichern der Laserschneidmaschine” auf Seite 14.

Bringen Sie ein Warnschild an.

6 Instandhaltung
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6.1.2 Wiederinbetriebnahme

FUhren Sie vor der Wiederinbetriebnahme eine Sicherheitsliberpriifung durch.

WARNUNG!

Uberzeugen Sie sich vor dem Starten der Laserschneidmaschine unbedingt davon, dass

A\

dadurch keine Gefahr fiir Personen entsteht, und die Laserschneidmaschine nicht
beschadigt wird.

6.2

Inspektion und Wartung

Die Art und der Grad des Verschleiles hangt in hohem MaRe von den individuellen Einsatz-
und Betriebsbedingungen ab. Alle angegebenen Intervalle gelten deshalb nur fir die
jeweils genehmigten Bedingungen.

Zeitraum / . -
. Wartungsteil Wartungsarbeiten
Laufzeiten
Priifen und reinigen Sie Staub und
Entfernung von Schlacken und Staub
8 Stunden Schlacke auf dem Staubschutztuch der X-
auf dem X-Achsen-Staubschutztuch
Achse.
. Schlacken und Staubsammelbehélter
Schlacken und Staubsammelbehilter - . o
8 Stunden prifen und reinigen - Fahrzeug
Altfahrzeug .
ausrangieren.
8 stund Entfernung von Schlacken und Staub Reinigen Sie Schlacken und Staub von der
unden
auf der Schutzplatte der X-Achse Schutzplatte der X-Achse.
Inspektion der pneumatischen Uberpriifen Sie die pneumatischen
40 Stunden | Komponenten und Rohrleitungen des Komponenten, Rohrleitungen usw. des
pneumatischen Systems pneumatischen Systems
Inspektion der Komponenten des . .
. . Gaskreiskomponenten, Rohrleitungen
40 Stunden | Gaskreislaufs und der Rohrleitung der .
usw. der Gasquelle priifen
Gasquelle
Inspektion der zirkulierenden Uberpriifen Sie die Umlaufwasserleitung
40 Stunden .
Wasserleitung usw.
L Priifen Sie, ob der selbstschmierende
100 Tanken und Reinigen des . . .
. . Behilter rechtzeitig aufgefillt werden
Stunden selbstschmierenden Behalters . . - .. ]
muss, und Uberprifen Sie den Olkreislauf.
500 Reinigung von Schlacken und Staub im | Uberpriifen Sie und reinigen Sie
Stunden zentralen Vierkantrohr Schlacken und Staub im Luftauslass.
500 Reinigung des Filtersiebs der Filtersieb der Wasserkiihlmaschine
Stunden Wasserkiihlmaschine reinigen.

6 Instandhaltung
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1000 Olwechsel und Reinigung des
Stunden selbstschmierenden Behalters

Spilen Sie den selbstschmierenden
Behalter griindlich aus und ersetzen Sie
das Schmiermittel.

Reinigung und Schmierung der Z-
Achsen-Fiihrungsschiene und der

Z-Achsen-Fihrungsschiene,
Flihrungsschlitten und

Stunden Zahnstange der X- und Y-Achse

2000 ) i . Kugelumlaufspindel priifen und reinigen;
Kugelumlaufspindel sowie Reinigen ] . . )
Stunden ) . Schmierfett in den Flihrungsschlitten der
und Fetteinspritzen des Z-Achsen- o
. i Z-Achse einfliihren; und
Flhrungsschlittens ) .
Kugelumlaufspindel schmieren.
2000 Reinigung und Schmierung der X-, Y- X, Y-Achsen-Flihrungsschiene prifen und
stund Achsen-Fihrungsschiene und X-, Y- reinigen, X-Y-Achsen-Zahnstange reinigen
unden
Achsen-Zahnstange und schmieren.
] ) Uberpriifen Sie die Vertikalitat der X-, Y-
5000 Einstellung des Zahnspiels der

Achse und Uberprifen, Giberprifen und
justieren Sie die X-, Y-Achsen-Zahnstange.

Alle sechs . .
Kihlgerat
Monate

Kihlwasser ersetzen (sauberes
Umlaufwasser).

Einschichtiges Laufen

8 Betriebsstunden Jeden Tag
40 Betriebsstunden Wodchentlich
100 Betriebsstunden Alle 14 Tage

500 Betriebsstunden

Jedes Viertel

1.000 Betriebsstunden

Jedes halbe Jahr

2.000 Betriebsstunden

Jedes Jahr

5.000 Betriebsstunden

Alle zweieinhalb Jahre

15.000 Betriebsstunden

Alle siebeneinhalb Jahre

Alle 5Monate Keine Betriebsstunden und sechs Monate danach

Alle 2 Monate Unabhangig von den Betriebsstunden und zwei
Jahren danach

Alle 3 Monate Unabhangig von den Betriebsstunden und drei

Jahren danach

6 Instandhaltung
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6.2.1 Schmierung

Abbildung 6-1: Schmierungsstellen (i)

@ Selbstschmierpumpe @ Y-Achse nach oben Fiihrungsschlitten 1 @ X-Achse rechte
Fuhrungsschlitten 1 @ X-Achsen-Fiihrungsschlitten 2 rechts @ Y-Achsen-
Fuhrungsschlitten 1 nach unten @ Y-Achse nach unten Fiihrungsschlitten 2 @ Y-Achse

nach oben Fiihrungsschlitten 2 X-Achse linker Fiihrungsschlitten 2 @X—Achse linker
Seitenschlitten 1

6 Instandhaltung
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Abbildung 6-2: Schmierungsstellen (ii)

@ Y-Achsen-Flihrungsschiene @ Y-Achsen-Zahnrad @ Y-Achsen-Zahnstangenspiel @ Z-
Achse nach oben gerichteter Flihrungsschlitten @ Z-Achse nach unten gerichteter
Flihrungsschlitten @ Z-Achsen-Kugelgewindetrieb

2 v
‘‘‘‘‘

‘‘‘‘‘‘

LA 1
,,,,,,,

‘‘‘‘‘‘

------------

W

Abbildung 6-3: Schmierungsstellen (iii)

(@ X-Achs-Zahnstange @ X-Achs-Fiihrungsschiene 3) X-Achs-Zahnstange
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Ubersichtstabelle zur Schmierung

Viskositat und

Schmierteil Dosierung Empfohlenes Schmiermittel Logo i
Konsistenz
0,3 ml / Zeit, Zeit
Flhrungsblock fir / Leitol fur die Kinematische
/ Stunden / 4 ) SHEEL ) .
X-Achse Werkzeugmaschine Nr. 32 Viskositat 32
Stunden
0,3 ml/ Zeit, Zeit ot e 1 . .
Flihrungsblock / Leitol fur die Kinematische
/ Stunden / 4 ) SHEEL f .
der Y-Achse Werkzeugmaschine Nr. 32 Viskositat 32
Stunden
, . The . .
Flhrungsblock 25 g / Zeit, 2.000h | . Kinematische
] Lithiumfett O # GREAT . .
der Z-Achse / Zeit Viskositat 68
WALL
Z-Achsen- 15 ml / Zeit, SHEEL Kinematische
Fihrungsspindel | 2.000h / Zeit Viskositat 46
X, Y-Achsen- 100 ml / Zeit, Leitol fir Werkzeugmaschine SHEEL Kinematische
Zahnstange 2.000h / Zeit Nr. 46 Viskositat 46
INFORMATION

Als Schmierstoffe empfehlen wir die Verwendung der aufgefiihrten Schmierstoffe oder

Schmierstoffe anderer Mineraldlunternehmen mit der nachweisbaren Qualitat.

Wartungsstelle 1

6 Instandhaltung

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

Wartungsart: Schmierung

Intervall: 0,3 ml / Zeit einmal / 4 Stunden

Werkzeuge / Materialien: 32 # Fiihrungsol

Schmierung wahrend des Bewegungsvorgangs auf der
Flihrungsschiene der X-, Y-Achse

Tatigkeitsbeschreibung: Flihren Sie eine Sichtprifung der
Schmiermittelmenge auf der Filhrungsschiene der X-, Y-Achse
durch. Wenn Sie es anpassen miissen, wenden Sie sich bitte an
die Ingenieure von Bodor.

O

66



bodor

laser

Wartungsstelle 2

Wartungsart: Schmierung / Reinigung

Z-Achsen-Fihrungsschiene, Gleitblock und
Kugelumlaufspindel reinigen; Fett in den
Flhrungsschlitten einspritzen; Flihrungsol in die
Kugelumlaufspindel einspritzen;Intervall: einmal pro Jahr

Werkzeuge / Materialien: Reinigungstuch, Olpistole,
Fettpresse

Nr. 46 Flihrungsol, 0 # Lithiumfett

Arbeitsbeschreibung: Entfernen Sie die
Haubenkomponenten. Reinigen Sie die
Linearfiihrungsschiene, den Gleitblock und die
Kugelumlaufspindel mit einem Reinigungstuch.
Flihrungsschiene und Kugelumlaufspindel schmieren und
mit einer Fettpresse Schmierfett in den
Flhrungsschlitten geben.

Wartungsstelle 3
Wartungsart: Schmierung / Reinigung

X-, Y-Achsen-Zahnstange, Zahnrad und
Linearfiihrung reinigen und der Zahnstange
Schmiermittel hinzufligen

Intervall: einmal pro Jahr

Werkzeuge / Materialien: Reinigungstuch, Oltopf
und Schienendl Nr. 46

Aufgabenbeschreibung: Entfernen Sie die
staubdichte Abdeckung der X-Achse und die
Orgelabdeckung der Y-Achse. X-, Y-Achsen-
Zahnstange, Zahnrad und Linearflihrungsschiene
mit Reinigungstuch reinigen; Zahnstange nach der Reinigung schmieren

6 Instandhaltung
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Wartungsstelle 4

Wartungsstelle 5

6 Instandhaltung

Wartungsart: Reinigen / Tanken / Olwechsel.

Selbstschmierende Pumpenreinigung,
Betankung und Olwechsel

Intervall: Tanken einmal / 14 Tage, Olwechsel
einmal / halbes Jahr

Werkzeuge / Materialien: Reinigungstuch,
Trichter, Olfass; 32 Fiihrungsél

Arbeitsbeschreibung: RegelmaRig reinigen und
tanken; Das Ol regelmiRig wechseln und den
gesamten Behalter sauber halten, wahrend das
Ol ersetzt wird.

Wartungsart: Reinigung
Intervall: 40 Stunden
Werkzeug: sauberes Tuch

Arbeitsinhalt: den Staub im Inneren der
Kopfschale reinigen

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

68



bodor

laser

Wartungsstelle 6
Wartungsart: Reinigung

Regelmalige Reinigung des
Filterelements im Olfilter

Intervall: einmal pro Halbjahr

Werkzeuge/Materialien:
Reinigungstuch, Luftpistole

Stellenbeschreibung: Schrauben Sie
den Filtersockel ab, um das
Filterelement zu entfernen, reinigen
Sie das Filterelement mit einer
Luftpistole, setzen Sie es anschliefend
wieder ein und ziehen Sie den Sockel
fest.

6.2.2 Mechanischer Teil

Ubersicht

(D X-Staubtuch @ Sammelbehilter - Schrottfahrzeug 3 X-Achsenschutzplatte @ Mesh
Verzahnung der Y-Achsen-Zahnstange. ®) X-Achsen-Zahnstange. ®) In der Mitte des
Vierkantrohrs (7) Getriebe

6 Instandhaltung 69
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Wartungsstelle 1
Wartungsart: Reinigung

Entfernung von Schlacken und Staub auf
dem X-Achsen-Staubschutztuch

Intervall: einmal / Tag

Werkzeuge / Materialien: Luftpistole,
Luftpumpe

Arbeitsbeschreibung: Reinigen Sie
regelmaRig Schlacken und Staub vom
Staubschutztuch.

Wartungsstelle 2

Wartungsart: Reinigung

Schlacken und Staubsammelbehalter
prifen und reinigen - Schrottfahrzeuge.

Intervall: einmal / Tag

Werkzeuge / Materialien:
Reinigungswerkzeuge

Tatigkeitsbeschreibung: Schlacken und
Staubsammelbehilter - Altfahrzeuge
regelmaRig kontrollieren und saubern.

Wartungsstelle 3
Wartungsart: Reinigung

Entfernung von Schlacke und Staub auf der
Schutzplatte der X-Achse

Intervall: einmal / Tag

Z=o====ce--i
———— . . . .
RN Werkzeuge / Materialien: Luftpistole,
R B

Al LR

h

‘I'l I.llll |‘ljl‘1‘j|‘}jl‘i)l‘l o
iR
l}J.N}l,‘l}Jﬁ}ll‘n"l{l"l}l:ifn"l,‘l"if\:i‘{l‘,’f( ; Luft pumpe

i,
o

R R
kit Ry

Aufgabenbeschreibung: Reinigen Sie
regelmaRig Schlacken und Staub auf der
Schutzplatte der X-Achse.

6 Instandhaltung
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Wartungsstelle 4

Wartungsart: Prazise Wartung der Ausriistung

Kalibrierung der X-, Y-Achsen-Vertikalitdt und
des Zahnspiels der X-Achsen-Zahnstange

Intervall: einmal / zweieinhalb Jahre

Werkzeuge / Materialien: Messuhr, Fang Chi,
Mikrometer, Innen- und
AuRensechskantschliissel, Reinigungstuch, @2
x 180 Zinndraht, Olpistole, 46 # Schienendl

Arbeitsbeschreibung: Machen Sie das
staubdichte Tuch der X-Achse aus dem Strahl.
Entfernen Sie die X-Achsen-Schutzplatte und
die Abschirmungen rechts und links am
Balken. X, Y-Achse vertikal kalibrieren; X, Y
Zweiwegemessungstoleranz ist gleich oder
kleiner als 0,03 mm; X-Achsen-Zahnstange
0,05-0,06 mm kalibrieren.

Sicherheitsvorkehrungen: Achten Sie wahrend
des Betriebs auf Sicherheit!

Wartungsstelle 5
Wartungsart: Wartung der Ausriistung

Y-Achszahnstangenspiel kalibrieren

Intervall: einmal / zweieinhalb Jahre

Werkzeuge / Materialien: Mikrometer, Innen-
und AuRensechskantschlissel,
Reinigungstuch, @2 x 180 Blechdraht,
Motoroélpistole, 46 # Schienendl

Aufgabenbeschreibung: Legen Sie die X-
Achsen-Orgelabdeckung vom Maschinenkopf
ab, entfernen Sie die Jalousie der
Motorabdeckung, die Motorabdeckung usw.
und kalibrieren Sie den Abstand der Y-
Achszahnstange 0,05-0,06 mm.

Sicherheitsvorkehrungen: Achten Sie wahrend
des Betriebs auf Sicherheit!

6 Instandhaltung
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Wartungsstelle 6

Wartungsart: Putzen und Reinigen

Kontrollieren Sie die Diise, Schlacke und
Staub am Kanal und reinigen Sie das Griin

Intervall: 1 Mal / Quartal

Werkzeuge / Materialien: Inbusschlissel,
Reinigungswerkzeug

Inhalt der Arbeit: Entfernen Sie die Klinge
am Tischrahmen, 6ffnen Sie die Frontplatte,
entfernen Sie die Entstaubungsplatte, die
Dise, den Luftkanal, reinigen Sie den
Luftauslass und den Luftkanal.

Wartungsart: Wartung der Ausristung.
Fett
Frequenz 1/ Viertel.

Werkzeuge und Materialien:
Sechskantschliissel, Baumwolle, Fett.

Arbeitsbeschreibung: Entfernen Sie die
Getriebeabdeckung und entfernen Sie das
Originalfett.

Und das neue Fett auftragen.

6.2.3 Komponente des Gaskanals

6 Instandhaltung
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Uberblick

Sauerstoffmessgerat Stickstoffmessgerat

Abbildung 6-4: Komponente des Gaskanals (i)

Filter Druckschalter

Abbildung 6-5: Komponente des Gaskanals (ii)

6 Instandhaltung 73
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Sauerstoff- und Stickstoff-Pipeline-Modul

Abbildung 6-6: Komponente des Gaskanals (iii)

Wartungshinweise
Wartung von Gaskreiselementen und Rohrleitungen des Gasquellenteils
Wartungsart: Reinigen / Priifen

Gasquelle, Gaskreiskomponenten,
Rohrleitungen usw. prifen

Intervall: einmal pro Woche

Werkzeuge / Materialien:
Reinigungstuch, Luftpistole,
Luftpumpe.

Aufgabenbeschreibung: Entfernen Sie
die Tischjalousie, reinigen Sie den
Filter, den Druckschalter und das
Stickstoff- und Sauerstoff-Pipeline-
Modul, beobachten Sie die
Luftdruckstabilitat von
Stickstoffmessgerat und
Sauerstoffmessgerat und prifen Sie,
ob im Luftkanal Luft austritt.

6 Instandhaltung 74
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Wartungsart: Ersatz

Regelmaliger Austausch des
Filterelements im Filter

Intervall: einmal pro Jahr

Werkzeuge/Materialien:
Reinigungstuch,
Innensechskantgriff, Filterelement

Stellenbeschreibung: Zerlegen Sie
den Filter, um das Filterelement
aus dem Filter zu entfernen und
durch ein neues zu ersetzen.

6.2.4 Kiihlkreislaufkreislauf

Uberblick

Vorderseite

Abbildung 6-7: Kihlwasserkreislaufs (i)

6 Instandhaltung
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Ruckseite

Abbildung 6-8: Kiihlwasserkreislaufs (ii)

Abbildung 6-9: Kihlwasserkreislaufs (iii)

6 Instandhaltung 76
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung



bodor

laser

Wartungsstelle 1

Wartungsart: Uberpriifen Sie

Uberpriifen Sie die
Zirkulationswasserleitung usw.

Intervall: einmal pro Woche
Werkzeuge / Materialien: Beobachtung.

Aufgabenbeschreibung: Offnen Sie das
Tischrollo, um das Rollo der
Motorabdeckung zu entfernen, und 6ffnen
Sie die Kopfschale, um den gesamten
Wasserumlauf zu Gberprifen und
sicherzustellen, dass kein Wasser in die
Wasserleitung auslauft.

Wartungsstelle 2

Wartungsart: Reinigen und Waschen

Reinigen Sie das Filtersieb der
Wasserkiihimaschine (beide Seiten)

Intervall: einmal pro Quartal

35

S—
-—
——

i

Werkzeuge / Materialien: Wasserleitung,
Reinigungswerkzeuge, Putztuch

Aufgabenbeschreibung: Driicken Sie auf
das Filtersieb ,Jaw” der
Wasserkihlmaschine, entfernen Sie das
Filtersieb und reinigen Sie das Filtersieb
anschlieRend mit klarem Wasser.

Wartungsstelle 3
Wartungsart: Kihlwasser ersetzen
Kihlwasser vollstandig in den Filter ablassen und neues Kiihlwasser hinzufligen.

Intervall: einmal / alle sechs Monate

6 Instandhaltung
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Werkzeuge / Materialien: Reinigungstuch,
Schraubendreher, gereinigtes Wasser

Aufgabenbeschreibung: Entfernen Sie die
hintere, untere Abdeckung der
Wasserkihlmaschine, 6ffnen Sie den
Wasserauslass, schrauben Sie den Filter ab
und lassen Sie das Kihlwasser vollstandig in
den Filter ab. Lassen Sie das Kiihlwasser im
Inneren der Wasserkiihimaschine
vollstandig ab und fillen Sie das Kiihlwasser
entsprechend dem auf dem
Wasserstandsanzeiger angezeigten
Wasserstand in den ,,Wassereinlass” ein.

ACHTUNG!
Der Wasserkihler und der Laser unterliegen den Anweisungen der originalen Hersteller.

6.3 Instandsetzung

6.3.1 Servicetechniker

Fordern Sie fiir alle Reparaturen einen autorisierten Servicetechniker an. Wenden Sie sich
an lhren Fachhandler, wenn Ihnen der Kundendienst nicht bekannt ist oder wenden Sie
sich an die Fa. Bodor Laser GmbH in Deutschland, die lhnen einen Fachhandler nennen
kann. Optional kann die

Bodor Laser GmbH
Heinrich-Lanz-Allee 32
60437 Frankfurt am Main

einen Servicetechniker stellen, jedoch kann die Anforderung des Servicetechnikers nur
Uber Ihren Fachhandler erfolgen.

Flhrt Ihr qualifiziertes Fachpersonal die Reparaturen durch, so muss es die Hinweise dieser
Betriebsanleitung beachten.

Die Firma Bodor Laser GmbH libernimmt keine Haftung und Garantie fiir Schaden und
Betriebsstorungen als Folge der Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung.

Verwenden Sie fiir die Reparaturen
o nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug,

e nur Originalersatzteile oder von der Firma Bodor Laser GmbH ausdriicklich
freigegebene Serienteile.
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7 VerschleiRteile

Nummer Bauteilbezeichnung
1 Ubertragungsfaser
2 Optische Linsen
3 Dichtungsring
4 Keramikkorper
5 Dise
6 Gasdise der Schneidkopf-Wasserdise
7 HF-Leitung
8 Filterelement und Filterkomponente
9 Messerhalter, Messerstreifen,
brenngeschiitzte Komponenten
10 Maus und Tastatur
11 Staubschutzhaube
12 Griff
13 Alle Arten von Kabeln und alle Kristalle

7 Verschleifteile
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8 Liste beigelegter Dokumente

Artikel

Inhalte

Bemerkung

1. Software

System Software Bodorpro

Begleitung der Ausristung

2.Werkzeugmaschine
n-parameter

Cutting Parameter

Plattformkonfigurationsparameter

3. Servo-Treiber-
Parameter

Parameter des X-Achsen-Servoantriebs

Parameter des Y-Achsen-Servoantriebs

Parameter des Z-Achsen-Servoantriebs

Die Daten werden nach der Kalibrierung
des Gerats exportiert.

4,
Bedienungsanleitung
der Ausristung

Ausriistungsinstallationsanweisungsdatei (PPT-Version)
(Hinweise zur zunehmenden Verlagerung der
Werkzeugmaschine)

Produkthandbuch

Handbuch zur Inbetriebnahme der Ausriistung und zum
Betrieb der Software

Standard

Schematische Darstellung des
Wasserweges, elektrisches Schema,
schematische Darstellung der Schmierung,
schematische Darstellung des
Packungslayouts, Hebediagramm,
Fundamentdiagramm, Layout-Diagramm
des Standorts, Diagramm der
Verbrauchsmaterialien

5. Handbuch fiir
Peripheriegerate

Fiberoptik-Anweisungen

Bedienungsanleitung fir die Hohenverstellung

Laserkopf-Handbuch (Jiagiang> Bodor Genius oder
andere)

Wasserkiihler-Handbuch

6. Testzeichnungen

Schnitt-Testmuster

Handwerkliche Grafiken

Alternde Grafiken

7.Software-
Installationspaket

PDF-Reader, Dekompressionssoftware, WPS englische
Version - drei in einem

Chinesische Version flr die Installation im
Inland, wahrend die englische Version fir
die Installation im Ausland verwendet wird

8 Liste beigelegter Dokumente
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9 Storungen und Probleml6sung

Die Details zum Fehleralarm und zur Handhabung werden in der folgenden Tabelle gezeigt.

Alarmposition Alarmname

Alarmursachen und Prifmethoden

Abnahme der
Korperkapazitat
Schwebender

Kopfalarm

1. Die Dise ist nicht installiert

2. Keramikring wird gel6st

3. Es gibt Probleme mit der Verdrahtung

Ungewodhnliche Erhéhung
der Kapazitat

Bei der Kalibrierung gibt es Probleme, daher ist eine
erneute Kalibrierung erforderlich.

Servo-Alarm

1. Z-Achsenservo ist nicht gedffnet.

2. Es gibt Probleme mit der Servoverbindung. Bitte
Uberprifen Sie alle Servo-Stecker.

Die obere Grenze ist wirksam

Ausloser der oberen Grenze der Z-Achse

Die untere Grenze ist
wirksam

Abzug der unteren Grenze der Z-Achse

Netzwerk-Timeout

1. Das Netzwerkkabel ist nicht angeschlossen.

2. Setzen Sie die IP des Hohenreglers zuriick.

3. Der Hohenregler wird nicht gedffnet.

Servotreiber Alarm | Alarmcode: 910, 710, 720

1. Das Servo ist nicht gedffnet.

2. Es gibt Probleme mit der Servoverbindung. Bitte
Uberprifen Sie alle Servo-Stecker.

schlechter

Y + Limit 1. Abzug begrenzen
Alarm begrenzen Y-Limit 2. Es beriihrt etwas das Limit.
X + Limit 3. Es gibt Probleme Fnit dem Limit, daher ist ein
Austausch erforderlich.
X-Limit 4. Die Pinnwand ist fehlerhaft
1. Nach dem Austausch des Materials erfolgt keine
Der Schneideffekt Kalibrierung.
wird plétzlich Alarmname 2. Die Dise ist nicht sauber oder beschadigt.

3. Der Schnittluftdruck ist unzureichend.

4. Die Linse ist verschmutzt oder beschadigt

Die Details zu den haufigsten Schnittfehlern und
nachstehenden Tabelle aufgefiihrt.

Losungsmethoden sind in der

Phanomen

Mogliche Ursache

Lésungen

Beim Schneiden ist Welligkeit
vorhanden

aufgehangt.

Die Ausgleichsplatte der

Werkzeugmaschine ist

Passen Sie die Distanzscheibe der

Werkzeugmaschine an.

Die Schnittgenauigkeit ist nicht

stabil

Ob der SchlieRzylinder den

Tisch verriegelt.

Uberpriifen Sie den Druckwert

der Druckluft.

9 Stoérungen und Problemldsung
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Es liegt ein groRer

Der Laserkopf ist nicht

senkrecht installiert.

Erkennen Sie die Vertikalitat des

Laserkopfes mit einer speziellen

Diagonalfehler vor.

Fullstandsanzeige.

Beim Schneiden gibt es Der Laserkopf ist nicht fest Befestigungsschrauben des

Kantenwinkel. installiert. Laserkopfes priifen.

WARNUNG!

Falls im Gerat eine ungewohnliche Reaktion auftritt, driicken Sie bitte die Not-Aus-Taste.
Derzeit kann nur von Bodor geschultes Personal das Gerat bedienen. Bitte behandeln Sie
es nicht unberechtigt, um keine gréReren Schaden zu verursachen. Bitte wenden Sie sich
so bald wie moglich an den Bodor-Kundendienst. Bodor Laser hat das Recht, die
Haftungsfreistellung fiir schwerwiegende Folgen eines rechtswidrigen Betriebs zu
beantragen.

A\

9.1 Taupunkttabelle der Wasserkiihimaschine

Die Taupunkttemperatur bezieht sich auf die Temperatur, wenn Luft auf Sattigung
abgekiihlt wird, ohne den Feuchtigkeitsgehalt und den Luftdruck zu verandern. Die
Temperatur, bei der Wasserdampf in Luft zum Taupunkt wird, wird als
Taupunkttemperatur bezeichnet. Vermeiden Sie die Temperatur der WasserkiihiImaschine
in der Ndhe des Taupunkts; Andernfalls kann das Gerat beschadigt werden.

Vergleichstabelle von Umgebungstemperatur, relativer Luftfeuchtigkeit und Taupunkt
Relative
Luftfeuchtigkeit | 95|90 | 8 | 80 | 75 | 70 | 65 | 60 | 55 | 50 | 45 | 40 | 35 30

(%)

Umgebungstempe

Taupunkt Td (°C)
ratur Ta (°C)

10 92 | 84 |76 |67 |58|48|36|25|15| 0 |-13|-03]| -5 -7
11 10,2| 94 |86 | 77|67 |58 (48 (35(25| 1 |-05| -2 | -4 |-65
12 11,2109 |95 |87 (77|67 |55(44|33| 2 |05 -1 ]| -3 -5
13 12,2|114|105|96 |87|77 |66 |53|41|28|14|-02| -2 |-45
14 13,2124 |115|106|96| 86 | 75|64 (51| 35|22|07 | -1 |-32
15 14,2 | 134 |125|11,6|106| 96 |84 |73 | 6 | 46 | 3,1 |15 |-03|-23
16 15,2 | 143 |13,4|12,6|116(106 |95 (83| 7 | 56| 4 |24 |05 |-13
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17 16,2 | 15,3 | 14,5|13,5|12,5/11,5|10,2({ 9,2 | 8 | 6,5 5 32|15 |-05
18 17,2 | 16,4 | 15,4 |14,5|13,5|12,5(11,3/10,2| 9 | 74 | 58 | 4 | 23| 0,2
19 18,2 17,3 |16,5|15,4|14,5/13,4 (12,2 11 (98| 84 | 68 | 5 | 3,2 1
20 19,2 | 18,3 (17,4 |16,5|15,4| 14,4 |13,2| 12 |10,7| 94 | 7,8 | 6 4 2
21 20,2| 19,3 |18,4|17,4|16,4|15,3|14,2|129|11,7/ 10,2 | 8,6 | 7 5 2,8
22 21,2 20,3 |19,4|18,4(17,3|16,3|15,2|13,8/12,5| 11 | 95| 7,8 | 58 | 3,5
23 22,2213 (20,4|19,4|18,4/17,3|16,2|14,8/13,5| 12 |10,4| 8,7 | 6,8 | 4,4
24 23,1 22,3 |21,4|204(19,3|18,2| 17 |158(14,5| 13 |11,4| 9,7 | 7,7 | 53
25 2391 23,2 {22,3|21,3|20,3/19,1| 18 |16,8|15,4| 14 |12,3|10,5| 8,6 | 6,2
26 25,1| 24,2 (23,3|223(21,2(20,1| 19 |17,7|16,3| 14,8 |13,2|11,4| 9,4 | 7
27 26,1 | 25,2 | 24,3 23,2|22,2|121,1|19,9|18,7|17,3| 15,8 | 14 |12,2|10,3| 8
28 27,1 26,2 | 25,2 24,2 (23,1 22 |20,9|19,6(18,1| 16,7 | 15 |13,2|11,2| 8,8
29 28,1 | 27,2 | 26,2 25,2|24,1| 23 |21,3|20,5/19,2|17,6|15,9| 14 | 12 | 9,7
30 29,1| 28,2 (27,2|26,2(25,1{23,9|22,8|21,4| 20 |18,5|16,8| 15 |[12,9| 10,5
31 30,1 | 29,2 |28,226,9| 26 |24,8|23,7|22,4|20,9| 19,4 |17,8|15,9|13,7| 11,4
32 31,1 30,1 29,2 |28,1| 27 |25,8|24,6|23,3(21,9| 20,3 |18,6|16,8|14,7| 12,2
33 32,1311 (30,1| 29 | 28 {26,8|25,6|24,2|22,9|213|19,6|17,6|15,6| 13
34 33,1321 (31,129,5| 29 | 27,7 | 26,5|25,2|23,8| 22,2 |20,5|18,6|16,5| 13,9
35 34,1331 (32,1| 31 (29,9(28,7|27,5/26,2(24,6|23,1|21,4|19,5|17,4|14)9
36 35,18(34,05|33,1 | 32 |30,9| 29,7 |28,4| 27 |25,7| 24 |22,2|20,3|18,1|15,7
37 36,2 | 35,2 (34,05| 33 (31,8/30,7|29,5/27,9(26,5|24,9|23,2|21,2|19,2| 16,6
38 36,95| 36 |35,06(33,9|32,7|31,5(30,3(28,9(27,4|258|239| 22 |19,9|175
39 36,8 | 36,2 (34,9 33,8/ 32,5(31,2(29,8(28,3| 26,6 | 24,9 | 23 |20,8| 18,1
40 36,8 | 35,8 (34,7(33,5|32,1|30,7|29,2| 27,6 | 25,8 | 23,8 (21,6 19,2
9 Stoérungen und Problemldsung 83
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10 Anhang

10.1 Urheberrecht

Bodor Laser GmbH besitzt das Urheberrecht der Bedienungsanleitung und behilt sich alle
seine Rechte vor. Ohne Erlaubnis darf keine Organisation oder Person den Textinhalt
herausziehen, kopieren oder in irgendeiner Form verbreiten.

Technische Anderungen jederzeit vorbehalten.

10.2 Mangelhaftungsanspriiche / Garantie

Neben den gesetzlichen Mangelhaftungsanspriichen des Kaufers gegeniiber dem
Verkaufer, gewahrt lhnen der Importeur des Produktes, die Firma Bodor Laser GmbH,
Heinrich-Lanz-Allee 32, 60437 Frankfurt am Main, keine weiteren Garantien, sofern sie
nicht hier aufgelistet oder im Rahmen einer einzelnen, vertraglichen Regel zugesagt
wurden.

Die Abwicklung der Haftungs- oder Garantieanspriiche erfolgt nach Wahl der Firma Bodor
Laser GmbH entweder direkt mit der Firma Bodor Laser GmbH oder aber tber einen ihrer
Handler. Defekte Produkte oder deren Bestandteile werden entweder repariert oder gegen
fehlerfreie ausgetauscht.

Voraussetzung fiir Haftungs- oder Garantieanspriichen ist die Einreichung eines maschinell
erstellten Original-Kaufbeleges, aus dem sich das Kaufdatum, der Maschinentyp und
gegebenenfalls die Seriennummer ergeben miissen. Ohne Vorlage des Originalkaufbeleges
kénnen keine Leistungen erbracht werden.

Von den Haftungs- oder Garantieanspriichen ausgeschlossen sind Mangel, die aufgrund
folgender Umstande entstanden sind:

e Nutzung des Produkts auRerhalb der technischen Méglichkeiten und der
bestimmungsgeméaRen Verwendung, insbesondere bei Uberbeanspruchung des

Gerates.

e Selbstverschulden durch Fehlbedienung bzw. Missachtung unserer
Betriebsanleitung,

e Nachlassige oder unrichtige Behandlung und Verwendung ungeeigneter
Betriebsmittel.

e Nicht autorisierte Modifikationen und Reparaturen.
e Ungenlgende Einrichtung und Absicherung der Maschine.

e Nichtbeachtung der Installationserfordernisse und Nutzungsbedingungen.

10 Anhang 84
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung



bodor

laser

e Atmosphiérische Entladungen, Uberspannungen und Blitzschlag sowie chemische
Einfllsse.

Ebenfalls unterliegen nicht den Haftungs- oder Garantieanspriichen:

e VerschleilSteile und Teile, die einem normalen und bestimmungsgemaRen
Verschleill unterliegen, wie beispielsweise Keilriemen, Kugellager, Leuchtmittel,
Filter, Dichtungen usw.

e Nicht reproduzierbare Softwarefehler.

Leistungen, die die Firma Bodor Laser GmbH oder einer ihrer Erfillungsgehilfen zur
Erfillung im Rahmen einer zusatzlichen Garantie erbringen, sind weder eine Anerkennung
eines Mangels noch eine Anerkennung der Eintrittspflicht. Diese Leistungen hemmen
und/oder unterbrechen die Garantiezeit nicht.

Gerichtsstand unter Kaufleuten ist Frankfurt.

Sollte eine der vorstehenden Vereinbarungen ganz oder teilweise unwirksam und/oder
nichtig sein, so gilt das als vereinbart, was dem Willen des Garantiegebers am nachsten
kommt und ihm Rahmen der durch diesen Vertrag vorgegeben Haftungs- und
Garantiegrenzen bleibt.

10.3 Entsorgungshinweis / Wiederverwertungsmoglichkeiten

Entsorgen Sie ihr Gerat bitte umweltfreundlich, indem Sie Abfélle nicht in die Umwelt,
sondern fachgerecht entsorgen.

Bitte werfen Sie die Verpackung und spater das ausgediente Gerat nicht einfach weg,
sondern entsorgen Sie beides geméaR der von lhrer Stadt-/Gemeindeverwaltung oder vom
zustandigen Entsorgungsunternehmen aufgestellten Richtlinien.

10.3.1 AuRerbetriebnahme

VORSICHT!

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um einen spateren
Missbrauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden

e Ziehen Sie den Netzstecker.

e Durchtrennen Sie das Anschlusskabel.

e Entfernen Sie alle umweltgefdhrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat.

e Entnehmen Sie, sofern vorhanden, Batterien und Akkus.

e demontieren Sie die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare
Baugruppen und Bestandteile.

e flhren Sie die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem daftir
vorgesehenen Entsorgungswegen zu.

10 Anhang
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10.3.2 Entsorgung der Neugerate-Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine sind
recyclingfahig und missen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zugefiihrt
werden.

Das Verpackungsholz kann einer Entsorgung oder Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton kénnen zerkleinert zur Altpapiersammlung gegeben
werden.

10.3.3 Entsorgung des Altgerates

INFORMATION 0
Tragen Sie bitte in Ihrem und im Interesse der Umwelt dafiir Sorge, dass alle Bestandteile
der Maschine nur Gber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

Beachten Sie bitte, dass elektrische Gerate eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien
sowie umweltschadliche Komponenten enthalten. Tragen Sie dazu bei, dass diese
Bestandteile getrennt und fachgerecht entsorgt werden. Im Zweifelsfall wenden Sie sich
bitte an ihre kommunale Abfallentsorgung. Fiir die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die
Hilfe eines spezialisierten Entsorgungsbetriebs zurlickzugreifen.

10.3.4 Entsorgung der elektrischen und elektronischen Komponenten

Bitte sorgen Sie fiir eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende
Entsorgung der Elektrobauteile.

Das Gerat enthalt elektrische und elektronische Komponenten und darf nicht als
Haushaltsmiull entsorgt werden. GemaR Europaischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro-
und Elektronik-Altgerate und die Umsetzung in nationales Recht, miissen verbrauchte
Elektrowerkzeuge und elektrische Maschinen getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Als Maschinenbetreiber sollten Sie Informationen Uber das autorisierte Sammel- bzw.
Entsorgungssystem einholen, das fir Sie giiltig ist.

Bitte sorgen Sie fiir eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende
Entsorgung der Batterien und/oder der Akkus. Bitte werfen Sie nur entladene Akkus in die
Sammelboxen beim Handel oder den kommunalen Entsorgungsbetrieben.

10 Anhang 86
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10.3.5 Entsorgung der Schmiermittel und Kiihimittel

ACHTUNG!

Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsorgung der verwendeten Kiihl-
und Schmiermittel. Beachten Sie die Entsorgungshinweise lhrer kommunalen
Entsorgungsbetriebe.

INFORMATION

Verbrauchte Kithimittel und Ole sollten nicht miteinander vermischt werden, da nur nicht
gemischte Altéle ohne Vorbehandlung verwertbar sind.

Die Entsorgungshinweise fur die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfligung. Fragen Sie gegebenenfalls nach den
produktspezifischen Datenblattern.

10.3.6 Entsorgung iiber kommunale Sammelstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geraten (Anzuwenden in
den Landern der Europdischen Union und anderen europdaischen Landern mit einem
separaten Sammelsystem fiir diese Gerate).

Dieses Produkt ist nicht als normaler Haushaltsabfall zu behandeln, sondern an einer
Annahmestelle fir das Recycling von elektrischen und elektronischen Gerédten abgegeben
werden muss. Durch Ihren Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses Produkts schiitzen Sie
die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden
durch falsche Entsorgung gefahrdet. Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen
zu verringern. Weitere Informationen lber das Recycling dieses Produkts erhalten Sie von
Ilhrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschaft, in dem Sie
das Produkt gekauft haben.

10 Anhang
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Zusatzliche Schaltplane sind auf Anfrage lieferbar.

10.4 Schaltplan

bodor

88

f L 8 [ T T T 1 [ [ 1 | £ i L
B T e I3 EaIq—3INIITS
I N T 0 i YoE Vee Vot Vot w9 ¥E iy
ssozay
door oazeg Y0£E ¥O8T VOZT ¥ouL ¥ouS Li:H
d TO0Y=T0,/70=0 “TOTd-TI=0 TE | veeee pmwss | s | $EiE | wrseg | mswey| smg | ssmasg 4000T-55 8 | Mo0v- w0z | Moov-woz | m00v-wos
—| s d 5
[/91f9S =t Hm.uww_ﬂmw..uoa I030W OAID = q e o mm o1
"a07aq A[qE} Y} U1 UMOYS ST T IIJIMEIP wﬁn—wu 319
L3 BN 1T SR m g = gL w1 m T
] ‘a7gqel JurscTroF Syl UT uMoys ST 7] ISLSWELp STQEd S[qEd Iswod Ias -
Sl 3 o 0T 3
YoeE Y081 ¥z VouL=
El 3
VMH.:
S - ﬁf —
a H _ul - TH un.&xSé,T a
|
- 1
1 _E,
J 2
w| )
£323|  ygl
cral 1 1
= " oz m T1-r| g
ek 1L T2 T
] ZEDMENSSOT 1 I
EEAdENEEIT 9T2ENSE0T 5 DI3EENERIT
. FTOHENEEIT | Al A \& AT A
GECEET z1an ARESAS 11 CEEEAT o1an BT o2
g g
A 1 1 i I .
ug = wl uw m m m| m
ame1| oRz| g ame| oRz| A 1| 1| oAy
& JNET/ =382
¥ - ONCT /39T ¥
& ONTT /302

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

10 Anhang



bodor

laser

10.5 Konformitatsbescheinigungen

Product Service

Attestation of Conformity
No. M8A 102050 0004 Rev. 00

Holder of Certificate: Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd.
No0.1299, Xinluo Ave
Hi-tech Zone
250000 Jinan
PEOPLE'S REPUBLIC OF CHINA

Product: Laser cutting machine
Laser Cutting Machine

This Attestation of Conformity is issued on a voluntary basis according to Council Directive
2006/42/EC relating to machinery. It confirms that the listed equipment (not Annex IV equipment)
complies with the principal protection requirements of the directive. It refers only to the sample
submitted to TUV SUD Product Service GmbH for testing and certification. See also notes overleaf.

Test report no.: 885001806902

= ¢ CEPTUOUKAT & CERTIFICADO ¢ CERTIFICAT

A

7] =;
AILMAS

L Tateer

a2

B4 Date, 2019-06-12 ( Taiwei LI )

9]

-

<C

(3]

(45

-

[»'=

L

(5]

L 4

[

<

E Page 1 of 2

(T After preparation of the necessary technical documentation as well as the EC declaration of

— conformity the required CE marking can be affixed on the product. Other relevant directives have to

- be observed.
= o
z W TUV SUD Product Service GmbH « Certification Body * Ridlerstrae 65 « 80339 Munich « Germany TUV®
< N
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V

Attestation of Conformity
No. M8A 102050 0004 Rev. 00

Product Service

Model(s):

Parameters:

Tested
according to:

Page 2 of 2

P3015-1000W, P4020-1000W, P6015-1000W
P6020-1000W, P6025-1000W, P8025-1000W
P3015-1500W, P4020-1500W, P6015-1500W
P6020-1500W, P6025-1500W, P8025-1500W
P3015-2000W, P4020-2000W, P6015-2000W
P6020-2000W, P6025-2000W, P8025-2000W
P3015-3000W, P4020-3000W, P6015-3000W
P6020-3000W, P6025-3000W, P8025-3000W
P3015-4000W, P4020-4000W, P6015-4000W
P6020-4000W, P6025-4000W, P8025-4000W
P3015-6000W, P4020-6000W, P6015-6000W
P6020-6000W, P6025-6000W, P8025-6000W

Rated voltage: AC 380V, 3P+N+PE
Rated frequency: 50Hz

Rated power: 18kW (P3015-1000W, P4020-1000W, P6015-1000W,

P6020-1000W, P6025-1000W, P8025-1000W)

19kW (P3015-1500W, P4020-1500W, P6015-1500W,

P6020-1500W, P6025-1500W, P8025-1500W)

14.8kW (exclude IPG laser power 5.2kW)
(P3015-2000W, P4020-2000W, P6015-2000W,
P6020-2000W, P6025-2000W, P8025-2000W)

14.8kW (exclude IPG laser power 7.5kW)
(P3015-3000W, P4020-3000W, P6015-3000W,
P6020-3000W, P6025-3000W, P8025-3000W)

14.8kW (exclude IPG laser power 12.1kW)
(P3015-4000W, P4020-4000W, P6015-4000W,
P6020-4000W, P6025-4000W, P8025-4000W)

14.8kW (exclude IPG laser power 17.1kW)

(P3015-6000W, P4020-6000W, P6015-6000W,

P6020-6000W, P6025-6000W, P8025-6000W)
Protection class: |

EN ISO 12100:2010
EN 60204-1:2006/A1:2009
EN ISO 11553-1:2008

L Jaer

After preparation of the necessary technical documentation as well as the EC declaration of
conformity the required CE marking can be affixed on the product. Other relevant directives have to

be observed.

TUV SUD Product Service GmbH + Certification Body * Ridlerstrae 65 + 80339 Munich + Germany

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung
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CCIC Southern Testing Co., Ltd.

Attestation Of Conformity

CERTIFICATE NO.: SET2019-08593 (2019-11-21XG)
Product: MFMC 15000 CW Fiber Laser Series

Model: MFMC 15000

Applicant: Maxphotonics Co., Ltd

Add Maxphotonics ndustrial park , NO.4 Furong 3rd road, FuRong industrial
ress:
area, Xingiac Shajing town ShenZhen City China

This is to certify that, on the basis of the tests undertaken as per Report No.
SET2019-08592, the submitted sample of the above item complies with:

EN 61000-6-2:2005
EN 61000-6-4-2007+A1:2011

and fulfils testing requirement of the EMC directive 2014/30/EU

CE

Note: Model No.: MFMC #E888*("##8## represents laser output power rate, between 6000W to 15000W
for per S00W increment.)

Signed for and on behalf of

CCIC Southern Testing Co., Ltd.

' g
\
&M?um Zp,a/
< /» Date of Issue: Nov. 21.2019

Yy
CCIC Southern Testing Co., Ltd.

Elecironic Tesing Buiiding, No 43 Shahe Road, Xili Street, Nanshan District
Shenzhen, 518055, P. R China

Tel:86-0755-26627338 Fax 86-0755-26627238 http://ww.ctic-set.com

N N N S S S N N N S o N N I N G N G B N I g S g g e S N S N B g VG

b Tl S S S e N S N S T S e W Y e |
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Certificate of Compliance

No. 2G200116.DTIOTSS

In Partnership with: S

Certificate’s DONGGUAN TOPSINN INTELLIGENT
Holder: EQUIPMENT CO., LTD.

Certification
ECM Mark:

Product: Dust Collector
Model(s): (see the following annex I}

Verification to:  Standard:
EN ISO 12100:2010,

EN 60204-1:2006+A1:2009+AC:2010,
EN 61000-6-4:2007+A1:2011, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 61000-6-2:2005

related to CE Directive(s):

2006/42/EC (Machinery)

2014/35/EU (Low Voltage)

2014/30/EV (Electromagnetic Compatibility)

Remark: The product(s) has been verified on a voluntary basis. The product(s) satisfies the requirements of
the Certification Mark of ECM, in reference to the albove listed Standord(s). The above Compliance Mork
can be offixed on the product(s) accordingly to the ECM regulation albout ifs release and its use. The
regulation can ke found at www.entecerma.it. This Cerificate of Compliance can be checked for validity
at www.entecerma.it

This verification doesn’t imply assessment of the production of the product|s).

Additional information, clarification about the C€ Marking:
We ottest that a TCF for the C€ Marking process s in place. Whereas the
Manufacturer is Responsitle to start the €3 Marking Cerfification Procedure and to
perform all the necessary activities, as required by the Directive before placing the
C€ Mork on the product(s).

Date of issue 14 January 2020 Expiry date 15 January 2025
Chief Manager Deputy Manager
Marf;’:?' Moring Amandg. Pgyne
[ frr A/ e,
/ =i { ' . Y 3 )
I ‘ Vo L“) &'u.‘x - T ——— i
’ 53 o oo k . - ,“
o J{.,' Ente Cerfificazione Macchine St o
Via CadBzilal 243 - Loc. Castello di Serravalle — 40053 Valsamoggia (80) - 1TAL

I
2
a0
KIO
|
O
O
o
O
|
fHio
ey
i
.
O
A4
A
167
N
'—
Q
o)
O
|
1
O
O
o
O

® +39 051 6705141 & +3% 051 6705156 & info@entecerma.it @ www.entecerma.it
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Annex |

Mo, 2G200116.DTI0OTSS

Model(s):

TODC-6L, TODC-4L, TODC-3L, TODC-1L, TODC-2L, TODC-6LS,
TODC-EL, TODC-12L, TODC-12P, TODC-18F, TODC-24F, TODC-30F,
TODC-2M, TODC-4M, TODC-6M, TOMC-020, TOMC-037, TOMC-075,
TOMC-150, TOMC-220, TOMJ-070, TOMJ-110, TOMJ-150, TOMJI-220

Ente Cerfificazione Macchine S
Via Ca’ Bella, 243 - Loc. Castelle di Seravalle — 40053 Valsarmoggia (BO) - ITALY
B +37 051 6705141 & +3% 051 6705156 = info@entecema.it & www.entecerma.it
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CERTIFICATE TUVRheinland

of Conformity
EC Council Directive 2006/42/EC
Machinery

Registration No.: AM 50395622 0001
Report No.: 50083541 002

Holder: Sanhe Tongfei Refrigeration Co., Ltd.
NO.3 Jinzhan Road, Railway Station,
Sanhe City 065200
P. R. China

Product: Cooling Equipment
(Water Chiller For Laser)

Identification: Type Designation: MCWL series, TFLW series
Serial No.: Engineering sample

Remark: Refer to test report 50083541 001 & 002 for details.
Naming rules of series see the part II
of report 50083541 001.

This certificate of conformity is based on an evaluation of a sample of the above mentioned product.
This is to certify that the tested sample is in conformity with all provision of Annex | of Council
Directive 2006/42/EC, referred to as the Machinery Directive. This certificate does not imply assess-
ment of the production of the product and does not permit the use of a TUV Rheinland mark of con-
formity. The holder of the certificate is authorized to use this certificate in connection with the EC
declaration of conformity according to Annex Il of the Directive.

Certification Body

e

Zhao Xinhua

Date 12.12.2017

TUV Rheinland LGA Products GmbH - TillystraRe 2 - 90431 Niirnberg

c € The CE marking may be used if all relevant and effective EC Directives are complied with. ( €

10/020d 0408 ® — TUV, TUEV and TUV are registered trademarks. Utiisation and appIcation requires prior approval

10 Anhang ) . .
Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung



c € EG-Konformitatserkldarung

nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller: Jinan Bodor CNC Machine Co.,Ltd.
No.1299, Xinluo Ave Hi-tech Zone
Jinan, Shandong
China

Bevollmachtigter: Bodor Laser GmbH
Heinrich-Lanz-Allee 32
60437 Frankfurt am Main

Produkt: Produktbezeichnung: Laserschneidmaschine,
Typenbezeichnung: P4020
Seriennummer: BHC-2002209
Baujahr: 2020

Hiermit erklaren wir, dass die oben beschriebene Maschine den Bestimmungen der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

e EN 60204-1:2006 Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausristung von Maschinen — Teil 1:
Allgemeine Anforderungen

e ENISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze —
Risikobeurteilung und Risikominderung

e ENISO 11553-1:2008 Sicherheit von Maschinen - Laserbearbeitungsmaschinen - Teil 1:
Allgemeine Sicherheitsanforderungen

Frankfurt am Main, 06.10.2020 >

Zhongs ng, Geschéftsfuhrer



