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Instrukcja obstugi stanowi podstawowe wyposazenie maszyny.
Z niniejsza instrukcja obstugi powinien bezwzglednie zapoznac sie
uzytkownik obstugujacy przenosnik modutowy oraz osoba
dokonujaca napraw i konserwacji. Dane identyfikujgce maszyne
znajdujg sie na tabliczce znamionowej na tylnej obudowie.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy dokfadnie zapoznad sie
z instrukcjg obstugi, budowa i zasada dziatania przenosnika.
Zastosowanie sie do wytycznych zawartych w niniejszej instrukgji
obstugi zapewni bezawaryjng prace i efektywne uzytkowanie
maszyny. W przypadku jakichkolwiek trudnosci i probleméw z
eksploatacja przenosnika prosimy zwraca¢ sie do sprzedawcy
maszyny lub bezposrednio do producenta, ktorym jest:

StudioCDR Andrzej Zak
ul. Niemodlinska 23/30, 45-710 Opole
tel. 602 497 093, www.studiocdr.pl

WAZNE!

Uzytkownik przenosnika modutowego zobowiazany jest dbaé w catym okresie
uzytkowania o czytelnos$¢ napisow umieszczonych na maszynie. W przypadku
ich uszkodzenia lub zniszczenia nalezy wymienic je na nowe. Tabliczki s3 do
nabycia u producenta.

Odsprzedajac maszyne, instrukcje obstugi nalezy przekaza¢ nabywcy.




Bezpieczenstwo

Doktadne zapoznanie sie z niniejsza instrukcja obstugi zapewni wiasciwa
obstuge i eksploatacje maszyny.

1. Przed kazdym uruchomieniem stotu obrotowego nalezy dokonaé
sprawdzenia pod wzgledem bezpieczenstwa ruchu i eksploatacji.

2. Stot obrotowy moze obstugiwaé osoba petnoletnia, ktora zapoznata sie
zniniejsza instrukcja obstugi.

3. W czasie pracy stotu zabrania sie zblizania oséb postronnych,

aw szczegoblnosci dzieci.

4. Zabronione jest uzywanie maszyny, ktéra wykazuje oznaki mechanicznego
uszkodzenia.

5. Przy zataczaniu i odtaczaniu stotu obrotowego na stanowisku pracy z laserem
nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc.

6. Przed przystapieniem do pracy, zaréwno laser jak i stot, nalezy ustawic¢ na
rownym i poziomym podtozu i zabezpieczy¢ przed przewroceniem.

7. Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢, czy do stotu nie
dostaty sie obce przedmioty.

8. Kazdorazowo przed uruchomieniem stotu obrotowego upewni¢ sie, czy
w poblizu maszyny nie znajduja sie osoby postronne.

9. Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ poprawnosé
potaczenia zasilacza do gniazda 220V oraz do gniazda 12V w obudowie stotu.
Nalezy réwniez sprawdzi¢ poprawnosé¢ podtaczenia kabla potaczeniowego
zlaserem czy innym urzadzeniem (np. aparat fotograficzny).

10. Przy wiaczeniu stotu nalezy uwaza¢ na to, aby w trakcie botowania nie
blokowal tarczy stotu poniewaz nastepuje automatyczny przesuw celem
kalibracji.

11. Przewody i elementy stotu, ktére przejawiaja oznaki uszkodzenia, nalezy
zapobiegawczo wymieni¢, lub tez naprawic¢ zanim dojdzie do ich zniszczenia.

12. Pekniety stot moze mie$ ostre krawedzie i moze spowodowacl ciezkie
zranienie. Przy zranieniach udac sie natychmiast do lekarza (niebezpieczenstwo
infekgji).

13. Prace naprawcze czesci elektronicznej jak i mechanicznej moga by¢
przeprowadzane tylko przez przeszkolone osoby.

14. Zabrania sie pozostawiania maszyny w czasie pracy bez obstugi.

15. Zabrania sie zatrzymywania tasmy w trakcie jej pracy.




Bezpieczenstwo

16. Dopuszczalne jest transportowanie przenos$nika bez zabezpieczenia tasmy
modutowej tylko w pozycji roboczej i na niewielkie odlegtosci. Do transportu na
duze odlegtosci nalezy usztywnic tasme modutowa na catej jej dtugosci (np. folig
pecherzykowsg).

17.Po zakonczeniu pracy nalezy wytaczy¢ tasme wytgcznikiem zasilania.

18. Prace naprawcze, konserwacyjne i czyszczace oraz usuwajace usterki
przeprowadzac przy wytgczonym napedzie i zatrzymanym stole obrotowym.

19. Nakretki i Sruby sprawdzac regularnie naich statym miejscu i dokrecac.

20. Przy wymianie cze$ci zamiennych uzywac¢ odpowiednich narzedzi.

21.Przed pracami elektrycznymi nalezy odtaczy¢ doptyw pradu.

22. Czesci zapasowe muszg odpowiadac ustalonym przez producenta
technicznym wymaganiom.

23. Nie nalezy uzytkowac urzadzenia w pomieszczeniach wilgotnych.

UWAGA!

1. Ze wzgledu na agresywnos$¢ srodowiska pracy (wydzielajace sie opary oraz
pytki w trakcie grawerowania) nalezy stosowad wycigg oraz wentylacje
w pomieszczeniu, w ktérym odbywa sie grawerowanie. Gromadzace sie pytki
moga wpadac poprzez szczeliny obudowy stotu do S$rodka urzadzenia
i spowodowal jego uszkodzenie. Producent zastrzega sobie prawo do
odstapienia od warunkéw gwarancji na uszkodzenia powstate wskutek ztej
eksploatacji.

2. Niestosowanie sie do wyzej wymienionych uwag grozi wypadkiem
i kalectwem.

3. Zabrania sie obstugiwal stdét obrotowy osobom nieupowaznionym
i postronnym, w stanie chorobowym, w stanie nietrzezwym lub pod wptywem
srodkéw odurzajacych, aw szczegdlnosci dzieciom.

ZAPAMIETAJ!
Stot obrotowy nalezy uzywac zgodnie z przeznaczeniem. Niestosowanie sie
do wskazdéwek producenta moze spowodowac utrate gwarancji.




Przeznaczenie i warunki uzytkowania

Stot obrotowy przeznaczony jest do podawania pod wigzke lasera
dowolnych przedmiotow utozonych na tarczy stotu oraz automatycznego
zatrzymywania tarczy i zatgczania lasera, ktéry wykonuje grawer (znakowanie).

Przewidziane jest uzywanie stotu w celu wykonywania serii zdjec¢
obracajacego sie obiektu na stole.

Przedmioty nakfadane sa recznie na talerzu stotu przez odpowiednio
przeszkolong osobe.

Oznakowane laserem przedmioty, nalezy recznie $ciggna¢ w momencie gdy
oznakowany przedmiot znajdzie sie w bezpiecznej odlegtosci od wiazki lasera.
W celu gromadzenia wygrawerowanych przedmiotéw nalezy dostosowac
stanowisko pracy poprzez podstawienie odpowiedniego pojemnika.

Sposdb montazu stotu obrotowego na stanowisku pracy z laserem opisuje
rozdziat "Przygotowanie i opis montazu" niniejszej instrukcji obstugi.

Stot obrotowy przeznaczony jest gtdwnie do uzytkowania z laserami
w systemie otwartym.

Stot obrotowy charakteryzuje sie:

- ciggtoscia pracy,

- duzg powtarzalnoscig miejsca znakowania,

- wyeliminowaniem strat czasu powstatych podczas pakowania
i rozpakowywania przedmiotow,

- bezpieczenstwem pracy w wyniku ograniczenia dostepu rak i oczu do wigzki
lasera,

- matymi gabarytamii matg masa wtasna,

- matym zapotrzebowaniem powierzchniroboczej,

- mozliwoscig stworzenia catkowitej mechanizacji transportu przedmiotéw,

- niskim kosztem eksploatacji w stosunku do innych urzadzen
transportowych,

- mozliwoscia liczenia znakowanych przedmiotow.




Przygotowanie i opis montazu

Przed przystgpieniem do montazu nalezy sprawdzi¢ stan techniczny stotu
obrotowego. Nalezy gtdwnie zwrdci¢ uwage na to czy talerz stotu nie jest
uszkodzony mechanicznie. Zaleca sie sprawdzenie wszystkich elementéw
widocznych na przednieji tylnej obudowie urzadzenia.

Montaz stotu na miejscu pracy jest bardzo prosty. Nalezy umiesci¢ go pod
wigzka lasera. Ogniskowa bedzie ustalana indywidualnie dla kazdego rodzaju
(wysokosci) przedmiotow.

Dokfadne pozycjonowanie catego stotu(taleza) nastapi po wiaczeniu
urzadzeniaijego kalibracji (ustawieniu talerza w prawidtowej pozycji).

UWAGA!

Laser jak i stot, nalezy ustawi¢ na rownym i poziomym podtozu i zabezpieczy¢
przed przewréceniem.

Stét nie posiada dodatkowych elementéw w postaci uchwytéw specjalnie
przeznaczonych do przenoszenia, podnoszenia lub innych czynnosci recznych
koniecznych przy montazu, poniewaz zbytnie nagromadzenie elementéw na
obudowie przenosnika ogranicza jego funkcjonalnos¢ szczegdlnie podczas
regulacji i ustawienia potozenia pracy. Sam ksztatt maszyny umozliwia
swobodny dostep i pewnos¢ chwytu podczas czynnosci montazowych. Nalezy
jednak zachowac ostroznos¢ w poblizu czesci wystajacych. Istnienie mozliwos¢
narazenia dfoni na skaleczenie o krawedzie tych elementéow (wskazane
stosowanie rekawic ochronnych).




Budowa

5. otwor regulacji pozycji silnika (napiecia paska)

Widok z przodu

4. talerz obrotowy
z otworami mocujacymi

- 6. whacznik on/off

1. obudowa

3. wyswietlacz LCD

2. przyciski sterujgce

1. Obudowa - trwata konstrukcja wykonana ze sztywnego materiatu aluminium
w kolorze czarnym.

2. Przyciski sterujgce - stuzg do sterowania procesem obrotu talerzem
Podstawowe funkcje to: start, stop, pauza.

3. Wyswietlacz LCD - stuzy do graficznego przedstawienia stanu pracy stotu.

4. Talerz obrotowy - stuzy do bezposredniego naktadania przedmiotéw lub jako
podstawa do przykrecenia matrycy wykonanej przez uzytkownika stotu.

5. Otwér umozliwiajacy dostep do srub mocujacych silnik do obudowy.
Regulacja pozygcji silnika ma wptyw na napiecie paska napedowego.

Widok z tytu

- 7. silnik (koto pasowe napedowe)
- L d
O 8. oznaczenie znamionowe

5. otwory regulagji silnika (docisku napedu)

6. potencjometr, gniazdo Rs232, przetgcznik prawo/lewo,
gniazdo zasilania 12V 5A




Budowa

6. Gniazda i przetaczniki:
Potencjometr - stuzy do zmiany predkosci obrotowej talerza.
L/R - przetgcznik do zmiany kierunku obrotu talerza.
Gniazdo zasilajace - gniazdo zasilania 12V 5A (5.1mmx 2.1mm)
Gniazdo Rs232 - gniazdo komunikacji z urzagdzeniami zewnetrznymi
(pinl - wejscie sygnatu IN +5V, pin2i5 zatgczenie urzadzenia zewnetrznego,
pin7 - wyprowadzone napiecie +5V)
7.Silnik - gtéwny naped. Napedza talerz poprzez pasek klinowy.
8. Oznaczenie znamionowe - zawiera dane producenta i numer fabryczny
maszyny.

Dodatkowo st6t obrotowy posiada:

1. Piaste obrotowa - gtdwny mechanizm obrotowy stotu.

2. Sterownik elektroniczny - jest to ptytka drukowana z procesorami
odpowiedzialnymi za sterowanie silnikiem krokowym oraz cata reszta
elektroniki zwigzang z prawidlowym sterowaniem. Plyta gtéwna obstuguje:
przyciski sterujace, czujnik optyczny, silnik krokowy, wyswietlacz LCD, gniazda
wejs¢/wyjsé.

3. Czujnik optyczny (szczelinowy) - stuzy do wytapywania szczelin na kole
podziatowym osadzonym na piascie wewnatrz stotu obrotowego.

4. Koto podziatowe - jest to cienkie koto osadzone na piascie. Posiada szczeliny
rozmieszczone w réwnej odlegtosci odpowiadajacej jednemu skokowi
modutéw. Dzieki tym szczelinom nastepuje prawidtowe zatrzymanie kota.

4. Przektadnia pasowa - przenosi moment obrotowy z silnika na talerz.




Konserwacja

Sposéb zmiany docisku kota napedowego do talerza

- 7. silnik (koto napedowe pasowe)

L =l \ 5. otwor regulagji silnika (docisku napedu)

1. Nalezy lekko poluzowac¢ 4 Sruby silnika (2 Sruby dostepne poprzez otwory
regulacji na talerzu obrotowym)

L oo

2. Odsuwajac silnik od talerza nalezy dokreci¢ jedna ze srub. Nastepnie nalezy
podociskaé pozostate 3 sruby.
Odsuwajac silnik naciagamy pasek przektadni pasowe;.




Zasada dziatania

Stot obrotowy zasilany jest zasilaczem o napieciu 12V i 5A. Potrzeba wysokiego
natezenia pradu spowodowana jest zastosowanym silnikiem krokowym, ktéry
pobiera 1A na faze. Ptyta gtdwna sterujgca procesem obrotu talerza jest zasilana
napieciem 5V, ktore uzyskujemy poprzez stabilizator napiecia.

Uktad elektroniczny odpowiada za prawidtowe sterowanie silnikiem
krokowym, czynnosci zwigzane z catym procesem prawidtowego obrotu talerza
oraz za prawidtowe wyswietlanie danych na wyswietlaczu LCD.

Za prawidtowe zatrzymanie sie talerza odpowiada czujnik optyczny
(szczelinowy). Szczelina czujnika usytuowana jest pomiedzy kotem
podziatowym, na ktérego obwodzie wykonane sa szczeliny w odpowiedniej
odlegtosci. Odlegtos¢ pomiedzy dwoma szczelinami rowna sie katowi 12°.
Dzieki tej zaleznosci zostata zachowana powtarzalno$¢ zatrzymywania sie
kazdego z modutdw.

Catym proces sterowany jest za pomoca przyciskéw. Odpowiadaja one za
uruchomienie procesu znakowania jak i jego zatrzymanie. Istnieje mozliwos¢
chwilowego zatrzymania (Pauza) i ponownego wznowienia procesu. Przyciski
stuzag réwniez do programowania dodatkowych opcji.

Wyswietlacz LCD informuje uzytkownika o stanie pracy stotu. Pokazuje nam
czy stot zostat zatrzymany (Stop), czy tylko chwilowo wstrzymany (Pauza).
Licznikiinformuja o ilosci cykli znakowania i obrotu talerza.

Cato$¢ procesu znakowania nie bytaby mozliwa gdyby nie podtaczenie
przenosnika do lasera poprzez przewdd faczacy gniazdo RS232 z laserem.
W gniezdzie tym znajduja sie trzy przewody odpowiedzialne za: zbadanie stanu
gotowosci lasera (tylko przenosnik "Auto", przekazanie do lasera sygnatu do
rozpoczecia znakowania oraz masy.

Predkos¢ obrotowa talerza sterowana jest za pomocg potencjometru. Nie

nalezy stosowac skrajnie wolnych jak i szybkich przesuwoéw ze wzgledu na
mozliwos¢ wystapienia btedu w prawidtowym zatrzymaniu talerza.

.




Charakterystyka techniczna

Wymiary gabarytowe

Szerokos¢ x gtebokos¢ 280 mmx 280 mm
Wysokos¢ + talerz 90 mm+ 30 mm (razem 120mm)
Masa 3kg

Naped

Silnik krokowy (moc) 0,9Nm 1szt.
Piasta 1szt.

Watek cierny obracajacy talerz 1szt.

Zasilanie

Zasilacz 12V 5A 1szt.
Gniazdo zasilajace 1szt.

Przetgcznik ON/OFF 1szt.

Przetacznik Lewo/Prawo 1szt.

Elektronika

Plyta gtéwna 1szt.

Procesory sterujace 2 szt.

Przyciski sterujace 8 szt.
Wyswietlacz LCD 1szt.

Czujnik optyczny (szczelinowy) 1szt.
Potencjometr predkosci przesuwu tasmy 1 szt.

Gniazdo RS232 1szt.

Przewdd taczacy przenosnikzlaserem  1szt. (pow. 1,5 m diugosci)

Dodatkowe parametry
Ilos¢ szczelin na kole podziatowym 60 szczelin (360° /60 = 6° na szczeling)
Tolerancja doktadnosci zatrzymywania  btad powieksza sie

wraz ze Srednicg kota
zaczyna rosna¢ od 0,1 mm w centrum kota, na promieniu okoto 7 cm bitad
wynosi okoto 0,3mm na promieniu 15cm okoto 0,6 mm itd.

Obstuga 1losoba




Uruchomienie

Po prawidtowym montazu stotu na stanowisku z laserem mozna przystapi¢ do
uruchomienia:

1. Podiaczenie zasilania
Dotaczony do zestawu zasilacz nalezy podtaczy¢ do sieci 220V oraz do gniazda
zasilania przenosnika znajdujacego w tylnej czesci obudowy.

2. Polaczenie lasera z przenosnikiem

Najpierw nalezy podtaczy¢ dotaczony przewdd do gniazda lasera (lasery RMI
posiadaja gniazdo D-SUB 26 pin) oraz drugi koniec do gniazda RS232 w tylnej
czesci obudowy stotu. UWAGA! wykonuj ta czynnos¢ przy wylaczonym stole
i urzadzeniu laserowym.

3. Ustawienie ogniskowej

Aby proces grawerowania byt prawidtowy nalezy ustawi¢ ogniskowa
w odniesieniu do utozonego na talerzu przedmiotu. Proces ogniskowania
opisany jest w instrukcji obstugilasera.

4. Wiaczenie stotu

Aby uruchomié stot nalezy przetaczyc wiacznik ON/OFF do pozycji ON.

W trakcie uruchamiania nastapi automatyczna kalibracja talerza. Talerz ustawia
sie w prawidtowej pozycji do kota podziatowego i czujnika optycznego.

Uwaga! Kalibracji stotu mozna dokona¢ przyciskiem Reset w momencie, gdy
stotjest w stanie pracy Stop.

5. Precyzyjne ustawienie stotu.

Na tym etapie nalezy doktadnie ustawi¢ w ktorym miejscu na przedmiocie ma
by¢ wykonany grawer. W tym celu nalezy przesuwac caty stét. Przesuniecie stotu
spowoduje rozkalibrowanie jej wzgledem czujnika optycznego. Ponowna
kalibracja tasmy mozliwa jest przy pomocy przycisku Reset.

Uwaga! Na tym etapie powinien juz by¢ wgrany do pamieci lasera odpowiedni
projekt gotowy do znakowania i wyswietlone na przedmiocie jego pole
robocze.

.




Uruchomienie

6. Ustawienie dodatkowych opcji

Przed przystapieniem do znakowania nalezy sprawdzic¢ lub ewentualnie ustawic
opcje pomocnicze dostepne pod przyciskiem Set:

Wykonaj - opcja stuzaca do ustalenia ilosci ,graweréw” po ktorej nastapi
samoczynne zatrzymanie. Parametr 0000 ustawia nieskonczong ilosé.
Do zwigkszania i zmniejszania parametru stuza przyciski +/-, a do szybkiego
wyzerowania przycisk Reset. Ustawienia zatwierdza sie przyciskiem OK.

np. SET --> przyciskiem (+) ustawiam na 50 --> OK

Stot dokona 50 przesuniec talerza.

Ilos¢ szt. - ustalenieilosci przedmiotow na jeden obrot talerza.

Sposdb ustawiania i zatwierdzania jak przy opcji Wykonaj.

Czas postoju (parametr 0 = AUTO) - opcja ta ustawia czas postoju tasmy. Jest
to czas po ktorym nastepuje przesuniecie stotu i znakowanie.

7.Rozpoczecie znakowania, zatrzymanie i chwilowa przerwa

Oczywiscie przed wcisnieciem przycisku Start nalezy utozy¢ na stole conajmniej
jeden przedmiot.

Start - nacisniecie przycisku Start rozpocznie proces znakowania pierwszego
przedmiotu utozonego pod wiazka lasera. Po zakonczeniu znakowania stét
otrzymuje informacje o mozliwosci obrotu talerza i nastepuje skok oraz kolejne
znakowanie. Cykl powtarza sie w nieskonczonos$¢ lub wedtug ustalonych
parametrow (patrz pkt. 6).

Pauza - w dowolnym momencie mozemy na chwile przerwac obroét talerza,
np. w celu uzupetnienia przedmiotow na talerzu. Do tego celu stuzy przycisk
Pauza. Pauza nie zeruje licznikdw i jej zwolnienie przyciskiem Start kontynuuje
proces znakowania.

Pauza nie pozwala na zmiane opcji dodatkowych. Nalezy pamietac ze ponowne
nacisniecie Start spowoduje najpierw obrét, a dopiero potem rozpocznie proces
znakowania. Wynika to z faktu ze chwilowo zatrzymujemy tasme, a nie proces
znakowania.

Stop - w dowolnym momencie mozemy zatrzymac prace stotu (nie procesu
znakowania). Zatrzymanie catkowite pozwala na zmiane opcji dodatkowych.
Ponowne nacis$niecie Start rozpoczyna nowy proces znakowania z
wyzerowanymi licznikami.

.




Uruchomienie

Reset - zeruje wszystkie liczniki w dowolnym momencie znakowania.
Dodatkowg funkcjg tego przycisku jest pozycjonowanie tasmy wzgledem
czujnika ale tylko w stanie pracy Stop.

8. Wylaczenie

Po zakonczonej pracy ze stotem obrotowym nalezy najpierw przetgczyc
wiacznik zasilania w pozycje OFF. Dopiero wtedy mozna odtaczy¢ zasilacz od
sieci 220V. Odtaczanie kabla od gniazda RS232 rowniez nalezy przeprowadzi¢
przy wytaczonym przenosniku oraz wytgczonym urzadzeniu laserowym.




Krotka instrukcja

SET - dodatkowe opcje.

Wykonaj - ustawia ilo$¢ przeskokéw modutéw.

Wartos¢ "0" ustawia nieskoriczong ilos¢ (patrz przycisk RESET).
STOP llo$é sztuk - ilo$¢ zatrzymar stotu przy jednym obrocie.
Catkowicie zatrzymuje llos¢ sztuk na matrycy.

proces znakowania. Czas postoju (przenos$nik "Manual")
Zatrzymuje wszystkie Czas postoju tasmy (w praktyce czas graweru)
START liczniki Przebieg - pokazuje catkowita ilo$¢ skokow modutow

Rozpoczyna proces znakowania
W wypozycjonowanym
miejscu.

° o ST STOPER ) + /_
START sToP © Zmiana wartosci
Li

lloé¢ sztuk dodatkowych opcji.

PAUSE RESET .
Plusem zwiekszamy parametr,
0 @ £3 StudioCDR.p! a minusem zmniejszamy.

Pamietaj o zatwierdzeniu zmian

Kazda zmiana w opcjach musi by¢
potwierdzona tym przyciskiem.

Aby wznowi¢ znakowanie nalezy
wcisnaé przycisk START

- Zerowanie licznika "Wykonaj"
w dodatkowych opcjach

- W stanie pracy STOP przycisk ten
stuzy do pozycjonowania.

przyciskiem OK
PAUSE RESET oK
Chwilowo zatrzymuje - Zerowanie licznikéw podczas Zatwierdzanie ustawien
proces znakowania. procesu znakowania. dodatkowych opgji.

PREDKOSC OBROTOWA TALERZA

Do zmiany predkosci obrotowej stotu stuzy potencjometr
znajdujacy sie z tytu obudowy.

Po zmianie predkosci nalezy sprawdzi¢ poprawnosc pozycji
graweru wzgledem przedmiotu.

POZYCJONOWANIE TALERZA
Pozycjonowanie odbywa sie automatycznie po wiaczeniu zasilania
lub poprzez nacisniecie przycisku RESET.

NACIAG PASKA PRZEKLADNI NAPEDZAJACEJ TALERZ

Pasek powinien by¢ naciggniety. W celu sprawdzenia naciggu nalezy
nacisngc¢ na pasek znajdujacy sie pod talerzem

W miejscu gdzie nie styka sie z kotami.

Wszelkie informacje i instrukcje wraz ze zdjeciami znajdziecie Panstwo
na stronie producenta www.studiocdr.pl




Krotka instrukcja

1) Ustaw STOt OBROTOWY z wycietg matryca pod laserem (wg rysunku)
Podtacz zasilanie i kabel RS232 (tyt obudowy).
Wit3acz zasilanie stotu (wfacznik z przodu obudowy)

2) Ustaw ogniskowa na przedmiocie utozonym na matrycy

1 .Iaser
3) Upewnij sie czy talerz jest wypozycjonowany.

Wiaczenie stotu powoduje automatyczne pozycjonowanie.
Talerz mozna pozycjonowac przyciskiem Reset

4) Przyciskiem SET wejdZ w menu i ustaw:
(pamietaj o zatwierdzeniu zmiany przyciskiem OK)
1 - ilos¢ przedmiotéw jaka chcesz wygrawerowac (0 = nieskoriczonosc)
2 - ilo$¢ sztuk na talerzu (matrycy)
3 - czas postoju inaczej czas graweru dla wersji manualnej (0 = AUTO)

START




