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1 EINFUHRUNG

Bitte lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch, bevor Sie das NeroForce Handlaserbeschriftungssys-
tem der L-Serie (im Folgenden als L-Serie Laser bezeichnet) in Betrieb nehmen. Sollten Sie Fragen zum

Inhalt dieser Anleitung haben, wenden Sie sich bitte direkt an NeroForce.

Das Handbuch ist ein integraler Bestandteil des Produkts. Bitte lesen Sie dieses Handbuch vor der

Inbetriebnahme sorgfaltig durch.

In diesem Handbuch wird beschrieben, wie Sie die Laser der L-Serie korrekt und sicher verwenden.
Bitte beachten Sie die Sicherheitshinweise in diesem Handbuch sowie alle 6rtlichen Unfallverhiitungs-
vorschriften und allgemeinen Sicherheitsvorschriften, die fiir die Verwendung von Lasern Klasse 4
gelten. Vergewissern Sie sich, dass Sie das Handbuch, insbesondere den Abschnitt Sicherheitshinweise,

bevor Sie das Produkt in Betrieb nehmen.

Bitte bewahren Sie diese Anleitung sorgfaltig auf. Im Falle eines Verlustes wenden Sie sich bitte umge-
hend an NeroForce oder besuchen Sie unseren Downloadbereich auf unserer Website unter

neroforce.com/de/kataloge-sds-videos/downloads/anleitungen-uebersichten/neroforce/.

Dieses Dokument ist urheberrechtlich geschiitzt und alle Rechte sind vorbehalten. NeroForce und das

NeroForce-Logo sind eingetragene Warenzeichen der NeroForce GmbH, Deutschland.

Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen, Abbildungen, Tabellen, Spezifikationen, Tei-
lenummern, Bilder und Grafiken kdnnen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden. NeroForce
gibt keine ausdriicklichen oder stillschweigenden Garantien oder Zusicherungen in Bezug auf dieses
Dokument. NeroForce ist in keinem Fall haftbar fiir direkte, indirekte, spezielle, zufallige oder Folge-
schaden, die aus Fehlern in diesem Dokument entstehen. Wenn Sie Fragen haben, wenden Sie sich

bitte an NeroForce.
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1.1 Bezeichnungen und Symbole in dieser Anleitung

In diesem Handbuch werden die folgenden Sicherheitssymbole verwendet, um den Benutzer auf den

Text des daneben stehenden Sicherheitshinweises hinzuweisen.

& |GEFAHR
A |GEFAHR

0 | WICHTIG

Dieses Symbol soll den Benutzer vor ernsten Gefahren,
gefahrlicher Strahlung, Verbrennungen und Gefahren
durch Reflexion warnen. Dies sind potenzielle und
unmittelbare Gefahren, die, wenn sie nicht vermieden
werden, zu schweren (bis fatalen) Verletzungen fiihren

konnen.

Dieses Symbol soll den Benutzer auf die Gefahr der
Gefahrdung durch sichtbare und unsichtbare Laser-

strahlung hinweisen.

Dieses Symbol soll den Benutzer auf das Vorhanden-
sein gefahrlicher Spannungen hinweisen, bei denen die

Gefahr eines Stromschlags besteht.

Dieses Symbol soll den Benutzer auf das Vorhandensein
zusatzlicher Informationen hinweisen, die der Benutzer
bei der Verwendung des Produkts beachten oder verste-
hen muss, um Prozessunterbrechungen oder Fehlfunk-

tionen zu vermeiden.

1.2 Hersteller und Kundendienst

NeroForce GmbH
Benzstr. 18

89079 Ulm

Deutschland

tel +49 (0)731 14414 260
info@neroforce.com

www.neroforce.com
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1.3 Lieferumfang

Jeder Laser der L-Serie wird standardmaRig mit folgendem Inhalt geliefert:

+  1lxLaserbeschriftungskopf mit Schutzhaube 100x100mm

« 1xSteuergerat

« 1xWerkzeugsatz und Bolzen

« 1xUSB-Flash-Laufwerk (Stick)

«  2xEingabestifte

« 4 xtransparente Schablonen fiir die Schutzhaube 100x100mm inkl. Schrauben
« 1xNetzadapter (nur Batterieversion)

+ 1xStromkabel

«  Schutzfolien fiir Touchscreen (nur Gen. I)

1.4 Produkt-Garantie

NeroForce gewahrt ab Versanddatum eine Garantie von 18 Monaten. VerschleiRteile (Schutz-
haube, Linse) sind hiervon ausgenommen. Die Wartung und Instandhaltung des Produkts muss
von Fachleuten von NeroForce durchgefiihrt werden. Die folgenden Situationen fiihren dazu,
dass das Produkt aus der Garantie herausfallt:

«  Unerlaubte Demontage, Anderung oder Reparatur des Produkts.

»  Produktschaden durch unsachgemafRe Handhabung, Bedienung oder Reinigung.

«  Schiden, die durch Uberschreiten der Laserleistungsschwelle verursacht wurden.

+ Das Garantieetikett des Produkts ist zerrissen oder beschadigt, oder es gibt offensichtliche
Anzeichen fiir eine Demontage/Veranderung des Gerats

«  Uberschreitung der Garantiezeit.

1.5 Transport, Handhabung und Lagerung

1.5.1 Transport

«  Schalten Sie das Lasersystem vor dem Transport aus und trennen Sie den Stroman-
schluss!

+ Achten Sie darauf, dass die Versorgungsleitung zwischen Beschriftungsgerat und
Steuergerat nicht geknickt wird!

« Verwenden Sie die Versorgungsleitung des Laserscanners nicht zum Tragen des

Lasersystems!
Das Lasersystem ist ein Prazisionsinstrument und
enthalt zahlreiche elektronische und optische Kom-
& VORSICHT ponenten. Bitte vermeiden Sie jegliche mechanische
Belastung (StoRe, Vibrationen usw.) des Lasersys-
tems!
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1.5.2 Handhabung

Die Gerate miissen sachgemaR und sorgfaltig behandelt werden.
+  Das Steuergerat ist besonders zu schiitzen.

Benutzen Sie das Kabel zwischen dem Laserbeschrif-

tungskopf und der Steuereinheit nicht, um das Laser-
VORSICHT . .

system zu tragen oder zu bewegen, da dies zu einem

Bruch von Teilen oder anderen méglichen Schaden

fithren kann!

1.5.3 Lagerung
« Lagern Sie das Lasersystem geschiitzt vor Staub und Feuchtigkeit.

«  Setzen Sie das Lasersystem oder eine seiner Komponenten niemals der direkten
Sonneneinstrahlung aus!

«  Fiir den Betrieb und die Lagerung des Laserbeschriftungssystems sind die folgenden
Bedingungen erforderlich:

«  Temperatur +5°C bis +40°C

+  Max. 50% relative Luftfeuchtigkeit - nicht kondensierend

2 SICHERHEIT

Dieser Abschnitt muss vor der Inbetriebnahme des Lasergerats der L-Serie sorgfaltig durchgelesen
werden. Die Sicherheitshinweise in diesem Handbuch miissen sorgfaltig beachtet werden.

2.1 Klassifizierung von Lasersystemen

Jedes Lasersystem ist einer Laserklasse zugeordnet, die am Ausgangsort des Laserstrahls ange-
geben werden muss.

Klasse Beschreibung

1 Die zugangliche Laserstrahlung ist nicht gefahrlich und augensicher.
Die Belastung dieser Strahlung ist schadlich fiir die Augen, wenn optische Instrumente verwendet wer-

M den, um den Querschnitt des Laserstrahls zu verringern. Ist dies nicht der Fall, ist diese Laserstrahlung
nicht schadlich und augensicher.

5 Die Laserstrahlung liegt im sichtbaren Spektralbereich von 400 nm bis 700 nm. Kurze Belastungen von
weniger als 0,25 Sekunden sind nicht gefahrlich fiir die Augen.
Die Laserstrahlung liegt im sichtbaren Spektralbereich von 400 nm bis 700 nm.

oM Die Belastung dieser Strahlung ist schadlich fiir die Augen, wenn optische Instrumente verwendet
werden, um den Querschnitt des Laserstrahls zu verringern. Ist dies nicht der Fall, ist eine Belastung
dieser Strahlung von weniger als 0,25 Sekunden nicht schadlich fiir die Augen und unbedenklich.

3R Die Laserstrahlung liegt im Wellenléangenbereich von 302,5 nm bis 10 nm und ist gefahrlich fiir die Augen.

3B Die Laserstrahlung ist gefahrlich fiir die Augen und in manchen Féllen auch fiir die Haut.

4 Die Laserstrahlung ist gefahrlich fiir Augen und Haut.
Auch Streustrahlung kann gefahrlich sein. Die Laserstrahlung kann Feuer und Explosionen verursachen.
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2.2 Gefahren
2.2.1 Lasergefahren

Die Laser der NeroForce L-Serie sind Produkte der Klasse

GEFAHR IV, die fiir Augen und Haut gefihrlich sind. Vermeiden Sie
eine Belastung der Augen oder der Haut durch die Laser-
strahlung.

Die Laser der NeroForce L-Serie diirfen nur von geschultem Personal bedient und betrieben
werden, das vom Laserschutzbeauftragten unterwiesen wurde und fiir die Durchfiihrung der
Laserarbeiten ausreichend qualifiziert ist. Aufgrund der Risiken und Gefahren, die mit der Instal-
lation und dem Betrieb des Lasers verbunden sind, muss der Benutzer die Produktwarnschilder
und Anweisungen befolgen, um die Lasersicherheit zu gewahrleisten.

«  Tragen Sie beim Betrieb des Lasers immer eine entsprechend ausreichende Schutz-
brille mit Seitenschutz, um das Risiko von Augenverletzungen zu verringern.

+  Ein Faserlaser ist eine intensive Energiequelle und kann unter bestimmten Bedin-
gungen die meisten Materialien entziinden. Betreiben Sie den Laser niemals in
der Nahe von brennbaren oder explosiven Materialien, Gasen, Flussigkeiten oder
Dampfen.

+  Die Aussetzung von direkter oder diffuser Faserlaserstrahlung kann zu schweren
Verbrennungen von menschlichem oder tierischem Gewebe fiihren, die bleibende
Schaden verursachen kénnen.

+ Esmissen geeignete Schutzmechanismen installiert werden, um Laserstrahlung
aulberhalb des zu erwarteten Arbeitsbereichs zu vermeiden (z.B. geschlossene
Schutzkabinen, Raume oder Sichtschutzwande).

2.2.2 Elekrische Sicherheit

Um die Gefahr eines todlichen Stromschlags
durch elektrische Gerate zu vermeiden, miissen

WARNUNG die Regeln fiir elektrische Sicherheit strikt befolgt
werden.

Die Laser der NeroForce L-Serie arbeiten mit Wechselspannungen. Die maximale Betriebsspan-
nung ist die angeschlossene Netzspannung, die auf dem Typenschild angegeben ist.

Alle Arbeiten am offenen Lasergehause, insbesondere an elektrischen Komponenten, diirfen
nur von speziell geschultem Personal durchgefiihrt werden!

Bei einem Defekt der Spannungsversorgung ist der Betrieb des Laserbeschriftungssystems
sofort einzustellen und darf nur von autorisiertem Personal repariert werden.
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2.2.3 Andere Gefahren

Die folgenden Gefahren sind ebenfalls typisch fiir diese Systeme:
+  Verletzungsgefahr beim Anheben oder Bewegen des Gerats

«  Gefahrund Verletzungen, wenn das Personal keinen angemessenen Augenschutz tragt
und/oder die geltenden Lasersicherheitsverfahren nicht beachtet

«  Gefahr durch gefahrliche oder tédliche Spannungen durch unbefugtes Entfernen von Ab-
deckungen oder Offnen des Gehiuses

«  Entstehungvon gefahrlichen Rauchwolken bei der Laserbearbeitung, die schadlich, giftig
oder sogar todlich sein konnen.

2.3 Konformitat

Die Laser der NeroForce L-Serie wurden entwickelt, getestet und zertifiziert, um den Vorschrif-
ten der Vereinigten Staaten (U.S.) und der Europaischen Union (EU) zu entsprechen. Diese
Vorschriften enthalten Anforderungen an die Produktleistung in Bezug auf die elektromagnet-
ische Vertraglichkeit (EMV) und die Produktsicherheitsmerkmale fiir industrielle Gerate.

2.3.1 RoHS Konformitat
Die Laser der NeroForce L-Serie erfiillen die Anforderungen der europdischen Ro-
HS-Richtlinie 2011/65/EU zur Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher
Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten, die Hochstkonzentrationswerte fiir bestimmte
gefahrliche Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten festlegt.

2.3.2 FCC Anforderungen
NeroForce Laser der L-Serie sind so konstruiert, dass sie die FCC-Vorschriften erfiillen. Der
Zweck der Konstruktion ist es, schadliche elektromagnetische Storungen zu verhindern.
Die FCC warnt den Benutzer, dass Anderungen oder Modifikationen des Gerits, die nicht
ausdriicklich von der fiir die Einhaltung der Vorschriften verantwortlichen Partei genehmigt
wurden, die Berechtigung des Benutzers zum Betrieb des Gerats aufheben kénnen
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CERTIFICATE

Certificate No: BGTCTMVX13092021

Applicant: NEROFORCE GmbH

Name, address Benzstr. 18, 89079 Ulm - Germany

Manufacturer: NEROFORCE GmbH

Name, address Benzstr. 18, 89079 Ulm - Germany

Product: Handheld Laser Marking Machine

Type / Models: NF-L20E / NF-L20E-B/ NF-L20E Evo / NF-L20E-B Evo/NF-L20E Evo I/
NF-L20E-B Evo Il
NF-L30E / NF-L30E-B / NF-L30E Evo / NF-L30E -B Evo/NF-L30E Evoll /
NF-L30E -B Evo Il
NF-L50E / NF-L50E-B / NF-L50E Evo / NF-L50E-B Evo / NF-L50E Evo 1l /
NF-L50E-B Evo Il
NF-L60E / NF-L60E -B / NF-L60E Evo / NF-L60E B Evo / NF-L60E Evo Il /
NF-L60E B Evo Il
NF-L100E / NF-L100E-B /NF-L100E Evo / NF-L100E-B Evo/NF-L100E
EvolIl /NF-L100E-B Evo Il
NF-L530 Sirius / NF-L532 Sirius / NF-L533 Sirius

Trademark Neroforce
Related Directives  Directive 2006/42/EC (Machinery)
and Annex Directive 2014/30/EU (Electromagnetic Compatibility)

Related Standards EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2018, EN 61000-3-3:2013+A1:2019,
EN IEC 61000-6-1:2019, EN IEC 61000-6-3:2021,
EN IEC 61000-3-2:2019+A1:2021, EN ISO 11553-1, EN ISO 11553-2
Technical file QCT-E210810529, QCT-E210810529 / August 30, 2021
Comments:

This certificate is provided to the applicant on the basis of the information provided by the manufacturer
or the applicant, and it gives to the applicant the right to use and affix the ECTI CERT Mark on their
products accordingly to the ECTI CERT regulation for voluntary certification about its release and its
use. The latest revision of the Regulation is available and can be downloaded from jthe website
www.ecti-bg.com. Therefore, it does not imply any assessment on the safef}%a;l}}ld compliance of the
product, or the production process of this product by ECTI CERT. Al

W
13.09.2021 1
| . ¥ S
€ Date of Issue | | /|| Manager
c |

CE marking is only used on the product if all the relative EU Directives or Regulations are complied
with. EC Declaration of Conformity and the technical documents are prepared by the manufacturer or its
applicant who puts the product on the market.

The validity of this certificate ( 4 years from the date of issue) can be checked on the ECTI CERT
Homepage.
Any alteration or duplication of this document in parts is subject to approval by ECTI CERT Ltd.

ECTI CERT Ltd.
Office 729, 133 Tsarigradsko Shosse Blvd., Sofia, Bulgaria Tel.: +359 878 87 75 77
www.ecti-bg.com E-mail: info@ecti-bg.com
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3 Produktbeschreibung
3.1 Allgemeine Beschreibung

Bei den NeroForce Lasern der L-Serie handelt es sich um Hochleistungs-Laserbeschriftungs-
gerate, die von einem professionellen Team auf der Grundlage langjdhriger Erfahrung in der
Laserentwicklung, -produktion und -wartung entwickelt und hergestellt wurden.

Das Lasermarkiergerat besteht aus zwei Teilen: dem Lasermarkierkopf und der Steuereinheit.

Bei der Steuereinheit handelt es sich um ein hochintegriertes industrielles Computersystem,
das hauptsachlich zur Markierung, Eingabe und Bearbeitung von Informationen sowie zur
schnellen und prazisen Steuerung des Lasers und des Galvanometers dient.

3.1.1 Aufbau, Bezeichnungen und Funktionen

Powaer Connector F.—Q
-
Emergency Stop - Touch Screen - i
Wi '\I El
HHUSB Interface o » S—
3] ST —
‘| USB Interface [ | E-
Power Button “ A
F Laser Marking 3 H
= J Butten j
N Loy W
i. 9/
Plug-in Version der L-Serie Evo Laser
oS ) p— s .
Battery State o TN a|
" B A7 e\
Emergency Stop .- t e = VRN -
N —"wd——, W y [——_;:,‘ } =y Touch Screen
< | # ) B -
| it -"USB Interface
k e
Power Plug +-USB Interface [ ‘.,4.
1~ Power Butten ‘j
}
., L Laser Marking

Butten

Power Connector

Emergency Stop

H]

y

~ Touch Screen

LoOC -\SUSB Interface

(5111 USB Interface
Power Button {

r T — N Ny - j.c-"u

Plug-in Version der L-Serie Sirius Laser
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3.1.2 Lasermarkiererkopf

Der Laserbeschriftungskopf ist mit dem Steuergerat fest verbunden. Der Laserbeschrif-
tungskopf enthalt den Galvo-Scan-Kopf und die F-Theta-Linse. Der Strahl wird von

den 2-dimensionalen Galvanometern ausgegeben und von der F-Theta-Linse auf die
Arbeitsflache mit einer entsprechenden Brennweite fokussiert.

* Vermeiden Sie es, den Spiegel mit der Haut zu

beriihren, da Fingerabdriicke aggressive Sub-
stanzen enthalten kdnnen, die die optischen
VORSICHT Oberflachen beschadigen konnen.
« DielLinse des Lasergerits sollte vor Rauch,

Staub, Wasser, Ol, Kratzern und Fingerabdriick-

en geschiitzt werden. Halten Sie sie stets sauber.

3.1.3 Kontrolleinheit

Verwenden Sie keine scharfen, harten Gegenstan-

de, um den Touchscreen zu bedienen. Dies kann
VORSICHT den Bildschirm beschddigen und die Beriihrungs-

empfindlichkeit beeintrachtigen, auBerdem kann

die Garantie durch eine solche unsachgemiafBe

Verwendung erloschen.

3.1.4 Not-Aus Knopf (nicht verfiigbar fiir Gen. I)

Verwenden Sie den roten Not-Aus Knopf, um den Laser in einer Notsituation auszu-
schalten.

Wenn die Taste gedriickt wird, stoppt der Laser. Der PWM-Signaleingang zum Laser
wird unterbrochen. Wahrend des Stopps arbeitet die Software weiter, jedoch ohne
Laserausgang.

Wenn der Not-Aus Knopf leicht gedreht
und losgelassen wird, springt er zurlick.
Das PWM-Signal wird dann wieder ange-
schlossen und der Laser wird aktiviert.

Achten Sie darauf, sobald der Notschal-

ter betatigt wurde, auch in der Bedien- .‘__-'

software den Laservorgang zu deaktivie-

ren. L I'“""""I-flrl:a'n
| B o

So verhindern Sie eine unerwartete r ' o

Aktivierung des Laserstrahls, wenn der G u-.-u~.|..,..: .

Notschalter zuriickgesetzt wird.

12
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Wenn der Laser durch leichtes Drehen und Loslassen
GEFAHR des Not-Aus Knopfes neu gestartet wird, vermeiden

Sie eine Belastung der Augen oder der Haut durch die

Laserstrahlung.

Der Not-Aus Knopf ist nur fiir den Notfall gedacht.
VORSICHT Beim Zuriicksetzen des Not-Aus Knopfes muss zuvor

der Laservorgang im System deaktiviert werden.

3.1.5 Batterie-Information

Die L-Serie Laser bietet eine Batterieversion flir den mobilen Betrieb ohne angeschlos-
senes Stromkabel. Der Akku der L-Serie Evo ist leicht zu tauschen, was fiir den Benutzer
beim Auswechseln oder Laden des Akkus praktisch ist.

Stellen Sie sicher, dass das Gerat ausgeschaltet ist,
VORSICHT wenn Sie den Akku herausnehmen.

Beschreibung Wiederaufladbarer Li-lonen-Akku
Spannung 21,6V

Nennkapazitat 12,8Ah/276,48Wh

Max. Ladespannung 25,2V

Max. Ladestrom 6,7A

Ladetemperatur 0° ~+45°

Arbeitstemperatur -20°C ~+45°C

75
| S—
| —
—_—

- 252

MalRe: Batterie der L-Serie Laser
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MalRe: Batteriefach der L-Serie Evo Laser
Beschreibung Akku Ladegerat

Eingangsspannung

100V~264VAC 50/60Hz

Max. Ladespannung 25,5+0,2V
Min. Ladespannung 17,5VDC
Ladestrom 4,5+0,45A

Eingangsleistung

Keine Last 0,5W max. bei Eingang 100-240vac 50/60Hz
Belastung 113W max. bei Nennleistung

Effizienz

89% min. bei Nenneingang und -ausgang

Steigende Temperatur

Gehduse 75° max. fir Nennleistung

Isolationswiderstand

500VDC 10MQ Min

Dielektrische Festigkeit
Priifung

5mA 1500 VAC fiir 60 Sek.

Einschaltstrom

Der Spitzenstrom beim Einschalten muss auf 120 A fiir einen
Kaltstart begrenzt sein.

Leistungsfaktor 0,85 min.
Betriebstemperatur -29° ~+45.5°
Lagertemperatur -40° ~+75°

P RV VTN VR E

LR LR LT

T

T

T

I
iyt

F (P
.--_:--—.;| || _IT __.@.f
=] -

Akku-Stromversorgungsadapter fiir Evo-Laser der L-Serie
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3.2 Technische Daten

3.2.1 Technische Daten der NF L-Serie Laser Gen.I

Gehdusematerial

Lasertyp

Laserstdrke

Wellenldnge / Betriebsmodus

Pulsenergie, -dauer & -wiederholfrequenz

kleinster zugdnglicher Strahldurchmesser

Scanmethode

Markierungsgeschwindigkeit

Kontrollsystem

Kiihlsystem

Markierungstyp

ReflektorgroRe

Markierungsbereich

Positionierungsmethode

Anzahl Markierungslinien

Geschwindigkeit

Schriftzeichen

Dateiformat

Codetypen

Leistung

Batterielaufzeit

Volle Ladedauer

Gewicht

Meniisprachen

Betriebstemperatur

NF-LD20E EVO NF-LD30E EVO

Kunststoff

Faserlaser

220W 230W 220W 230W

1064nm - Puls

0,8 mJ /200ns/1-600 kHz

(optisch( (1/e) mit min. Strahldivergenz (Halbwinkel) M2 =<1.5

Hochprézise zweidimensional

>7000mm/s

Integriertes Motherboard, 7-Zoll-Touchscreen, Linux-System

Luftgekiihlt

Punktmatrix und Vektor

Standard 8,5mm

50 x 50mm oder 100 x 100mm

Rotlichtpositionierung

Beliebige Anzahl von Zeilen innerhalb des Markierungsbereichs

650 Zeichen/Sek. ( abhangig von Produktmaterial und Druckinhalt)

Arabische Ziffern und andere Standardschriftbibliotheken wie Englisch, Koreanisch, Russisch,
Vereinfachtes Chinesisch, Traditionelles Chinesisch

BMP/DXF/HPGL/JPEG/PLT

CODE39, CODE128, CODE126, EAN13, PDF417, 01CODE, QR, AZTECCODE, DM, GS1DM,
DOTCODE, HANXINCODE, etc.

230V Batterie 12000mAh

- Bei 22°C 5,5 Std.

= 4 Std.

9,0kg 9,8kg

Englisch, Deutsch, Franzosisch, Italienisch, Spanisch (weitere Sprachen auf Anfrage)

0-40°C

15
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3.2.2 Technische Daten der NF L-Serie EVO

Gehdusematerial

Lasertyp

Laserstdrke

Wellenldnge / Betriebsmodus

Pulsenergie, -dauer & -wiederholfrequenz

kleinster zugdnglicher Strahldurchmesser

Scanmethode

Markierungsgeschwindigkeit

Kontrollsystem

Kiihlsystem

Markierungstyp

Reflektorgrof3e

Markierungsbereich

Positionierungsmethode

Anzahl Markierungslinien

Geschwindigkeit

Schriftzeichen

Dateiformat

Codetypen

Leistung

Batterielaufzeit

Volle Ladedauer

Gewicht

Meniisprachen

Betriebstemperatur

NF-LD20E NF-LD30E NF-LD20E-B NF-LD30E-B
Eloxierte Aluminiumstruktur
Faserlaser
218-20W 230W 218-20W 230W
1064nm - Puls

0,8 mJ /200ns / 1-600 kHz

(optisch( (1/e) mit min. Strahldivergenz (Halbwinkel) M2 = <1.5

Hochprézise zweidimensional

>7000mm/s

Integriertes Motherboard, 7-Zoll-Touchscreen, Linux-System

Luftgekiihlt

Punktmatrix und Vektor

Standard 8,5mm

50 x 50mm oder 100 x 100mm

Rotlichtpositionierung

Beliebige Anzahl von Zeilen innerhalb des Markierungsbereichs

650 Zeichen/Sek. ( abhangig von Produktmaterial und Druckinhalt)

Arabische Ziffern und andere Standardschriftbibliotheken wie Englisch, Koreanisch, Russisch,
Vereinfachtes Chinesisch, Traditionelles Chinesisch

BMP/DXF/HPGL/JPEG/PLT

CODE39, CODE128, CODE126, EAN13, PDF417, 01CODE, QR, AZTECCODE, DM, GS1DM,
DOTCODE, HANXINCODE, etc.

230V Batterie 12000mAh

= Bei 22°C 5,5 Std.

= 4 Std.

12,0kg 12,8kg

Englisch, Deutsch, Franzdsisch, Italienisch, Spanisch (weitere Sprachen auf Anfrage)

0-40°C
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3.2.3 Technische Daten der NF L-Serie Sirius

Gehdusematerial

Lasertyp

Laserstdrke

Wellenlénge / Betriebsmodus

Frequenzbereich

kleinster zugdnglicher Strahldurchmesser

Scanmethode

Markierungsgeschwindigkeit

Kontrollsystem

Kiihlsystem

Markierungstyp

ReflektorgroBRe

Markierungsbereich

Positionierungsmethode

Anzahl Markierungslinien

Geschwindigkeit

Schriftzeichen

Dateiformat

Codetypen

Leistung und Verbrauch

Batterielaufzeit

Volle Ladedauer

Gewicht

Meniisprachen

Betriebsbedingungen

NF-L530 Sirius NF-L532 Sirius

Technischer Kunststoff

Feststoff Laser

210W

450nm

0,2 - 10 kHz

(optisch( (1/e) mit min. Strahldivergenz (Halbwinkel) M2 =<1.5

Hochprazise zweidimensional

=7000mm/s

Integriertes Motherboard, 7-Zoll-Touchscreen, Linux-System

Luftgekiihlt

Punktmatrix und Vektor

Standard 8,5mm

50 x 50mm oder 100 x 100mm

Rotlichtpositionierung

Beliebige Anzahl von Zeilen innerhalb des Markierungsbereichs /

650 Zeichen/Sek. (abhéngig von Produktmaterial und Druckinhalt)

Arabische Ziffern und andere Standardschriftbibliotheken wie Englisch, Koreanisch,
Russisch, Vereinfachtes Chinesisch, Traditionelles Chinesisch

BMP/DXF/HPGL/JPEG/PLT

CODE39, CODE128, CODE126, EAN13, PDF417, 01CODE, QR, AZTECCODE, DM, GS1DM,
DOTCODE, HANXINCODE, etc.

230V - <150W Batterie - <150W
- Bei 22°C 5,5 Std.

- 4 Std.

5,8kg 6,4kg

Englisch, Deutsch, Franzosisch, Italienisch, Spanisch (weitere Sprachen auf Anfrage)

10-42°C - 30 - 85% relative Luftfeuchtigkeit
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3.2.4 Mechanischer Aufbau und Abmessungen

Lasermarker Gen | NF-L20E / 30E /20E-B / 30E-B

Plug-in Version

Powar Connector . T

U [ Teuch Screen H

e USE interface & —
" 4 - -—

NITat L y |

| ( £ §E
o S - . | / 0
b L Lasar Marking

Powar Button

ot Button

Batterieversion
Powar Plug T 5 - :f" HHI
sy s || /2 R L I m—
é \#’; | USB Interface "

Power Button

] r.‘_-g-f .. \ "g Lasar Marking 3 E
| "--.-11::.*": 5] - J! “ Button

Evo-Serie NF-L20E / 30E /20E-B / 30E-B

Plug-in Version
Power Connector ‘! A X - =
P N ’ S ) X
Emergency Stop/ = ! X 7..5/1__, . {~—— Touch Screen H
- i — -
{ ‘YT E 4?'&—\\5: USB Interface ——

Power Button

-? % - USB Interface 1

[

‘ \
[

[

[ 5} b
} ; Laser Marking
a¥

[ L. T8 — 5 5 \(
X Q A A Button J
\ y V- N

Battery State _‘
Emergency Stop . Touch Screen »
| .‘ i
l | {USB Interface
' \ - —
Py
Power Plug +-USB Interface i)
X' Power Button
—H , A by
J
[_ ! i) Laser Marking
R y Button
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4 INSTALLATION

4.1 Auspacken und Kontrolle 119 135

Sirius Lasermarkierer NF-L530 / L532

AT o
Power Connector 71\ / TR
& - > 1 TR \
Emergency Stop = - e ey |} AN

P — s Touch Screen

t /./-/::\\. = f‘ﬁ.. = [ s

o | —0 | h

P || [ ASAAA L USB Interface

1 " R 4 -& \g X t‘

1 USB Interface
Power Button '

262

Untersuchen Sie den Versandkarton vor dem Auspacken auf Anzeichen einer unsachgemafen
Behandlung und notieren Sie eventuelle Schaden. Wenn Sie eine Beschadigung des Lasers
durch den Transport feststellen, dokumentieren Sie den Schaden mit einem Foto und informie-
ren Sie sofort das Transportunternehmen und NeroForce.

Uberpriifen Sie nach dem Auspacken den in Abschnitt 1.3 aufgefiihrten Lieferumfang, um
sicherzustellen, dass alle Komponenten enthalten sind.

Bewahren Sie die gesamte Originalverpackung des Lasers fiir den Fall einer Riicksendung oder
eines Transports auf. Schiitzen Sie das Lasersystem und alle Komponenten vor Staub und
Feuchtigkeit.

Die Laser diirfen nur von autorisiertem und speziell
WICHTIG geschultem Personal verwendet und bedient werden.

4.2 Luftkiihlung

Die Laser der NeroForce L-Serie werden durch Luft gekiihlt. Das interne Kiihlsystem ist so
ausgelegt, dass eine ausreichende Kiihlung gewahrleistet ist. Stellen Sie sicher, dass der
Kiihlluftstrom jederzeit aufrechterhalten wird und dass am Aufstellungsort ein ausreichender
Luftaustausch stattfindet, um die Warmeabfuhr zu gewahrleisten.

Halten Sie den Lufteinlass und -auslass sauber, da dies
VORSICHT . . o e sy
sonst die Funktion des Lasergerits beeintrachtigt.
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4.3 Aufstellen und Betrieb (EVO-Serie)

Die Laser der NeroForce L-Serie sind mit 4 Standfu-

Ren ausgestattet, so dass sie in verschiedenen Positio- & &

nen aufgestellt werden kénnen.

4.4 Schablonen austauschen

g )

Bei kleineren Gegenstinden ist es ratsam, eine geeig- o %
nete Schablone zu verwenden, um die Auflageflache

=
des Lasers an den kleineren Gegenstand anzupas- _ "% K"" ""4 %%

sen. Nur so kann der Brennweitenabstand sicher

eingehalten werden. Ein nicht korrekter Brennwei- | o’ 1;_ -
tenabstand verhindert eine korrekte Funktion, bzw. '
Markierun g Schablonen fiir den Brennweitenabstand

Im Lieferumfang sind 4 praktische Schablonen enthalten. Der Austausch ist schnell und unkompliziert
durchfuhrbar. Bitte beachten Sie vor dem Verwenden des Lasers den reduzierten Arbeitsbereich.
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4.5 Wechseln der Schutzhaube

Die NeroForce Laser der L-Serie kdnnen mit zwei unterschiedlich groRen Schutzhauben verwendet
werden. Sie haben dadurch die Wahl zwischen zwei maximalen Markierungsbereichen: 50x50mm und
100x100mm. Beim Wechseln muss die entsprechende Schutzhaube und die Linse getauscht werden.

Die einzelnen Schritte zum Wechseln sind wie folgt:

¢ Vermeiden Sie es, den Spiegel zu beriihren, da

Fingerabdriicke aggressive Substanzen enthalten

VORSICHT konnen, die die optischen Oberflachen beschadigen.
¢ Die Linse der Lasergerite sollte vor Rauch, Staub,

Wasser, Ol, Kratzern und Fingerabdriicken geschiitzt

werden. Halten Sie sie stets sauber.

1. Losen Sie die Verbindungsschraube zwischen dem Scankopf und der Schutzhaube.

2. Schrauben Sie die Linse ab und setzen Sie die korrekte Linse mit dem gewlinschten Bereich ein
(Die Linse verfiigt liber eine Markierung 50x50 oder 100x100).

3. Setzen Sie die entsprechende Schutzhaube wieder ein und ziehen Sie die Verbindungsschrauben
fest.

Schrauben der Schutzhaube entfernen
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5 INBETRIEBNAHME UND BETRIEB

5.1 Uberpriifung

Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme und dem Betrieb des Lasers der L-Serie sorgfaltig die folgen-
den Punkte:

« Sind die Spezifikationen korrekt?

+ Sind alle mechanischen Installationen vollstandig und korrekt?

+ Sind alle elektrischen Anschliisse vollstandig und korrekt?

« Sind alle optischen Komponenten sauber und frei von Staub?

5.2 Sichere Sequenzen fiir das Starten und Herunterfahren

Um die Sicherheit bei der Inbetriebnahme zu gewahrleisten, gehen Sie genau wie folgt vor:

+  Stellen Sie sicher, dass alle Personen im Bereich des Lasers eine Schutzbrille tragen;
«  Schliefben Sie das Gerat an das Stromnetz an (nur bei der Plug-in-Version);

«  Drehen Sie den Not-Aus Knopf leicht und lassen Sie ihn los, falls er zuvor benutzt oder versehent-
lich gedriickt wurde;

+  Betatigen Sie die Einschalttaste;
+  Warten Sie bis das System und die Software-Schnittstelle vollstandig gestartet sind.

«  Beim Herunterfahren schalten Sie das System bitte genau in umgekehrter Reihenfolge aus.

5.3 Vollstandige Abschaltung (nur Batterieversion)

Die Batterieversion des Lasers der L-Serie verfiigt liber einen Reset-Knopf (Power-Knopf), mit dem die
Stromzufuhr der Batterie zum System vollstéandig
unterbrochen werden kann, um eine iibermafige
Entladung der Batterie und eine Beeintrachti-

Y

gung der Batterielebensdauer zu vermeiden. o= h: i ._,_'1; il
.r("'f'-;‘:-.

1. Halten Sie die Einschalttaste 5 Sekunden %:

lang ged rUth; i) 1‘-\':: :::;:Fﬂ:‘::lc for § seconds

L ’ : to compekely shutdown the system

2. Das Gerat gibt einen Summton von sich | \"'“-- _

und die Beleuchtung der Einschalttaste X7 _t,_

erlischt;

Abschaltbetrieb von Lasern der L-Serie
3. Lassen Sie die Taste los und das Gerat schaltet sich vollstéandig aus.

Wenn das Gerat nicht benutzt wird, muss es mit dem Re-

set-Schalter vollstindig ausgeschaltet werden. Dadurch wer-
VORSICHT den eine iiberméaBige Entladung des Akkus, eine Verkiirzung

der Lebensdauer des Akkus oder unnoétige Sicherheitsrisiken

vermieden.
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5.4 Ersetzen und Laden der Batterie (EVO-Serie)

5.4.1 Ersetzen der Batterie sy,

Die Laser der L-Serie verfiigen liber eine - i) -

leicht zu entnehmende Batterie, was fiir /" _' ”f AN

den Benutzer beim Auswechseln oder alllliowm o | L ¢ y

Laden der Batterie praktisch ist. Die einzel- &y gﬁuﬁf = Il #

nen Schritte sind wie folgt: ! {é:%
priy :
o L

1. Offnen Sie die Klappe des Batterie-
fachs; ‘&
2. Nehmen Sie die Batterie heraus; ¢
3. Legen Sie die neue Batterie in das
Fach ein;
4. SchlieRen Sie die Klappe des Batteriefachs.

So entfernen Sie die Batterie aus den
Lasern der L-Serie

5.4.2 Laden der Batterie
Der Akku muss zum Laden herausgenommen werden, um unnoétige Risiken durch die
Benutzung des Gerats wahrend des Ladevorgangs zu vermeiden. Die einzelnen Schritte
sind wie folgt:

1. Offnen Sie die Klappe des Batteriefachs;
2. Nehmen Sie den Akku heraus;
3. Verwenden Sie den Batterieadapter zum Aufladen.

Zum Laden des Akkus muss der Adapter an eine 230V-

oder 110V-Stromversorgung angeschlossen werden.
GEFAHR  Um die Gefahr eines elektrischen Schlages zu vermei-
den, miissen die elektrischen Sicherheitsvorschriften

strikt befolgt werden.

o

FUVITUFORT

TTHTOTITOTT

Batteriestromadapter fiir die Laser der L-Serie
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5.5 Einschalten

5.5.1 Einschalten des Systems
Drehen Sie den Not-Aus-Knopf leicht, um ihn zu l6sen (falls er zuvor gedriickt wurde),
und betédtigen Sie den Netzschalter, um das System hochzufahren. Weitere Informatio-
nen finden Sie in Abschnitt 5.2. Das System ist innerhalb weniger Sekunden betriebsbe-
reit. Der Startbildschirm zeigt sich, wie unten dargestellt:

ERD DORCE MF-L20E Evo

NeEpoForreE

Startup-Schnittstelle der L-Serie Laser Software

Y 11:52:46
NoRiv

Hew

spieged Hund

g ' mn

Barcods

™

Bid

| W
-~

Lingy Feda Schiitte m Winkel: Eis

Markieren Editod Einstellungen Objektiste Eigenschaft

Startbildschirm der L-Serie Software
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5.6 Passwort setzen (Code)
Mit dieser Funktion kdnnen Sie die unbefugte Nutzung des Lasergerats verhindern.

Gehen Sie zu Einstellungen - System - Testmodus

T 11:55:02 Outl ame:

Sysiam
Marke Sprache Prutach j Sprachen et Work-Madus Touchscraon
Diaturn Zedt zznas narzz =] Modifizieren
Import-Schriftart Infe Aktualisiaran

Speichern baim O

peanden Testmodus Logo AKiualisieren
Uniernehmen

Mame des Unlernehmens: NEROFORCE GmbH

Tedafon: +48-T31-14414-260

Standor: Benzsir. 18 - BBOTY Llim - Germany

URL: nitps:fhwane neroforce. com

Ein neues Fenster wird gedffnet. Geben Sie “1” ein, um ein Eingabefenster zu 6ffnen.

[:l login before power on

old password | |

neaw pas !‘h‘ﬂl’d | |

confirm password | |

modi £icar

Jetzt kdnnen Sie das Kontrollkastchen Anmeldung vor dem Einschalten aktivieren oder
deaktivieren. Wenn diese Option aktiviert ist, fragt das System beim Einschalten nach einem
Passwort. In den Eingabefeldern darunter kdnnen Sie lhr Passwort eingeben und bestéatigen.
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6 SOFTWARE

6.1 Startbildschirm

{3 11:52:46 ©)
a'n

Neu Offnen

@@ e EE

spiegell Rund Kopie Matrix

Speichern Als

ST

Datei Text

[y

2D Code Barcode ouT EOKUS Standard

Formen Bild
| | .@,
Fillen Léschen
I « I ~»
Undo  Redo Schritte Winkel:

Markieren _Editor Einstellungen Objektliste Eigenschaft

I

Barcode

&

Speichern

Ausschalten Barcode

Text hinzuftigen

Bild hinzufiigen Speichern

A

Fillen(Funkti-
on inaktiv)

Fillen

Formen

Geometrische Formen

Spiegeln Rundtext Objekt anzeigen
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. Rauszoomen

Ansicht

Batterie

Objekt nach links

Objekt nach unten

Datei-Manager
offnen

Home
Markieren
bearbeiten

Reinzoomen

Nach links rotieren
in 30° Schritten

Kopieren

Objekt nach oben

Objekt nach rechts

Offnen

Datei 6ffnen

Abstand
“1 SchrittgrofRe

L3

10

Objektliste

Objekt-
liste

Eigenschaft
Eigenschaft

Tasten der Software

27

Einstellung fiir
Anordnung

Hatrix

c]
]

&
-~

Redo

Nach rechts rotieren
in 30° Schritten

Objekt
zentrieren

Riickgangig

Wiederherstellen

Speichern als...

MA Rotations-
30.00 .
= | winkel
Einstellungen
Einstellungen

1175552 1
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6.2 Neuen Text hinzufiigen

a..H
Neue Datei erstellen, >Text , klicken Sie auf das Textelement auf dem Bildschirm,

und wahlen Sie dann am unteren Rand des Bildschirms -, um den Text zu bearbei-
ten, wie unten gezeigt:

{ 11:52:46

o,

Markieren Editor Einstedungen  Objektiiste

6.3 Bearbeiten eines Textes

Klicken Sie auf - ,um die unten abgebildete Schnittstelle zu 6ffnen, den Text zu
bearbeiten und die Merkmale fiir den Text auszuwahlen:

Hallo, World! Schieten

Filllen 1 2 Fgu.'i.nﬁ _ 3
- Rurdung aktee | | Spageln st
Follung Typ  Kelne s Text TEXT
Abstand 0.05 2 Siart Wirkal o 00 =
= | ; s g e Winked (5000 =
Ausrichtung  |0.00 : Variabler Text Einstellung | ™™
Durchmss564 200 00 =
|| Kreuz [ Umrandung
li | Kursi
Rechteck Liopgeidinig Emnziihige Liss
| Setemmchatinic speren 4 @) Deppaliinio 5 () Einzedigs Linig 6
g ¥ : Schriftart
Sk art auswanlan 7h Naena Hatut shx b4
1758 = A ETY .
= T || Grofe 100 =
an Hama Tt Skt -
et {mm] Hitih{mem) Zailansbstand 466 =
25 17 =i [ * || Worraum .00 T.:_ Hihe 00 :
1. Fillungstyp 4. Objekt, Seitenverhaltnis und Abmessungen
2. Textbearbeitung 5. Schriftart und -grofe
3. Rundtextfunktionen 6. Einzeilige Schrift
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6.4 Hinzufligen eines fixierten Textes

Wahlen Sie n _ und geben Sie den gewiinschten Text ein, wie unten gezeigt:

Hallo, World! Schieten

Filllen Rundiang
w [ in
Fullung Typ  Kelne " & Text TEXT [ Rundung akti [ Sphegeln skt
-
= Siar Winkal 0 00
Abstand 0.05 =
= RN s = Sparemeeibe Winke! 5000
Ausrichtung  |0.00 c Variableg Text Emnstellung
) Durchmss564 200 00
[] Kreuz [ Umrandung
] Kursw
Rechtock Doppelinia Enzoilige Lioss

] Seitenmrhatinis spamen i) Doppaliinin ) Eirsiipe Linia
x ¥ : Schriftart
T St auswanlan 7h Hama Hatut sho b
|12 55 -3 58 a

= T Grode 100 =

an Nama Tt St -

Brake (mm) Hitihe g Zailenabstand 466 =

. — a
5617 =i [ * | Wortraum .00 2| Hohe L =

- . |

Markieren Einstellungen Objektlista Eigenschaft

Fixierten Text hinzufiigen
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6.5 Hinzufiigen von QR-Code und Barcode

Klicken Sie auf ESEEEE oder m auf dem Startbildschirm, um einen QR-Code oder Barcode
zu erstellen, wahlen Sie den erstellten QR-Code oder Barcode aus, und klicken Sie auf Editor,

_ um die Bearbeitungsoberflache aufzurufen.

6.5.1 QR Code

Schllefen
Fuer Tea Lo
Filung Typ  Keine = (= Text text
Abstand 0.05 = Variabler Text Elnstellung  Typ QR-Code =
Ausrichtung |0.00 = | Mo varsion Vorelnstellung 4
K iUrnrand Umnkehrung ] Bquinria
e il o] Maske  Voreinstellung 7
Hechtek Loschen 1 =
" ECC Viereinstellung =
Verhéhnis =
=1 1143 : Modus  Gliedensng !
X Mehrfach -
Brede (mmi viahsmm| Texd hinzuligen
¥ Mehrfach

1800

Einstellen des QR-Codes

1. Fiillen
+  Fiillungstyp: Keine, Linie, Endloslinie
+  Abstand: Abstand zwischen den Filllinien
+  Ausrichtung: Winkel der Fulllinien
+  Kreuz: Zwei Fillungen mit unterschiedlichen Winkeln

+ Umrandung: Gesamter Rahmen

2. Rechteck
Abmessungedes QR-Codes

3. Text
+  Text: Fester Text, der direkt den Inhalt des QR-Codes ergibt
« Variabel: Der Inhalt ist variabel (Seriennummer, Datum und Uhrzeit sind Varia-

blen), siehe Abschnitt 6.6 fiir weitere Einzelheiten.

4. QR Code
« Reverse: Invertieren des QR-Codes
+  Ratio: Die Spotgrofie des QR-Codes
+ Xaxis undY axis: Punkte auf der X- und Y-Achse
+ Loschen: Erzeugt einen leeren Bereich in der Mitte des QR-Codes. Wenn der
Wert 0 ist, wird er standardmalig nicht erzeugt. Je groRRer der Wert, desto gro-

Rerist der Bereich.
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«  Typ: Unterstiitzt werden QR Code, DataMatrix, GS1-DataMatrix, Aztec
Code, HanXin Code und DotCode

+  Modus: Fiillmodus, einschlieBlich Umriss, Rechteck, Ellipse, Punkt und Linie

6.5.2 Barcode

Schllefen
F il Tex1 Ao
Filung Typ  Keine = (= Text text
Abrstend 0.05 = Variabler Text Elnstellung Typ GR-Code 5
Ausrichtung |0.00 = | Mo varsion Vorelnstellung 4
Kr e Umkehrung ] shammten
e i 7 Maske ‘oneinstellung v
Prctnck Léschen o =
i ECC Viereinstellung =
Merhalinis :
=1 1143 = Modus  Gliedensng .|
X hMehrfach —
Brede (mmi viahsmm| Texd hinzuligen
‘ -1 ¥ Mehefach
o o
1. Fiillen

«  Fiillungstyp: Keine, Linie, Endloslinie

«  Abstand: Abstand zwischen den Flllinien

«  Ausrichtung: Winkel der Filllinien

+  Kreuz: Zwei Fiillungen mit unterschiedlichen Winkeln

« Umrandung: Gesamter Rahmen

2. Rechteck

Die Positions- und Abmessungskoordinaten des Barcodes. Wenn die Checkbox ange-
klickt wird, bleibt das Verhaltnis der Seitenlangen erhalten.

3. Text
«  Text: Fester Text, der direkt den Inhalt des QR-Codes ergibt
o Variabel: Der Inhalt ist variabel (Seriennummer, Datum und Uhrzeit sind Vari-

ablen), siehe Abschnitt 6.6 flir weitere Einzelheiten.

4. Barcode
« Barcode Typen: 128CodeAuto/A/B/C, 39code, 93code, EAN13code,
PDF417code und Olcode
+ Hohe: Hohe des Barcodes
+  Modulbreite: Breite des einzelnen Moduls
«  SchriftgroBe: Die Schriftgrofie des angezeigten Inhalts

+  Text anzeigen: Zeigt den Text des Barcodes an
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6.6 Hinzufiigen einer neuen Variablen

qd I
Wahlen Sie — , klicken Sie auf Variabler Text und wahlen Sie Einstellungen
, und Sie sehen folgendes Eingabefenster:

Hallo, World! Schilefien

Fiflen Rundung
Flllung Typ ||':B|I'IB ..i Text TEXT [] Bundung aktes | Spiegein akim
Abstand Lindgr Star Winkal oon :
Ausrichtung 17" & Variabler Text Einstellung 7 e S .
Ko AT — 200 80 =
[ Kreuz R
Hachsek EmeNgpe Limns

] Senemerhsiinis spemen (") Einwibge Linie

x X b Schriftart
7 - Buswihlen zh Hama Hiztt sho =
1258 158 -
- T | Ceodie 00 =
— an Nama Ext siog v
Ersila (emin] Hishis{mm} Zadanalsrand 4 56 2
5% 4T ol = | Wanrsum 000 %+ Fehe e ~
—_—
vy
o
B
it s
L=
dtadr
.
™ ° 1 —
- _| Variable Werk- =
Typen zeugleiste
T
-
G-
s —

6.6.1 Seriennummer einstellen

+  Beginn der Nummer: Legen Sie den Anfangswert der Seriennummer fest.
+  Aktuelle Nummer: Einstellen der aktuell zu markierenden Seriennummer
+  Ende Nummer: Legen Sie die letzte Seriennummer fest (bis zu 18 Ziffern)
+ Inkrement: Wert inkrementieren

+  Wiederholen: Wiederholte Markierung fiir dieselbe Seriennummer

«  Nummer Stil: Legen Sie die Zahlenbasis fiir die Seriennummer mit Dezimal-,
Kleinbuchstaben-Hexadezimal- oder GroRbuchstaben-Hexadezimalwerten fest.

+  Fiithrende Null: Anzeige von Nullen vor den Zahlen
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+  Schleife: Nachdem alle Seriennummern markiert wurden, beginnen Sie mit der
Markierung ab der ersten Seriennummer (wenn Schleife nicht aktiviert ist, wird
die letzte Seriennummer nach der Markierung des letzten Wertes wiederholt
markiert)

Wenn die Seriennummer z. B. von 1 bis 100 eingestellt werden soll, setzen Sie die
Anfangsnummer auf 1 und die Endnummer auf 100. Die Standardschrittweite ist 1, der
aktuelle Wert ist nach der Markierung +1. Wenn die Schrittweite auf 2 gesetzt wird, ist
der aktuelle Wert nach der Markierung +2. Wenn die Option Fithrende Null aktiviert
ist, enthalten die Ziffern der Seriennummern eine 0 vor der Seriennummer. Wenn zum
Beispiel die Endnummer 100 ist und die fiihrende Null aktiviert ist, lautet die Serien-
nummer 001, 002...099, 100.

-

Bages s hagmrar [1
hammow

frama

Eride Wusrvrar 0

R Lt o 1

w g T

7 metwnrada bl | Schibite

Einstellen der Seriennummer

6.6.2 Datum und Zeit einstellen

Vorlage: Das System bietet feste und benutzerdefinierte Vorlagen, aus denen der
Benutzer wahlen kann. Die Benutzer konnen das Format fiir Monat, Woche, Datum
und Uhrzeit wahlen.

Abweichung: Datum und Uhrzeit auf der Grundlage des tatsdchlichen Datums oder
der Uhrzeit einstellen.

Fiihrende Null: Anzeige von Nullen vor dem Datum oder der Uhrzeit. Das Standard-
datum und die Standardzeit lauten zum Beispiel 2021-7-1 10:5:4. Wenn die Option
Fiihrende Null aktiviert ist, wird der Wert zu 2021-07-01 10:05:04.
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Einstellen von Datum und Zeit

34

ks g
e i
Imen
Loty
i b
Ci— 1T
L
= |
bt
—
- Vorlage
[~ \ Benutzerdefi-
s © nierte Vorlage
i S ——
aw—
S = = = B ‘
jo— e E d lemme aewe
—'"f::.. ngll e B
= - = —_— o
—ry - -1 i il
ks g
e i
Imen
Loty
=
Ci— 1T
L \
= Vorlage =
\ Benutzerdefi-
nierte Vorlage



NERODIODRCE,

THE POWER OF GERMAN ENGINEERING

6.6.3 Klasse einstellen (Arbeitsschicht)

Startzeit: Legen Sie die Startzeit der Schicht fest.

Inhalt: Markierung der entsprechenden Inhalte

Vorschau: Anzeige der hinzugefiigten Schichtzeit und des Inhalts

Hinzufiigen: Fligen Sie die eingestellte Arbeitsschicht und den Inhalt hinzu, nach-
dem Sie die Startzeit und den Inhalt eingestellt haben, klicken Sie auf die Schalt-
flache Hinzufiigen. Benutzer kdnnen bei Bedarf weitere Schichten hinzufligen.
Entfernen: Entfernen Sie die ausgewahlte Schicht

Andern: Andern Sie die ausgewahlte Schicht. Wahlen Sie die Arbeitsschicht in der
Vorschau aus und dndern Sie die Startzeit und den Inhalt, dann klicken Sie auf
Andern, die Nachricht wird gedndert.

Einstellen der Klasse (Arbeitsschicht)

6.6.4 TCP und UDP einstellen

Client-Modus: Aktive Verbindung, um Textdaten vom Server zu empfangen. Die IP
muss auf die Server-IP und der Port auf den entsprechenden Server-Port einge-
stellt werden. Der Server muss eingerichtet sein und laufen, bevor der Client eine
Verbindung herstellen kann.

Server-Modus: Passive Verbindung, die die vom Client gesendeten Textdaten
empfangt. Die IP wird standardmalig auf die lokale IP gesetzt und der Port muss
auf den Client-Port eingestellt werden. Der Server muss zuerst eingerichtet werden
und laufen, bevor der Client eine Verbindung herstellen kann.

UDP: Bidirektionale Verbindung, beide Seiten konnen zuerst ge6ffnet werden.

IP: IP-Adresse, die Standardeinstellung ist die gleiche wie die im Netzwerkmodus
eingestellte IP.

Anschluss: Standard ist ,,8080°.

- i o

Einstellen von TCP und UDP
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6.6.5 Datenimport mit einer Datei
Dateityp: Unterstiitzt nur TXT- und Excel-Dateien (das System erkennt nur eine Angabe
pro Zeile in TXT- und Excel-Dateien)
Aktuell: Die aktuellen Daten, die markiert werden sollen
Inkrement: Inkrementeller Wert
Pfad: Speicherort der Datei
IstSchleife: Markiert die Daten in der Datei zyklisch

P | W R

Dol S Lehade
Ay (= i

TuE Cte's EEét
Loranar
sentadimn
Léactan

Limnanannen
L

od Bttt

Elormisiah
=L
Potlion Y RETII T A Tp— Wt 2

Import einer Datei

6.6.6 Neue Zeile hinzufiigen

Neue Zeile zwischen zwei Texten oder variablen Texten einfiigen. Das Ergebnis sieht wie
folgt aus:

D Sfan e
T D

D e |

Py x | e

v _—

o x=

(S

Neue Zeile hinzufiigen

36



NERODIODRCE,

THE POWER OF GERMAN ENGINEERING

6.6.7 Daten iiber Barcode Scanner hinzufiigen
Ein beliebiger Barcode-Scanner kann verwendet werden, um Barcodes, QR-Codes oder

andere Informationen schnell und einfach zu importieren.

XL,

123456789 |

%

S —>

Import via Barcode Scanner

Verbinden Sie den Barcodescanner tiber den USB-Anschluss mit dem Laser der
L-Serie.

Klicken Sie auf das QR-Code-Symbol (Barcode oder Text) auf dem Startbild-
schirm. Detaillierte Informationen zur Bedienung finden Sie in Abschnitt 6.5.
Wahlen Sie das Objekt aus und klicken Sie auf Editor, dann auf Variablenein-
stellung.

Klicken Sie auf Eingabe und verwenden Sie den Barcode-Scanner, um den QR-
Code (oder Barcode) zu scannen. Wenn die Informationen auf dem Bildschirm
angezeigt werden, klicken Sie auf OK und dann auf SchlieBen.

Der Benutzer kann auch auf Text klicken, um den Inhalt des QR-Codes (oder Bar-
codes) auf dem Startbildschirm anzuzeigen.

Klicken Sie auf Markierung, dann auf Markierung starten, driicken Sie die Taste
auf dem Handscanner und das System markiert die eingegebenen Informa-
tionen.

Wenn die Informationen gedndert werden miissen, scannen Sie einfach einen
anderen QR-Code oder Barcode und fiihren dann Schritt 6 erneut aus.

Vermeiden Sie die Belastung von Augen und Haut durch
GEFAHR  gje Laserstrahlung. Richten Sie den Laser nicht auf Per-
sonen, um schwere Verletzungen zu vermeiden.
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\
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Schilleten
Fllen Teat 2d-Code
Fillung Typ  Keine »| ® Text text
Abstand 003 - | O Variabler Text Einstellung  Typ QR-Coda -
Ausrichiung 0.0 = | e Version Voreinstellung -

Umkahmng [] aktiisran

|| Kreuz [] Umrandun
g | Maske  Voreinstellung -

Rachiack Ldschen ] =
x + ~1 ECC Voreinstellung -
- ~ Varhannis 00 .
150 “ |z = Modus  Gllederung -
| - X Mehrfach - :
Beeite (mm) Hishis{rm) Text hinzufugen
|| ~1 ¥ Mehrfach .
0,00 —— [10.00 -

I{El].{}; Vorld! Close

Fill Beusding
1w B 1 g |
& - Erable No| | Eoable ML
Fill Typs None Text
Space o, 0E z als o 00 =
- ngle MLD0 S
Angle 0, 1 =|= Yarisble | Setting Emml =
. = Blmoeter A 00 =
[ Croas [] Faubla Barda: - -
sk 14
] Lack ampert rutin e 1
¥ i Fart ant Selec P o
= ry ] L
0.09 - | [ 90 & | Sles 130 -
= Eogliah |FUHE, al
Widih b Hirbght tnmt Bow rpace i B8 = it B Lo i

L0

L

i

IZ34hET89G

Marking Settings

Datenimport via Barcode Scanner
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6.7 Fiillen

FiNgn Texd ) 20-Code
Kelne | (@ Text text
05 - | O Variabler Text Einstellung Typ
Ausrichtung ~%9.00 = | 20Code ity
Umkehrung [ aktiveran
[ Kreuz [l Umrandu
- s g i Maske
Rachteck Lischen |0 -
X v !- —— ECC
Verhdltnis ae
1 50 = 1343 = Modus
* X Mehrfach _
Er#ita 1rru‘m Hisrhae] rrien)
i ¥ Mehrfach
| 10,00 10,080
Text fiillen
1. Fiillen

Fiillungstyp: Keine, Linie, Endloslinie

Abstand: Abstand zwischen den Filllinien

Ausrichtung: Winkel der Filllinien

Umrandung: Gesamter Rahmen

I
=
==
_
=

h- 1

Leerzeichen: Abstand zwischen den Fiilllinien

R

Schilefien

QR-Code

Voreinsteliung
Voreinstellung
Voreinstallung

| Gliedarung

Text hinzufligen

Kreuz: Zwei Fullungen mit unterschiedlichen Winkeln

O 0

8

Winkel: 0 Winkel: 30

Fiillungswinkel
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|

LY
Mit Umriss Ohne Umriss
Umrandung (Umriss)
Fiilltyp: Linie Fiilltyp: Endloslinie
Fiilltypen

e
T,
3

T

Fiilltyp: KreuZzfiillung
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6.8 Rundtext einstellen

Hallo, World!

Flllung Typ |I{ema =
Abstand Linen
Endian Lirea
Ausrichtung
Kaing
[ ] Kreuz e
Rachisck
[] Saitarwarhatinis speman
X ¥
1259 158 =
Brodle {mm] Hbhsr{rmami)
2597 .16 =

Schiiefen
Runduang
[ Rundung aktra || Spiegeln aktni
* Text TEXT
Start Winkl 0.00 =
. = Spanaweita Winkel |%0.00 =
) Variabler Text Einstellung| ~*""*™ ™™ =
Dharehrmies soir 200 00 :
] Kursiw
Dappellinia Einzeiligs Linia
'\'\i:' Deppelinie () Emzeibge Linie
Schriftart
wolehat auswahlen  =hHame et shc -
Grofe 100 =
an Name tad s b
Zeitenabsiand 466 =
Wortsgum 0.00 1 Hehe 100 -
Rundtext setzen

Spiegelung ermoglichen: Text wird gespiegelt.

Startwinkel: Winkeleinstellung fiir den Start

Durchmesser: Durchmesser des Kreises.

Spannweitenwinkel: Beschreibt den Teil des Bogens, auf dem der Text lduft

(z.B.90° =1 Viertelkreis, 180°

&

I
%1399125

Spanhweite

Halbkreis, 360° = Vollkreis)

Startwinkel

Startwinkel

Rundtext
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6.9 Bild hinzufiigen

™

Klicken Sie auf dem Startbildschirm und importieren Sie das Bild. Die NeroForce Laser der
L-Serie unterstiitzen die folgenden Bildformate: PLT, PNG, JPG, JPEG, BMP, GIF, PBM.

Hinweis: Das PLT-Format wird empfohlen.

Drated affnen SchiieCen
Aniriebe: Dated:

= Obara Ebana
Ordner
arshallan
L&schen

Kopieren
Schnitt
Eink
Cinen
Slomieran
Catel Mamea:
Pasition: s T B Desicoptet markie Waiter zu

sehvite IR winks!: EEEE

Markieren Einstetlungen Objektliste

e Fiillen: Im Bildmodus ist dieser Parameter nicht verfiigbar. Wenn das Bildformat PLT ist,
wird das Bildobjekt damit gefiillt.

¢ Rechteck: X und Y beschreiben die Position des Bildes. Hohe und Breite bestimmen die
GrofRe des Bildes.

* Schwellwert: Automatische Standardeinstellung. Der Schwellenwert wird verwendet,
um den Kontrast der Farben im Bild zu bestimmen und legt fest, ob eine Farbe weil oder
schwarz dargestellt wird..

glmd.wl"r& Schwellwert

gesetzt

Einstellen des Schwellwertes

«  Binarization: Bei der Bildbinarisierung wird ein Graustufenbild in ein Schwarz-WeiR-Bild
umgewandelt, d. h. die im Bild enthaltenen Informationen werden von 256 Graustufen auf
zwei Farben reduziert: Schwarz und Weif3, ein Binarbild.

Umbkehrung der Binarisierung
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6.10 Datei speichern

Wahlen Sie E aus, um die aktuelle Nachricht zu speichern, geben Sie den Dateinamen ein
und klicken Sie dann auf Datei speichern, wie unten dargestellt:

Y 11:52:46

RES

IN OUT Fokus

TEET® —rext

Markieren Ediitor Einstellungen Objektliste Eigenschaft

Al Datel speichem Schiglen
Antrieba; Datel;
= Otere Ebeng
Ordnes
aratadian
Laschen

UmrEenannen

Kopieran
Schnitl

-
infige!

Als gatol spaichern

W Dhersict D ool il

Markieran Editor Einsteliungen Ohjektliste Figenschaft

Datei speichern
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6.11 Eigenschaften und Parameter

Eigenschaft
Wahlen Sie den zu markierenden Text, Strichcode oder das Logo. Wahlen Sie dann -

auf lhrem Startbildschirm.

Nun kdnnen Sie Leistung, Zeit usw. Ihrer Markierung einstellen. Mit der Stifte-Funktion kdnnen
Sie den verschiedenen Elementen Ihrer Markierung eine bestimmte Einstellung zuweisen. Zum

Beispiel, wenn Sie flir das markierte Logo eine andere Einstellung (Leistung) als fiir den Text
verwenden mochten. Wenn Stifte aktiv ist, sehen Sie unterschiedliche Farben fiir Ihren Inhalt.

L] z

Sigerschan Wilert
Lesatisistung() 50

Lasedfrequenziktz) 30

' C
= 'hﬁ = Laufgeschwindighet] 2500

Sprungpes: hwincighi 3000

Saart Vermhigerung 100

Markieren

15:05:27

Erd Vierzigemung 100

Editor Einstallungen Cibjekthste Eigenschaft

Ega~scnaf Werm

Ecks ‘Yerzigen 1

Eckafarzogen
andem

T
Sprungerzige 0

~3 ol | L

| akiionen

R

odE oo

Sprungearzige 00

6.11.1 Laserleistung

Einheit: %

Eigenschaften der Texte

In diesem Bereich kann der Prozentsatz fiir die optische Leistung des Lasers einge-
stellt werden. Der Leistungsbereich reicht von 0% bis 100%. Standardmafig ist der
Wert auf 30 % eingestellt. Je hoher der Wert, desto tiefer die Markierung. Vermeiden
Sie 100 %, um die Lebensdauer der Laserquelle nicht zu verkiirzen. Es wird empfoh-
len, einen Hochstwert von 95 % einzustellen.

6.11.2 Laserfrequenz

Einheit: kHz

Stellen Sie die Wiederholrate des Lasers ein. Der Wertebereich reicht von 1kHz bis

100kHz.
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Der Anfangswert ist auf 30kHz bei 20W oder 37kHz bei 30W eingestellt.

Je grofRer der Wert und je mehr Lichtpunkte in einer Langeneinheit angeordnet sind,
desto dichter erscheint die Markierung.

6.11.3 Laufgeschwindigkeit
Einheit: mm/s
Geschwindigkeit der Markierungslinie. Legt die Geschwindigkeit fest, die wéhrend
der Markierung verwendet wird. Der Geschwindigkeitsbereich reicht von 1 bis 5000
mm/s. Je hoher der Wert, desto schneller die Markierungszeit; je niedriger der Wert,
desto langer die Markierungszeit. Wenn die Markierung zu schwach erscheint, verrin-
gern Sie den Wert. Achten Sie beim Einstellen der Geschwindigkeit auf das entspre-

chende Verhaltnis zwischen Leistung und Frequenz. Je schneller die Geschwindig-
keit, desto hoher muss die Frequenz eingestellt werden.

6.11.4 Sprunggeschwindigkeit
Einheit: mm/s.
Die Sprunggeschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mit der der Laser von einem Vek-
tor zum nachsten Vektor springt. Wenn ein Objekt aus vielen kurzen Polygonstrichen
besteht, lasst ein grofter Wert die Markierung verzerrt erscheinen.

6.11.5 Startverzogerung

Einheit: ms.

Sprungverzogerung ist die Zeit, die der Laser benétigt, um von einem Zeichen zum
ndchsten zu springen. Der Wertebereich ist 1-1000.

Der anfangliche Mindestwert ist standardmafig auf 400ms eingestellt, der Maximal-
wert auf 500ms. Wenn die Sprungverzogerung zu kurz ist, ist das Galvanometer
noch nicht stabil und es kommt innerhalb kurzer Zeit nach dem Sprung zu einem
Flatterphanomen, wie unten dargestellt.

Mark

i
Mark

Sprunggeschwindigkeit zu kurz

Wenn die Sprungverzogerung zu lang ist, hat dies keine negativen Auswirkungen auf
das sichtbare Scan-Ergebnis. Die Markierungszeit wird langer.
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6.11.6 Laser Einschaltverzogerung
Einheit: us
Ausgangswert: 20us

Verzbgerungszeit fiir den Start des Lasers vor dem Anfahren der richtigen Position.
Laser-On-Delay zu kurz: Einbrenneffekte am Startpunkt

Laser-On-Delay zu lang: Der Vektor ist vom Startpunkt aus nicht markiert

6.11.7 Laser Ausschaltverzogerung
Einheit: ps
Ausgangswert: 100us
Verzogerungszeit flir das Anhalten des Lasers, bevor die Standardposition angefah-
ren wird.
Laser-Off Delay zu kurz: Der Vektor ist nicht vollstandig markiert

Laser-Aus-Verzogerung zu lang: Der Vektor ist nicht vom Startpunkt aus markiert

6.12 Markierung

Wahlen Sie auf dem Startbildschirm . Klicken Sie dann auf

START (Ausloser aktiv), driicken Sie die Taste auf dem Handscanner und das Laser-
gerat beginnt mit der Markierung.

Y 15:06:00

Mariserungen:
Anrakd
Markiarungan;
Zaltimis)
Markiarungen:
wlkon

o
o

Zurdchsetren Feiussbarer

Fokus Assistent-Slart Lasen ™) 1] -

=
.

LHE

]

AusiGsed am Laser Verzdgemngimmis) 0

START(AusISEr akin)

AusiSaar am Désplay Laser-\Verschau \

Wengroferm Nerkleingm Anzeige START Vorschau

Markieren und Markierungsstop

Die Laserstrahlung ist gefahrlich fiir Augen und Haut.
Vermeiden Sie eine Belastung der Augen oder der

GEFAHR  Haut durch die Laserstrahlung. Richten Sie den Laser
nicht auf Personen.
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6.13 Einstellungen

Einstellungen

Klicken Sie auf dem Startbildschirm auf Einstellungen

Alle Einstellungen werden vor dem Versand im
WICHTIG Werk vorgenommen.
b Andern Sie die Einstellungen nur bei Bedarf.

6.14.1 Markierung

15:07:39
oo o

Recyclngmarkes Tt e £
Prozess fartsstzen Prozessanzahl ©
Systemmodus:
= Prafessongl Mariong Smac Mariong Lschan

Markierungseinstellung

Recyclingmark: Zur Fehlersuche. Muss nicht gepriift werden.

Zeit: Die Pausenzeit fiir jede Markierung, die in Verbindung mit der kontinuierlichen
Markierung verwendet wird. Der Standardwert ist 0.

Prozess fortsetzen: Mehrfaches Markieren pro Ausldser. Muss nicht iberpriift wer-
den.

Prozessanzahl: Die Anzahl der Markierungen pro manuellem Ausloser und Markie-
rungsausloser.
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6.14.2 Laser

Einstellungen Laser

Kennwort: laser

Die Standardoption ist Fiber, wahlen Sie keine anderen Optionen, da der Laser sonst
moglicherweise nicht funktioniert.

NO Signal Einschaltzeit: Laser-Gate-Signal, Standardwert ist 8000

NO Signal Ausschaltzeit: Laser-Gate-Signal, Standardwert ist 8000
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6.14.3 Linsenkorrektur

Kennwort: lens
Die Einstellung der Objektivparameter wurde vor dem Versand vorgenommen. Der
Benutzer braucht sie nach Erhalt des Gerats nicht mehr zu korrigieren.

Wahlen Sie auf dem Startbildschirm Einstellungen. Wahlen Sie dann

Objektiv und geben Sie 100 in das Feld Arbeitsbereich ein. Wenn der Arbeitsbereich
der Maschine 100 betragt, klicken Sie auf Aktivieren.

Hinweis: Wenn das Markierungsfeld des Gerdts 50mmx50mm betrdgt, geben Sie 50 ein.

Arbeitsbereich festlegen

6.14.3.1 Korrekturmethode #1: Korrekturtabelle

1. Geben Sie zunéchst den Arbeitsbereich ein und kehren Sie zum Aktualisieren
zum Startbildschirm zuriick, und kehren Sie dann zur oben gezeigten Schnitt-
stelle zuriick.

2. Klicken Sie vor der Korrektur nicht auf das Optionsfeld XY Swap, X oder Y.

3. Klicken Sie auf die Schaltfliche Aktivieren und dann auf Lasertest, woraufhin
das Gerit eine ‘H* Form druckt.

4. Verwenden Sie ein Lineal, um 4 Seiten zu messen und priifen Sie, ob die Seiten
mit dem Lineal ausgerichtet sind und die 4 Ecken einen rechten Winkel von 90°
bilden. Wenn es eine Verformung gibt, miissen Sie die entsprechenden Parame-
ter eingeben.

5. Messen Sie die Lange der XY-Achse, klicken Sie auf X Berechnen und Y Berech-
nen, um die voreingestellte Grofie und die tatsachliche GroRe einzugeben. Die
tatsachliche GroRe ist die gemessene GroRe, die voreingestellte GroRe ist immer
dieselbe wie der Arbeitsbereich (100).

Preset sizelan) _I. |

Actual sizo (s}

Condira it Cancal
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6. Klicken Sie auf die Schaltflache Korrektur und geben Sie im Pop-up-Fenster
sLaser” ein, um die Korrektur zu speichern.

»Kissen/Tonnen*, ,,Neigung* und ,,Trapez* Parameter

Die XY-Achse ist in der nachstehenden Abbildung dargestellt:

Zieleffekt
Verringern Sie den Korrekturwert
fur die Kissenform der X-Achse, der
X-Achse ein negativer Wert sein kann

Kissen/Tonnen

Verformungs-

korrektur Erhohen Sie den Korrekturwert
fur die Tonnenform der X-Achse, der
ein negativer Wert sein kann
Verringern Sie den Korrekturwert
fur die Kissenform der Y-Achse, der

Y-Achse ein negativer Wert sein kann

Kissen/Tonnen
Verformungs-

korrektur

Erhohen Sie den Korrekturwert
fur die Tonnenform der Y-Achse, der

ein negativer Wert sein kann

50




NERODIODRCE,

THE POWER OF GERMAN ENGINEERING

X-Achse Neigung
Verformungs-

korrektur

Verringern Sie den Korrekturwert
fir die Neigung der X-Achse, der

ein negativer Wert sein kann

Erhohen Sie den Korrekturwert
fiir die Neigung der X-Achse, der

ein negativer Wert sein kann

Y-Achse Neigung
Verformungs-

korrektur

Verringern Sie den Korrekturwert
fuir die Neigung der Y-Achse, der

ein negativer Wert sein kann

Verringern Sie den Korrekturwert
fiir die Neigung der Y-Achse, der

ein negativer Wert sein kann

X-Achse Trapez-

korrektur

Verringern Sie den Trapezkorrektur
wert der X-Achse, der ein negativer

Wert sein kann

Erhohen Sie den Trapezkorrektur
wert der X-Achse, der ein negativer

Wert sein kann

Y-Achse Trapez-

korrektur

Verringern Sie den Trapezkorrektur
wert der Y-Achse, der ein negativer

Wert sein kann

Erhohen Sie den Trapezkorrektur
wert der Y-Achse, der ein negativer

Wert sein kann
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6.14.3.2 Korrekturmethode #2: 9-Punkte-Korrektur

1. Schritte fiir eine 9-Punkte-Korrektur

1) Erstellen Sie ein Quadrat auf dem Bildschirm durch Klicken auf
Formen.

Y 11:57:25 T

2) Zentrieren Sie das Quadrat, klicken dann auf Markieren, und
dann auf Einstellungen

& Achten Sie auf die Reihenfolge der
_ WICHTIG Schritte, lassen Sie keinen davon aus,
\ sonst funktioniert die Laserbeschrif-
' tung moglicherweise nicht richtig.

3 11:52:46

Markieren Edito Einstellungen Objektliste Eigenschaft
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3) Nach dem Klicken auf Einstellungen, kommen Sie zu den Einstellungen.
Klicken Sie auf Linse und kommen zu den Kalibrierungseinstellungen. Kenn-
wort ist “lens*.

Iy Hia

4) Wahlen Sie 9-Punkte Korrektur

fer 11:19:07

-

2. Fiihren Sie die 9-Punkte-Korrektur durch

Hinweis: Je genauer der gemessene Wert ist, desto hoher ist die Genauigkeit.
1) Geben Sie die Markierungsfeldparameter 100 oder 50 ein.
2) Markieren Sie das Kontrollkastchen Y und Aktivieren.

3) Kehren Sie zum Startbildschirm zuriick und gehen Sie dann zurtick zur
Einstellung der Linse.
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Ingmrt FLim Haz=ri Flin

4) Driicken Sie auf Lasertest und dann auf die Taste am Laserkopf, es erscheint
eine Grafik wie ,[H..

5) Nehmen Sie ein Lineal, um die X und Y-Langen der Grafik zu messen, und
tragen Sie den Werte in die entsprechenden leeren Felder ein.

1 vs
<
4 —1 6
O
7 9
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6) Driicken Sie auf Correction und geben Sie das Passwort “laser” ein,
um die Werte zu speichern.

{or 14:12:45

agrt Fiie

1@

3. Beschreibung der 9-Punkte-Korrektur

Die X-Achse ist die Abszisse (horizontal) und die Y-Achse ist die Ordinate (verti-
kal).

Die Koordinatenldange von 9 Punkten wird anhand der Querlinie in der Mitte
gemessen.

Bei der 9-Punkte-Korrektur werden die X- und Y-Langen der einzelnen Punkte ge-
messen (2, 4, 6, 8 sind nur eine einzige Koordinate. Punkt 5 ist der Mittelpunkt,
seine X- und Y-Koordinatenpositionen sind standardmaRig alle 0).

Alle kalibrierten Punkte kdnnen zweimal kalibriert werden, je grofRer der Wert,
desto kleiner der Ausgleichswert.

Tipp fiir die zweite Korrektur: Erhohen Sie den Wert zunachst in einem groRe-
ren Schritt und verringern Sie dann langsam die Werte in kleineren Schritten.
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1 )
Punkt 1 XY Lange 4 — 6
O
7 8 9
2
Punkt 2 'Y Lange 4 - 6
O
7 8 g
&
Punkt 3 XY Lénge 4 — 6
O
7 &
1 ..
Punkt 4 XY Lange 4 — 6
O
7 -] 9
2
&
Punkt 6 X Lange 4 — 6
O
7 9
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-
Punkt 7 XY Lange 4 =¥
O
7 8
-
Punkt 8 Y Lange 4 —
O
7 B
5
Punkt 9 XY Lange 4 ==
O
-
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6.14.4 1/0

Signalton aktivieren: Stellen Sie den Signalton beim Markieren (Standard) und die
Signaltonzeit ein.

Das System bietet vier Auslosemodi:
Steigende Flanke: Signalton vor dem manuellen Auslosen
Fallende Flanke: Signalton nach dem manuellen Auslésen

Driicken und Halten: Der Benutzer muss die Taste am Handscanner driicken und
gedriickt halten, bis die Markierung abgeschlossen ist.

Normalerweise offen: Diese Funktion wird flir den Laser-Reinigungsmodus verwen-
det. Nach dem Anklicken von Start Mark auf dem Bildschirm wird der Laser durch
einmaliges Driicken der Taste am Handscanner gestartet und stoppt erst, wenn die
Taste ein zweites Mal betatigt wird.

Die Funktion “Normalerweise offen” ist nur fiir den

Laser-Reinigungsmodus vorgesehen, sie ist gefdhrlich
GEFAHR und darf nur von Fachpersonal verwendet werden.

Verwenden Sie diese Funktion nicht, wenn das Gerit

zur Lasermarkierung verwendet wird.

Vorschau Geschwindigkeit: Die Geschwindigkeit der Rotlichtvorschau. Der
Standardwert ist 200 mm/s.

Rot Typ: Rotlicht Vorschau-Modus

B

> 17:39:54

Marking Edino: Settings

Input/Output einstellen
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6.14.5 System

Einstellungen System

1. Sprache  Language English  v|

Andern Sie die Sprache der Software. Englisch, Deutsch, Spanisch, Italienisch
und Franzésisch sind standardmafig enthalten.

2. Datum/Zeit DateTine

Das aktuelle Datum und die Uhrzeit des Systems. Der Benutzer kann das Datum
und die Uhrzeit dndern. Klicken Sie auf Andern = Medify

und dann auf Been-
den, um die Anderungen zu speichern.

59



NERODIODRCE,

THE POWER OF GERMAN ENGINEERING

4. Touch Screen Touch Sereen

Kalibrieren Sie die Beriihrungsgenauigkeit des Bildschirms.

Klicken Sie auf die Schaltfliche Touchscreen 12U SEFE28 i folgen

Sie den Anweisungen, indem Sie mit dem Stift auf die 4 Fadenkreuze klicken.
Wenn Sie das letzte Fadenkreuz angeklickt haben, wird die Kalibrierungs-
oberflache beendet.

5. Import von Schriften tmport Font
Importieren Sie verschiedene Schriftarten von einem USB-Gerat. Das Format
der Schriftdateien ist .ttf oder shx. Klicken Sie auf Schriftart importieren, um
den Ordner zu finden, in dem die Schriftarten unter ,,Gerate“ gespeichert sind,
wahlen Sie die zu importierende Schriftart aus und klicken Sie auf Importieren.
Klicken Sie auf Beenden, um die Anderungen zu speichern.

Forsn mcane i

L [

Import Fonts

6. Test Modus  lest ¥ede

Klicken Sie den Testmodus Knopf und testen Sie verschiedene Funktionen mit den
entsprechenden Kennwortern.

1) Kennwort “power*: Zeigt das Batteriesymbol in der oberen rechten Ecke des
Bildschirms an. Die Batterieversion ist standardmaRig aktiviert.

NetWork Mode Touch Screen
Import Font | Update Information
Test Mode Update Lozo
Test Modus Leistung

2) Kennwort “mark*: Aktiviert die Markierungsfunktion, standardmaRig aktiviert.

NetWork Mode Touch Screen [ Enable Mark

Impert Font | Update Information| [1Eattery

Test Mode Update Logo

Test Modus: Markierung
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3) Kennwort “laser“: Kontinuierliche Laserleistung, kann zum Testen der Laser-
leistung verwendet werden.

Test Modus Laser

Diese Funktion ist nur fiir NeroForce-

Fachpersonal bestimmt. Verwenden Sie
diese Funktion nicht ohne Genehmigung.
GEFAHR . .
« Der Laser wird neu gestartet, wenn die
Nottaste losgelassen wird. Dies kann fiir

die Augen und die Haut gefahrlich sein.
Vermeiden Sie die Belastung von Augen
und Haut durch die Laserstrahlung.

Zunachst ist es obligatorisch, die Schutzbrille zu tragen, bevor Sie mit dem Ver-
fahren beginnen. Nun kann die Linse entfernt werden. Offnen Sie das rote Licht,
um die mittlere Flache des Leistungsmessers anzuvisieren. Klicken Sie nun auf
Start und dann im Pop-up-Fenster auf, um den Laser zu starten. Bewegen Sie den
Kopf nicht und achten Sie darauf, dass Augen und Haut nicht mit der Laserstrahl-
ungin Berlihrung kommen.
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7 WARTUNG

7.1 Allgemeine Hinweise

Der Benutzer sollte diese Anleitung vor jedem Einsatz sorgfaltig lesen. Das Lasersystem ist so
konzipiert, dass die Wartung sicher durchgefiihrt werden kann.

Um die besten Markierungsergebnisse zu erzielen und Schaden zu vermeiden, ist die regelmalii-
ge Wartung des Lasersystems sehr wichtig. Es ist notwendig, einen Wartungsplan fiir das Laser-
markierungssystem zu erstellen, der von der Arbeitsintensitat des Gerats und den Eigenschaften
der markierten Produkte abhangt.

Das Lasermarkierungssystem darf nur von autorisier-
VORSICHT tem und speziell geschultem Personal installiert und
bedient werden.

Vergewissern Sie sich vor der Durchfiihrung von War-
tungsarbeiten am Lasermarkierungssystem, dass das

GEFAHR System vollstindig abgeschaltet ist, indem Sie es von
der Stromversorgung trennen.

7.2 Wartungsverfahren

7.2.1 Allgemeine Wartungsverfahren

1. Trennen Sie das Gerét von der Netzspannung.

2. Reinigen Sie die Linse, wenn Sie das Lasermarkierungssystem nicht mehr benut-
zen, und decken Sie es dann ab. Entfernen Sie Staub auf der Oberflache der Linse,
indem Sie mit einem Gummiblasebalg Luft ausblasen (siehe 7.2.2).

In jedem Fall sollte die Linse des Geréts vor Rauch,
VORSICHT Staub, Wasser, Ol, Kratzern und Fingerabdriicken ge-
schiitzt werden. Halten Sie das Gerat immer sauber.

3. Reinigen Sie wochentlich den Staub, der sich an den Liiftungsoffnungen und auf
der Oberflache des Maschinengehduses angesammelt hat.

4. Wenn das Gerat Uiber einen langeren Zeitraum nicht benutzt wird, vergewissern
Sie sich erstens, dass das Gerat ausgeschaltet ist. Zweitens ist es wichtig, den
Laserkopf und die Steuereinheit mit einem Abdecktuch abzudecken, um Stauban-
sammlungen zu vermeiden. Lagern Sie das Gerat in einem trockenen Raum.
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7.2.2 Linse sdaubern

Stellen Sie sicher, dass das System vollstindig herun-
GEFAHR tergefahren ist, indem Sie es von der Stromversorgung
trennen.

Beachten Sie, dass Schmutz, Staub oder andere Verunreinigungen auf der Oberflache
des Strahlaustritts die Laserenergie absorbieren und sich in die Oberflache einbren-
nen kdnnen. Dies kann zu Schdaden an den optischen Bestandteilen fiihren. Die Ga-
rantie deckt keine Schaden ab, die auf unsachgemaRe Verwendung, Reinigung oder
Handhabung zuriickzufiihren sind.

1. Stellen Sie vor der Reinigung sicher, dass das Lasersystem ausgeschaltet ist und
nicht versehentlich eingeschaltet werden kann.

2. Verwenden Sie saubere Handschuhe oder Fingerlinge. Vermeiden Sie es, den
Spiegel mit den Fingern zu berlhren, da Fingerabdriicke aggressive Substanzen
enthalten konnen, die die optischen Oberflachen beschadigen konnen.

3. Wenn sich Staubpartikel auf dem Spiegel befinden, entfernen Sie diese, indem
Sie mit einem Gummiblasebalg Luft auf die Spiegeloberflache blasen.

4. Wenn die Linsenoberflaiche immer noch nicht sauber ist, verwenden Sie einen
Wattebausch oder einen Tupfer mit hochreinem Isopropanol oder Aceton, um die
Oberflache gleichmalig zu reinigen. Verwenden Sie nicht zu viel Losungsmittel,
da sonst Trocknungsspuren auftreten kdnnen.

5. Lasst sich der Staub nicht mit Luft entfernen oder liegt eine starkere Verschmut-
zung vor, wenden Sie sich an NeroForce. In extremen Fallen muss die Linse
ausgetauscht werden.

NeroForce empfiehlt, die Linse mindestens einmal pro Tag mit einem Luftstrom zu
reinigen. Die Haufigkeit der Reinigung hangt natiirlich von den spezifischen Umge-
bungsbedingungen des Produktionsstandorts ab. Wenn es am Produktionsstandort
viel Rauch und Partikel gibt, verschmutzt die Linse schneller, was eine haufigere
Reinigung erfordert. Jeder Benutzer sollte die entsprechenden Reinigungsanforde-
rungen in Ubereinstimmung mit der Produktionssituation festlegen.
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8 FEHLERSUCHE

Wenn bei der Verwendung des Gerats ein Problem auftritt, Gberpriifen Sie, ob alle Bedienungsanwei-
sungen befolgt wurden. Flihren Sie danach die folgenden Verfahren zur Fehlerbehebung durch:

Nr.

Problem

Mogliche Ursache und Abhilfe

Das Gerat startet nach dem

Einschalten nicht

- Priifen Sie, ob der Stromkreis einen Kurzschluss hat.
- Priifen Sie, ob der Stromkreis lose ist.

- Priifen Sie, ob die Batterie (Stromversorgung) eingeschaltet ist.

Laser strahlt kein Licht aus

- Priifen Sie, ob der Laser erfolgreich eingeschaltet wurde.

- Priifen Sie, ob die Brennweite richtig eingestellt ist.

- Priifen Sie, ob die Laserlinse durch Fremdkorper blockiert ist oder
entfernen Sie eine evtl. vorhandene Staubschutzkappe.

- Priifen Sie, ob die Systemsteuerleitung locker ist.

- Priifen Sie, ob die Laser-Steuerleitung locker ist.

Das Galvanometer schwingt

nicht

- Priifen Sie, ob der Motor des Galvanometers vibriert.

- Priifen Sie, ob die beiden Motoren des Galvanometers dicht sind.

Bildschirmprobleme

- Wenn der Bildschirm nicht leuchtet, priifen Sie, ob die 24-V-Strom-

versorgung angeschlossen ist.
- Priifen Sie, ob das Kabel lose oder gebrochen ist.
- Priifen Sie, ob der Bildschirm gesprungen ist.

- Wenn der Touchscreen nicht funktioniert, priifen Sie, ob das

Touchkabel tiefe Falten aufweist und ob es locker oder gebrochen ist.

- Wenn der Bildschirm schwarz ist und nur der Cursor zu sehen ist,

aktualisieren Sie die Software erneut

- Wenn der Touchscreen nicht funktioniert, ist es moglich, dass die

Software gerade den Bildschirm kalibriert

Die Software-Steuerung
gibt kein Licht ab

- Priifen Sie, ob die Stift Nummernparameter normal sind (Leistung,

Frequenz).
- Priifen Sie, ob der Laserantrieb normal ausgewahlt ist

- Klicken Sie auf Einstellungen > Laser (pw: laser). Priifen Sie, ob “Faser”

ausgewahlt ist.

Schriftdruck gebrochen und

deformiert

- Stellen Sie die Frequenz und die Brenngeschwindigkeit ein.

- Priifen Sie, ob die Galvanometerkorrektur normal ist.
Wenn nicht, korrigieren Sie sie erneut.
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9 ANWENDUNGSBEREICHE

Elektronik Reifen

10 MARKIERUNGSMOTIVE

Kosmetik

Logos Daten

Barcode

11 MARKIERUNGSMATERIAL

Faser-Laser

'I MF.I' I'.",

Aluminium

Haushaltsgerate

Werkzeuge

Grafiken

Feststoff-Laser

I

@
-

Edelstahl Kunststoff Gedruckter Karton Keramik
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12 ZUBEHOR

Stativ (Tischversion)
Die stabile, hochwertige Ausfiihrung erlaubt ein prazises Beschriften von kleineren Werkstiicken.

Schutzbrille (L-PG.3.0)

Die Schutzbrille reduziert das Risiko einer Augenverletzung durch reflektierende Strahlen. Sie gewahr-
leistet jedoch keinen 100%igen Schutz vor der Laserstrahlung, weshalb wir eindringlich von einem
direkten Blick in den Laserstrahl abraten (auch mit Schutzbrille).

Schutzbrille nach DIN EN207 / 2017LB Schutzwerte: 190-420&850-
1300&10600mm - OD7+ / CE zertifiziert

Akku fiir alle Batteriemodelle

Lens & Cover Kit 50 & 100
Um Leistung und Sicherheit des Lasers zu gewahrleisten, sollten Linse und Schutzhaube regelmafig
ausgetauscht werden.

Lieferumfang:

+  Schutzhaube

« 4 Stk. Schablonen

« Linse fiir Brennweite (50er oder 100er)
+  Schraubensatz

=
=t

——
LC-Kit-5050

TLE-KH-100100 =
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WARNUNG

Die Verwendung des Lasermarkierers kann zu schweren Verletzungen fiihren, wenn das Gerat nicht
entsprechend den Anweisungen verwendet wird. Bitte befolgen Sie die Bedienungsanleitung genau
und seien Sie beim Richten des Laserstrahls auferst vorsichtig.

Die NeroForce GmbH tibernimmt keine Haftung fiir selbstverschuldete oder fahrladssig verursachte

Verletzungen.

Bitte beachten:

» Produkt der Laserklasse 4

« Hochleistungs-Materialbearbeitungslaser

+ Landerspezifische Sicherheitsvorschriften sind zu
beachten. (Deutschland: Beim Betrieb von Lasere-
inrichtungen der Klasse 3R und hoher muss der
Benutzer qualifizierte Personen als Laserschutz-
beauftragte gemal den Sicherheitsbeauftragten
nach der Arbeitsstattenverordnung fiir kiinstliche

optische Strahlung bestellen.)

AT
4

Bestrahlung von Auge oder Haut
durch direkte oder Streustrahlung vermeiden

K lamgifiziort nach [HH EM GOE25-1- 200 5-0T
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