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Udvézliink a Flux k6zésségben!

A FLUX-ot a digitalis alkotds és a konnyen haszndlhato és megfizethets
eszkodz létrehozdsdnak szenvedélye hivta életre. 2.500-an tdmogattak
minket a Kickaster-en, ahol $1.6M alap gy(ilt 6ssze az els6 modularis 3D
printerlinkre, a FLUX Delta-ra, amibél prototipusbél egy év alatt m(ikodé
termék lett. Vasarldink nagyon szerették, mert ezzel vagni és gravirozni
is tudtak. Ezutan szamtalan megkeresést kaptunk, hogy ez legyen még
erdsebb, jobban hasznalhatd. Ugy dontéttiink elfogadjuk a kihivast és
belemélyediink a lIézertechnolégidba. Keményen dolgoztunk, sziviinket,
lelklinket beleadtuk a fejlesztésbe. A gyartdssal mar volt tapasztalatunk.
igy jott l1étre a Beambox, amivel megalkothatod, amit szeretnél, ugy,
hogy ez kozben 6romet adjon. A kozosségi média segit, hogy ratalalj mas
felhasznaldk alkotasaira a Flux kdzosségen belll és azon is tul, amik
Téged is inspiralni fognak. Kérjik, oszd meg vellink és masokkal is, amit
készitettél. Alig varjuk, hogy l|athassuk mire jutottal a Beambox

gépeddel, és milyen csodadolgokat hoztdl létre.

Ugyanaz a torekvésink az elsé§ naptdl fogva, hogy szorosan
egyuttm(ikodjink felhasznaldinkkal. igy ne habozz, vedd fel veliink a

kapcsolatot. A support@flux3dp.com cimen mindig elérsz minket.

Elvezd!

A FLUX csapat
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Kérjiik, értelmezve olvasd el ezt az egész gépkonyvet pontrél-pontra,
mielStt haszndlatba vennéd a beamo gépedet. A meg nem értés a gép
meghibasodasat, de akar sulyos személyi sériilést, vagy a gép értékén

tuli nagyon komoly anyagi kart is okozhat!

Ne madsold le, ne sokszorositsd és ne médositsd semelyik részét ennek a
gépkdnyvnek a FLUX Inc. el6zetes engedélye nélkil. A FLUX Inc. minden
jogot fenttart a gépkonyvvel kapcsolatban. Tovabba fenttatja a jogot
el6zetes értesités nélkiil, barmikor, a gép mdszaki specifikaciéjaban és

az ismertetett szoftverben valé modositasokra.

A kovetkez6 szimbolumok megkonnyitik a gépkonyv megértését:
FIGYELEM!: A bekezdésben foglaltak kiilonds veszélyt jelentenek a
felhasznaléra vagy a karbantartasért felel6s személyre nézve, ha a

hasznalati utasitast nem tartjak be.

& FIGYELEM!: A bekezdésben foglaltak a lézersugarral kapcsolatban

kiilonos veszélyt jelentenek.

Minden kiegészitének kompatibilisnek kell lennie az adott géppel. Ha
kérdésed van, fordulj a FLUX-hoz vagy a viszonteladdjahoz:
support@flux3dp.com.

Tartsd meg ezt a gépkonyvet a kés6bb felmeril6 kérdésekhez.



10

A lézergravirozo és vagogép ugy miikodik, hogy a lézersugarat egy
apré pontba fékuszaljdk. Ez elnyel6dik a munkadarab feliiletében,
ahol a lézersugar nagy energiaslrlsége az anyagot egy kis pontban

azonnal elégeti, elparologtatja. Igy lehetséges a vagas vagy a

gravirozas bedllitasoktdl fuggden.

Tiikrok

3 tukor talalhatd a gépben, amik a lézersugarat a megfelel6 helyre
vezetik. Az elsé fix tukor a lézerforrasnal taldlhatd, a masodik a
hiddal egyttt el6re-hatra mozog az Y iranyon, a harmadik jobbra-

balra mozog a fokuszkocsival az X irdnyon.



Lézerforras

A beamo gépekben 30 W
teljesitményd DC gerjesztésl CO2
gazlézer talalhatd. Amikor a
nagyfesziltségl villamos tér
gerjeszti a gadzmolekuldkat akkor az
optikai kialakitasnak koszonhetGen
10.600 nm hulldmhosszusagu
infravoros - [athatatlan - [ézersugar
jon létre. Az 5 mm atmérgju
sugarnyaldb parhuzamos, kis
divergencidju, igy a tikrokkel
alacsony veszteséggel lehet

iranyitani.

Fokuszlencse

A harmadik tiikor a kocsin a
lézersugarat a munkadarab
fellletére irdnyitja. Ahhoz, hogy
munkavégzésre alkalmas
energias(rliség legyen elérhetd, a
fokuszlencse apro pontba
fokuszalja az addig parhuzamos
sugarat. gy rengeteg nemfémes

anyag munkalhaté meg.
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1.3 Biztonsag és megfeleloség

Mindenképpen figyelmesen olvasd el a kovetkezd biztonsagi
figyelmeztetéseket miel6tt a gépedet haszndlndd. A nem megfelel6
hasznalat tlzet, |ataskdrosodast, vaksagot, b6r égési sérilést okozhat.

Figyelni kell a mérgezd gazok, g6zok belégzésének elkerilésére is.

% & Fontos figyelmeztetések

% 1. Soha ne hagyd felligyelet nélkil a miikéds gépet!

2. Legyen kéznél egy tlizoltdkészilék a munkaterileten!

g 3. Ne probald meg sajat magad javitani, atalakitani a gépet

g hivatalos FLUX tamogatas nélkiil!

% 4. Ne nézz a lézersugar altal keltet plazmagombbe!

% 5. Gy6z6dj meg réla, hogy a megmunkalt anyaghdél nem szabadul
% fel mérgez6 anyag magas h6mérsékleten!

Személyi biztonsag

1. Mindenki, aki a gépet haszndlni fogja olvassa el és tartsa be a
biztonsagi utasitasokat. Kérdés, bizonytalansag esetén fordulj a
FLUX tdmogatashoz: support@flux3dp.com.

2. Gyerekek esetén mindenképpen mindig sziikség van feln6t
fellgyeletre és segitségre.

3. Munkakoérnyezet:

a. A gépet csak jol szell6ztetett helyen hasznald.

12
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b. Ovni kell a gépet es6tél, folyadékoktdl, paratdl, és kozvetlen
napfénytdl.

c. A kornyezeti hémérsékletnek 5°C és 35°C kozott (41°F és 95°F),
a paratartalomnak 10% és75% kozott kell lennie.

d. Ha a gép elszivasa ki van vezetve, figyelni kell rd, hogy a
csovezésen keresztlil ne érje a gépet a megengedettnél
magasabb / alacsonyabb hémérséklet és pdra. Valaszd le a
kimend csévezést, ha a gépet nem hasznalod.

e. A gépet mindig stabil, sik, vizszintes fellletre tegyed, hogy ne

csuszhasson le.

Villamos biztonsag

1.

5.

A gépnek két haldzati feszliltség variacioja van: AC 110V (100 - 127
V) és 220 V (200 - 240 V). Ne csatlakoztasd a gépet mas halézati
feszlltségre, mint amire a gép fel van készitve.

Csak foldelt villamos halézati csatlakozd aljzatba csatlakoztasd a
gépet. A foldelés hianya aramitést okozhat, valamint a statikus
feltoltédés tonkre teheti a gép elektronikajat.

Ne hasznalj sérilt halézati kabelt.

Amikor karbantartod, vagy FLUX tamogatds mellett szétszeded a

gépet, mindenképp kapcsold ki és valaszd le a villamos halozatrél.

Tlzvédelem

1.

Ne rakj semmit a gép munkakamrdjaba, ami nem kompatibilis a
lézeres megmunkalassal. Ismerd meg alaposan az

anyagtulajdonsagokat.
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2. A munkakamrdban ne rakj egymadsra anyagokat és ne prébalj meg
egyszerre tobb réteget atvagni.

3. Mindig tisztitsd meg a gépet a megmunkalasi hulladéktél, ha az kezd
Osszegydilni.

4. Sohane lzemeltesd a gépet allandé felligyelet nélkil. Legyen mindig

a latétérben. Rendszeresen figyeld a munkakamrat.

5. Halang jelenik meg és meg is marad ott, ahonnan a lézersugar mar
eltavolodott akkor tedd a kévetkezSket:

a. Kacsold ki a gépet és huzd ki a villamos haldzati csatlakozot.

b. Ha ezt biztonsdgosan meg lehet tenni, oltsd el a langot egy
nedves kend6vel, még akkor is, ha ez esetleg kdrosithatja a
gépet.

c. Oltsd el a langokat tlzoltd készulékkel, még akkor is, ha ez
esetleg karosithatja a gépet.

d. Ha nem tudod eloltani a langokat és az tovabbterjedhetett,

habozas nélkul hivd azonnal a tlzoltokat.

Fiist és fiistelszivas

1. A kiltérbe vezetett munkakamra elszivasnal figyelj ra, hogy az ne
aramoljon a szomszédok vagy jarokell6k felé. Ellendrizd, hogy a
terlileten van-e légminGség elbiras.

2. Ha er6s bantd szag van, ami esetleg még szem, orr, torokirritaciot
okoz és/vagy a lezart munkakamrafedél mellett lathaté fust

gomolyog ki, azonnal allitsd meg a gépet és ellendrizd az elszivast.



g

Munkavédelem

1. Ne nézz a lézersugar altal keltett plazmagdmbbe.

Akaddlyozd meg, hogy a gép el tudjon mozdulni, leesni az asztalrél.
Borégés esetén azonnal fordulj orvoshoz.

Viselj védbkeszty(t a gép munkakamra tisztitasakor.

vk W

Mindig két ember emelje a gépet, ha valahova at kell mozgatni.

A Ne hasznald a gépedet, ha:

1. Akar csak kis [ang van a munkatérben azutan is, hogy a lézer ki
van kapcsolva.
2. Ahid és a kocsi nem mozog, de van lézersugar.

3. Szokatlan hang vagy fény jon a gépbdl.

E

Barmilyen sérilést latsz a munkakamra elemeiben.

MegfelelGség

A Beambox gépek Class 1 lézerbiztonsagi osztalyba tartoznak a
szabdlyszer(i Gzemeltetési korilmények kozott. A gépbe épitett Class 4
|ézerbiztonsdagi osztalyu CO2 lézerforras teljesen burkolt, a munkakamra

kényszerkapcsolt és teljes mértékben megfelel a Class 1 lézerbiztonsagi

(€

osztaly kbvetelményeinek.

15
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KICSOMAGOLAS



2.1 Mi van a dobozban

1. Helyezd a dobozt a padléra és nyisd ki.

2. Tavolitsd el a négy Utéselnyel§ sarokvédét és vedd ki a gépet a
dobozbdl egy segitével. Mindig két ember emelje a gépet! Tartsd

meg a csomagoldst, hogy ha kell, a jov6ben biztonsagban tudd

szallitani.

17
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3. Nyisd ki a fedelet, majd els6ként a csovet vedd ki, azutdn tudod a

kellékes dobozt is kivenni.

4. Akellékes doboz tartalma: @ Wi-Fi dongle, @ olaj, ® csébilincs, @
kétoldalas ragasztd, ® villamos haldzati kabel, ® kis villaskulcsok,

@ imbuszkulcs, ® tolcsér, @ tesztanyag. + fedél ablak és csavarok




EloInézet: © fékuszkocsi, @ méhsejtes vagoracs, ® asztalmagassag

allitd, @ érintGkijelz6, ® bekapcsolégomb.

r

© @

5. Hatulnézet: © f6kapcsold, @ villamos haldzati csatlakozd, ®
Ethernet port, @ USB portok, ® foldelési pont, ® elszivé ventilator

és csécsonk.

19
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2.2 Osszeszerelés

1. Ragaszd fel a magneseket az ajtd szélére a két bemélyedésbe.

2. Huzd le a tet6ablak mindkét oldalardl a védoéfoliat és az alatéteket
és csavarokat hasznélva szereld fel a fedélre. A csavarokat ne huzd

meg nagyon, mert elreped a plexi.

3. Nyomd be a két csillapitét a gép elején a két lukba.




4. Csatlakoztasd a villamos haldzati kdbelt a gép hatuljan az aljzatba,
majd a mdsik végét a fali konnektorba. Csatlakoztasd a Wi-Fi dongle-
t a fels6 USB portba a gép hatuljan és az antennat hajtsd fel 90°-ban

a jobb vételhez.

|

5. Csatlakoztasd a csOvet a ventildtor cs6csonkjara. Haszndld a
csbbilincset a rogzitéshez, a villdskulcs sima végét a bilincs

meghuzasahoz.

21
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2.3 Halozat beallitasa

1. Kapcsold be a gépet a hatsé fékapcsoldoval, majd nyomd meg a
bekapcsolé gombot a kijelz6 alatt. Egy percet vesz igénybe, amig a
gép lzemkész lesz.

2. Akijelz6n bokj a Settings > Internet > Settings lehet6ségekre, majd
valaszd ki a Wi-Fi hdlozatot és add meg a jelsz6t.

3. A megjelend IP cim mutatja, hogy a gép csatlakozott. Inditsd Ujra a

gépet a beallitdsok véglegesitéséhez.
KN K

< Back < Back
“ START Wireless Network
; Wireless IP 192.168.21.41
~
MAC Address e8:4e:06:6b:45:66
Internet
@ Wired Network

Ethernet IP

MAC Address b8:27:eb:66:88:a1
) )

MAINTAIN TRACE "' Machine
BROWSE SETTINGS
issword
£ Cancel o < Back
* FLUX-2.4 Wireless Network
Wireless IP 192.168.21 41
¥ FLUX Deco MAC Address e8:4e:06:6b:45:66
+ FLUX Deco Wired Network
Ethernet IP
+ CYPai MAC Address b8:27:eb:66:88:a1

= BEOE: —

* FLUX New-2.4
¥ soui_2.4G
¥ KIM-dlink-2.4G

¥ WFA_guest



2.4 Szoftver letoltés és beadllitasok

1. Toltsd le a legfrissebb Beam Studio -- Stable stabil verziét a letoltés

szekciébdl a FLUX honlapjardl: https://flux3dp.com/downloads/

[ FLUX Studio

£ FLUX Studio - Stable | @y FLUxstudio-Beta

o) ©

L\/ (v1.2.9 - Windows X64 D &7 [V1.3.4- Windows X64 (Beamo C: i %)
CHANGELOG || DOWNLOAD DOWNLOAD

[T Beam Studio

r’ >y, Beam Studio - Stable | £y Beam Studio - Beta

0) Q)

o v1.0.9 - Windows X64 3 H ! v1.0.9 - Windows X64 3

CHANGELOG || DOWNLOAD i DOWNLOAD

Windows: Ellendrizd, ha nem tudod, milyen operacids rendszered
van. Jobb klikk a Sajat gépre > Tulajdonsagok > Rendszer. Toltsd le
az x86 verziot a 32 bites rendszerhez, vagy az x64 verziot a 64 bites
rendszerhez.

MacOS: Toltsd le és nyisd meg a DMG fijlt és huzd a Beam Studio
appot az Application mappdba. Futtasd a Beam Studio-t az
Aplication mappdaban.

2. Egy nyelvvalaszté jon elS, amikor legel6szor futtatod a Beam Studio-

t. Valaszd az English > FLUX beamo lehetGséget.

Troubleshooting: Software Unexpectedly Quits (p.94)

23
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Beambox Connection Setup

Plaase go to Beambox touchpad

1. Click touchpad "Setting® > *Internet" > “Setting."

2. Select your WiFi and enter the password.

3. Wait 10 seconds, the Wireless IP Address would show at "Setting" > "Internet”.

4. if WiFi is unavailable, you connect with the ethernet port, with routers which enabled DHCP.

5. Enter Machine IP here

Tutorial Video

START

3. ird be a Beambox IP cimét az ,5. Enter Machine IP here” utani

mezG6be és kattints a Start gombra.

4. Menja menu > Machine meniipontra, vagy kattints a kamera ikonra

a bal alsé sarokban, hogy ellenérizd, megjelenik-e a beamo neve.
Ha véletlenilil bezartad ezt a parbeszéd panelt, kattints a menu

> Machine > Machine Setup menipontra.

Kezd el az elso
munkadat!



1. Fékusz allitas

Helyezd a munkadarabot a gépbe. Hajtsd le a fokuszalét teljesen lefelé.
A munkakamraban a gép elejénél talalod az asztalmagassag allitét,
melynek eltekerésével emelheted vagy sillyesztheted a vagoracsot.

addig, amig a fékuszald finoman érinti a munkadarab feliiletét.

A asztalmagassag allitd

a fokuszald aljanak a targy A fellletét kell érintenie

25
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2. Kamerakép

A Beam Studio-ban kattints a kamera ikonra a bal als6 sarokban. Valaszd ki a
gépedet a listabdl. A kamerakép mdd aktiv, ha az egérmutatd atvalt
kamera ikonra. Kattints a munkaterileten és jelold ki a megfelel6
méretl kamerakép teriiletet. Kattints a kamera ikonra megint, vagy

nyomd meg az ESC billenty(it a kilépéshez.

Paramaters.

bl Pows' 150
P
2 599 800 ma

Exscute

A kattints a @ kamera ikonra és valaszd ki a gépedet



2. Importadlj be egy teszt fijlt

Kattints a menu > File > Samples > Example of beamo. menipontra.

Beam Studio MW Edit Vieﬁwf Machines Window Help

Import
X . !
Samples Example of beamo
Material Testing Suite - Cut (Simple)
Export FLUX task  38E | \4 10 rial Testing Suite - Cut
| . SaveScene #S | Material Testing Suite - Engraving 200

Helyezd a képet a megfelel6nek tin6 helyre.

-

Cutting Layer

Parameters...

Power ® n

Speed 10 mms

Execute

Kattints az Export-ra, valaszd ki a gépedet a listabdl, majd kattints a

Start-ra, hogy elinditsd a munkat.

27
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j30g Psq .+ 8 A ¢+ ¢+ E

L3 BEngravingLayer @
= 4 L
B
Cutting Layer
Parameters... -
Té_
2 i 60 %
'y N °
A Spoad | 10
s —
8
Bxecule |
O]
o i
H
o

3. Test Result

Ha az eredmény tul vildgos, vagy homalyos, ellen6rizd, hogy jdl
fokuszaltal-e. Ha a fokusz megfeleld, ellenbrizd a tlkrok bedllitasat
(60.0.). Ha a gravirozas j6, de nem ott van, ahol a kamerakép alapjan

varnad, ellenérizd a kamera igazitasnal leirtakat (89.0.).



BEAM STUDIO
PROGRAM



3.1 Szoftver kezelo6feliilete

A. Objektumok igazitasa, manipuldlasa

Q . nagyitads, kicsinyités

: tobb objektum csoportba foglalasa

l;l_] : csoport felbontasa
— : objektumok vizszintes igazitasa egymashoz
1B objektumok fligg6leges igazitdsa egymashoz

: kijelolt objektumok szétosztdsa vizszintesen a jobb és bal
szélek kozott

— :kijelolt objektumok szétosztdsa fliggblegesen az alsé és fels6
szélek kozott

g : Kijelolt objektumok Gsszeolvasztasa egy objektumma

B kivagas a legfelsé objektummal a legalsébdl
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- :objektumok kozos teriletébdl Uj objektum

: objektumok 6sszeolvasztdsa Ugy, hogy az atfedett teriilet

atlatszo lesz

=

: tikrozés vizszintesen

o
VAl W

: tlikrozés fluggblegesen

D

: Munka kildése a Flux gépedre

. Objektumok kijel6lése, létrehozasa

k : kijelold eszkoz
™8 :import JPG/PNG/SVG/DXF (az athlzas a programba lehet8ség
is mikodik a megadott fajltipusokkal)
: sz6veg eszkoz
: négyszog rajzolo eszkoz
: kor rajzold eszkoz
: sokszog rajzolé eszkoz
- :vonal rajzolé eszkoz

: matrix elrendezés a kijelolt objektumokbdl

@IIII “OOD'_]

: kamerakép engedélyezés, |étrehozas
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C. Rétegek kezelése

<4 :Ujréteglétrehozasa, rétegnév megadasa
] :rétegtorlése
A :réteg atnevezés
A ¥ rétegsorrend atrendezése, a végrehaijtas fellirél lefelé fog

torténni.

D. Teljesitmény és sebesség beallitas
A felhasznaldk altal leggyakrabban haszndlt anyagokhoz a beallitasok

megtalalhatdok a "Parameters..." legordilé listdban. A mddositott
paramétereket a "Save" lehetGséggel lehet elmenteni. A "Manage"
lehet6séggel Ujbdl lehet egy meglévd beallitast mddositani vagy torini.
A teljesitmény szdzalékban van megadva, vagyis egy 40 W teljesitmény
gép 40 W optikai teljesitményt ad 100% beallitasnal. A sebesség mm /
masodpercben értend6. Az Execution count a réteg végrehajtas

ismétlésének a szama.



3.2 Erint6képernyd

Home Wi-Fi kapcsolat

START

:v ( Munka inditasa )

© O

MAINTAIN TRACE
( Gép karbantartés) ( Smart Trace )

& Hi

BROWSE SETTINGS
( Online adatbézis) ( Gép bedllitasai )
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Bitmap és a vektor két kiilonb6z6 fajta digitdlis kép és rajzfalj. Bitmap
(példaul fénykép) szamtalan, felbontdastdl fliggéen kicsi, négyzetalaku
szines, sziirke arnyalatos vagy egyszin(l pixelekbdl all. A Bitmap képek
nagyon részletgazdagok lehetnek, ha elég nagy a felbontas. Azonban,
kiilondsen nagy nagyitasndl vagy kicsinyitésnél elddsodottak vagy
pixelesek lesznek. A JPG (nincs atlatszdsag) és a PNG (van atlatszdésag) a
két leggyakrabban hasznalt formatum, amik raadasul alkalmasak a Beam

Studio programban valé hasznélathoz.

Gravirozas felbontasa

A gravirozas felbontdsat a Beam Studio programban a menu > Edit >
Document Setting. lehet6ségnél lehet megadni. A felbontds
befolyasolja a kész munka min6ségét és az elkésziilési id6t is. Magasabb
felbontas esetén kisebb lesz a gravirozas sortavolaga, de hosszabb lesz
az elkészulési id6 is, valamint nagy felbontdsnal a munkadarab
héterhelése is magasabb. Alacsonyabb felbontas esetén nagyobb lesz a
gravirozas sortdvoldga, de rovidebb lesz az elkészilési id6, csokken az
anyag hdGterhelése, viszont az elérhet6 mindség ,darabosabb”. A

sortavolsagok: 0,2mm /125 dpi, 0,1mm / 250 dpi, 0,05 mm / 500 dpi.

Threshold
A Treshold értéket csak bitmap kép esetén lehet allitani. A "Shading" és

a "Threshold" opciokat a "Laser Config" filon taldlod. Amikor a



"Shading" nincs engedélyezve, akkor a képek fekete/fehér (egyszin(i)
képpé lesznek alakitva, amik idedlisak a "Monochromatic Engraving"
beallitdsokhoz. Amikor a "Shading" engedélyezve van, akkor a kép
szlirke arnyalatossd lesz alakitva, ami idedlis a "Shading Engraving"
beallitasokhoz.

A "Threshold" értékét akkor lehet allitani, ha a “Shading” ki van
kapcsolva. Ez az érték hatdrozza meg, hogy milyen érték feletti
vildagossagu pixelekbdl legyen fehér, illetve milyen fényesség érték alatti
pixelekbdl legyen fekete. Az RGB szinmodell esetén minden csatorna
fényessége 0 és 255 kdzotti értékd lehet. A 0 a fekete a 255 a fehér. igy
példaul a 125 Treshold érték esetén a 125-nél magasabb &sszes

vilagossag érték 255 lesz.

A vektoros rajzok olyan objektumokbdl allnak, amik egy vagy tobb
vezérl6pontot 6sszekotd gorbe vagy egyenes vonalak hatarolnak. A
korvonal egyes szakaszainak irdnya és a gorbeségének mértéke
matematikailag (vektorokkal) van leirva, tarolva. igy barmekkordra
nagyithatok, kicsinyithet6k a vektoros objektumok barmiféle
,mindségromlas” nélkil. A vektoros rajzok kiléndsen alkalmasak
logokhoz, bet(ikhoz, de nélkilozhetetlenek mUiszaki gyartashoz. A Beam
Studio az SVG és DXF fajlokat kezeli.

Osszetett vektoros rajzoknal célszer(i tobb réteget hasznalni. Példaul az

Adobe lllustrator rajzolé program rétegszerkezete is meg fog jelenni a.
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Beam Studio programban, amit az képes is kiilon kezelni. igy akar egy

munkan  belil lehet gravirozds és vdagads is kiilonbozd

rétegparaméterekkel.
Bitmap Vektor
Fajl JPG / PNG SVG / DXF
. képek gravirozasa gravirozdas/vagas
hasznadlat g
(monokrém/arnyalatos)

m n

A rétegek lehetnek: "Layer", "Color" vagy "Single Layer" amikor egy SVG
fajl van beimportalva.

Layer: A réteg az el6z6 réteg beallitasai alapjan lesz beallitva.

Color: A réteg a rétegszin alapjan lesz kezelve.

Single Layer: Az 6sszes réteg egyé lesz olvasztva.

A "Save Scene" funkcioval minden el lesz mentve Ugy, hogy az késGbb

tovabbra is modosithaté maradjon. Ez kiilon6sen el6nyds amikor egy



munka nagy részét nem kell médositani, de egy kis részét kés6bb még

kell. Itt taldlod ezt a mentési lehetdséget: > "File" > "Save Scene".

AutoCAD egy Oridsi tuddsu tervez6 program, kiilonosen ipari
felhasznaldsra, amit az ara is tikroz. A DXF a sajat formdtuma, amit a
Beam Studio programban lehet hasznalni. Ha a beimportalt rajz mérete
nem egyezik a megtervezettel, akkor az AutoCad-ben kell rajzolni egy
példaul 100 mm méretl négyzetet és azt is beimportdlni. Ebbdl lehet

kalkulalni a felbontdast.

Adobe lllustrator, Corel Draw Ezek vektoros rajzolé programok, melyek
rdadasul bitképeket is tudnak kezelni. Mindegyik képes SVG és DXF
exportra, és JPG és PNG exportra is. Az SVG 1.0 formatumot kell
valasztani, valamint az "Outline" for texts, "embed" for images

lehet6ségeket.

Inkscape, Affinity Designer Az el6z6 kett6hoz hasonlé programok. Az
Inkscape ingyenes. Az Affinity Designer olcsd, de hatalmas tudasu. SVG,
DXF, JPG, PNG exportra képesek. Exportalaskor a ,plain SVG”

formatumot kell valasztani.
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A Beam Studio Smart Trace lehetlsége a gépbe épitett kamera
segitségével képes papirra kézzel rajzolt vagy valahonnan kinyomtatott
rajzolatot beszkennelni. A folyamat nagyon egyszer(i. A rajzot a
kamerakép alapjan a program vektoros kérvonalla alakitja. Ez a funkcio
a mobiltelefonos applikdciéban is megtaldlhatd, csak ott magdval a
telefon kamerdjaval lehet a képet beolvasni.

1. Helyezd a rajzot a gép munkaterébe.




3. Kattints a "Trace Image" -re és rajzol egy befoglald téglalapot a rajz
koré, amit szeretnél kivalasztani. Ezutdn latni fogod, hogy a gép mit
fog kigravirozni. Minden, ami fekete az gravirozva lesz, ami fehér,

az hem.

4. Sotétitheted, vagy eltavolithatod az apro egyenletlenségeket, koszt

a trehold érték valtoztatasaval.

Parameters

& 1 3 Parameters -
L
1 » Power 150

* |
o L 500 mes

=
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5. Kattints a "Preview" -ra és amikor a trace jol néz ki, kattints az

Io 1100 oo Jooo Js00 |00 + 8 A 2+ ¥

= Bitmep ®

=

6. Allitsd be az er6t és sebességet, helyezd el a kapott rajzot a

megfelel6 helyre a megfelel6 méretbe és élvezd a munkad

gylimolcsét!
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ANYAGOK
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4.1 Uj anyagok bedllitasanak meghatarozasa

Egy adott anyaghoz a legmegfelel6bb teljesitmény és sebesség beallitast

viszonylag egyszer(i megtaldlni. Importdld be a "Material Testing Suite"

rajzot a menu > File > Samples helyrél, majd gravirozd ra egy

probadarabra.

bo

M s3o0P70
B s2s0pP70
B s200pP70
W s150P70
W si00P70
W s7s5P70

$300 P50
[ s250 P50
[ sz200 P50
I s150Ps50
B sio0Ps0
B s7ses0

MATERIAL TESTING SUITE

$300 P30
$250 P30
§200 P30
§150 P30
$100 P30
S75P30

S300 P20
§250 P20
5200 P20
$150 P20
B sworz0
W s75P20

WEXE 4



Fakészitmények

Medium-density Fiberboard (MDF)

Az MDF egy fakészitmény, ami farostbél és mligyanta két6anyaghbdl
all, amiket magas hémérsékleten Osszepréselnek. A mdlgyanta
nagyban felel6s a |ézeres megmunkalds sordn felszabaduld fist
miatt. Alacsony formaldehid tartalmd MDF lapokat érdemes

hasznalni, hogy ne legyen sok karos fist.

Rétegelt lemez
A rétegeltlemez egymasra  ragasztott  fafurnérbdol  és
farostlemezekbdl all. Ebbél is az alacsony formaldehid tartalmaut

érdemes valasztani.

Tomor fa
A tomor falapok a fa novekedésekor kialakult erezettel
rendelkeznek. Az eltér6 tomorség adja ezeknek a lapoknak a

jellegzetes gravirozasi képét.

Gravirozas a fan

A sebesség csokkentése sotétiti a gravirozast. A teljesitmény novelése

mélyiti a gravirozast vagy vagast. A sotétebb gravirozashoz inkabb a

sebességet kell csokkenteni, mint az erét névelni.
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Egésnyomok megakadalyozasa a fa feliiletén

Els6ként a fellletet kell leragasztani maszkolé félidval, majd utdna
gravirozni vagy vagni. Masik lehet6ség a felllet csiszoldsa finom
csiszolovaszonnal a gravirozas, vagds utan. Esetleg a fa felliletének

enyhe benedvesitése is segithet.

Egett élek csokkentése vagaskor
Az éget vagasi éleket alkohollal vagy mosogatdszeres szivaccsal lehet
attorolni. A kevésbé tomor fak nagyobb sebességgel vaghatdk, ami

kisebb elszinez6dést okoz.

Bor készitmények

e Miib6r
Kétfajta felliletli m(ibér létezik. PU (poliuretan) és PVC (polivinil
klorid). A PVC-bdl klér gaz szabadul fel, ami mérgez6, maré, er6s
oxidaldszer. Ezért nem szabad ilyet megmunkalni lézerrel. A PU

felletbdl, ha nem ég meg teljesen hidrogén cianid szabadulhat fel.



e Valodi bor
Altaldban, hogy noveljék a bdr vastagsagat és noveljék az
ellenalloképességét, a bdrt cserzik. A cserzett bér vagdsahoz

alacsonyabb sebesség szlikséges.

Egésnyomok megakadalyozasa a b6ron
A bér kdnnyen megég és hulldmosodik a |ézeres megmunkalas soran. A

teljes b6r beaztatasa vizbe a megmunkalds el6tt segithet ezen.

Elszivas sziikséglet a b6rhoz

Mivel sok amind csoport és benzol gy(iri van a bért alkotd proteinekben
ezért nitrogén oxid és aromas 6sszetev6k szabadulnak fel az égés soran.
A hosszabb ideig tarté lézeres b6rmegmunkaldsnak nagyobb az elszivas
szilkséglete, mint a fa vagy plexi esetén. Ajanlott sz(ir6berendezés

hasznalata és vagy a flist szabadba engedése.

Plexi felismerése

A plexi vagy plexiliveg valdjaban PMMA vagyis polimetil metakrilat. Ez
azon kevés mdanyagfejtak egyike, amit meg lehet munkalni lézerrel.
Miel6tt egy mdanyagot, amirél nem tudjuk milyen fajta
megmunkalnank, meg kell gy6z6dni, hogy az nem PVC vagy PC. Ezeket

nem lehet vagy nem szabad lézerrel megmunkalni. Ha a vagasi él barnas,
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sargas, akkor az nem plexi. A plexinek sima, hatdrozott él(i a vagdasa, bar

ezek nem feltétlenl csak a plexire igazak.

Karcolas a plexin

MUanyagokhoz valé polir anyagokkal eltavolithatd.

Bemattult plexi
Célszer(i a védé foliat a lemezen hagyni vagdskor. Gravirozaskor sziirke
arnyalatot érdemes gravirozni teli fekete helyett. Ne hasznaljunk

alkoholt a tisztitashoz, mert a plexi megreped. A foltbenzin megfeleld.

Hogyan csékkenthetd az élek égése vagaskor

Papir vagasakor konnyen el6fordulhat sargas, szenesedett él.
Univerzalis agyag vagy mas alacsony viszkozitdsu anyagok hasznalata
bizonyos mértékben hatékonyan eltdvolithatja ezt, anélkil, hogy

karositana a papir felliletét.

Hullamkarton
A vastag hullampapir konnyen meggyulladhat a fokuszalatlansag miatt.

A papir benedvesitése megakadalyozhatja ezt.



A tul nagy teljesitménytdl az Gveg kdnnyen elrepedhet. Az dlomkristaly
még a kis teljesitményt sem birja. Célszer(i vastagabb Uveget kisebb
teljesitménnyel gravirozni. A fellletre rakott vizes papirzsebkenddn

keresztili gravirozas szebbé teszi a gravirozott fellletet.

Eloxalt aluminium
Anddos felszini kezeléssel kiilonb6z6 szinli oxid réteget hoznak létre
az aluminium o6tvozet fellletén. Ez az oxidréteg lebomlik a lézer

hatdsara, igy el6tlinik az aluminium szin, ami szép eredményt ad.

Lakkozott, festett fémek

Bizonyos lakkokat, festékeket el lehet tavolitani, bizonyosakat nem.
Mindenképpen préba szikséges. Nem szabad tul nagy
teljesitménnyel prébalkozni, mert a fémek tikorként viselkednek a

CO2 lézer hulldmhosszan!

Acél (és Hybrid Laser)
Az acél tukorként viselkedik a CO2 lézer hullamhosszan, igy direkt
megmunkaldas nem lehetséges. Azonban fémekhez alkalmazhatd

kontrasztanyagot be lehet égetni a fellletbe. Ennek felhordasakor
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véddszemiiveget és keszty(t kell haszndlni. A hibrid lézer opcidval

kozvetlendl lehet acél felliletére jelolést késziteni.

K&, cement, agyag, |ézeres megmunkaldshoz valé bélyegzégumi, EVA

hab, textilek, stb.

e PVC
A PVC-t j6 tulajdonsagai miatt rengeteg helyen hasznaljak, ezért
nagyon-nagyon koénny( Osszetalalkozni vele, de nem megfelel6
lézeres megmunkalashoz. Egésekor klér gaz szabadul fel, ami marg,
erGs oxidaldszer. Belélegezve a légutakat és a tiidét karositja, marja
a szemet és a b6rt. A fémeket, igy a gép alkatrészeit nagyon gyorsan
oxidalja. Ezen kivul rakkelté anyagok is felszabadulnak az égése

soran, mint dioxin, poliklorinat bifenil.

e ABS
ABS a masik anyag, amit nem szabad lézerrel megmunkalni. Az égése
rendkivil , koszos”. Az égés folyaman A (akrilnitril), B (butadin), és S
(sztirén) a bomlastermékek, melyek 2B, 1 és 2B kategoridju rakkelt6

anyagok



/\ Az olyan miianyagok, amiknek a tudomanyos nevében kiér,
benzol, ammédnia, fluor, fenol, aldehid tagok szerepelnek, vagy

hatszogleti benzol gy(irli van a molekulaszerkezetiikben, veszélyesek

a lézeres megmunkalashoz.

Amikor ilyen elemeket tartalmazé mdanyagok vagy természetes
anyagok égnek, nagy valdszinlséggel rakkelt6 és mérgez6 Gsszetevdk

szabadulnak fel. Az ilyen anyagokat nem szabad |ézerrel megmunkalni.

I—O
I—(L—I

A benzol gy(ir(it nem tartalmazé molekula szerkezet(i anyagok, melyek
nem tartalmaznak a fent vastagon szedett tagokat sem a tudomanyos
neviilkben, altaldban biztonsagosak, maximum a megmunkalas

végeredménye nem lesz megfelel6.
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5.1 Inspiracié
OFAI0)

[=: https://pse.is/KFDPQ

Pinterest Idea Board https://pse.is/JXRR5

Ponoko Laser Engraving Ideas https://pse.is/HQARL

5.2 Vektoros rajzok

The Noun Projects https://thenounproject.com/
Freepik http://freepik.com/

5.3 Vagasi rajzok

DXF Projects https://dxfprojects.com/
Canon Creative Park http://cp.c-ij.com/sc/index.html

Paper-replika http://paper-replika.com/

5.4 Ingyenes fontok

Dafont https://www.dafont.com/
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6.1 Erintdkijelz6 — Maintenance

Q

ajté nyitva

< Back =) f27°cnin

ajté zérva
O h{t6éviz nem kering
0 hitéviz kering

vizh6mérséklet

X végallas érzékeld

a\/a II e

inaktiv
Snapshot Power x 1.00 Speed x 1.00
mm Y Vvégallas érzékeld
Motors Air Pump Pump Ventilator — ,
aktiv
Backlight TouchSig Cam Led Work Led

Y végdllas érzékel6
mm inaktiv

Back: visszalépés a fémenibe; - Home: kocsi és hid vissza a parkold
pozicidba; - 4P kocsi balra-jobbra mozgatas; - ¥ Ahid el6re-hatra
mozgatds; Snapshot: kamerakép; Power: teljesitmény skalazds; -
Speed: sebesség skaldzas; - Motors: motorok kikapcsolasa; - Air Pump:
légbefuvas kompresszor; - Pump: hiit6viz szivattyu; - Ventilator: elszivé
ventilator; - BackLight: kijelz6 hattérvilagitds; - Cam Led: kamera
vilagitds; - Work Led: munkatér vilagitas; - Laser: |ézersugar kilovés
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A linedris futépalydknak mindig tisztaknak és kenteknek kell lennie.
Ennek hidnydban gyorsan tonkre fognak menni. A tisztasagot naponta

ellendrizni kell, a kenést 1-2 hetente feltétlenil meg kell tenni.

1. Torolj le minden koszt és olajsarat a linearis palyakrdl, kiilonosen a

kétoldali homoru futépalyakrél nem sz6sz616 ronggyal.

2. Kend meg az olajjal a futépalydk mindkét oldalat mindkét oldalon.

3. finoman huzd el6re-hatra a hidat a teljes uUton, hogy az olaj

egyenletesen eloszoljon.

4. Finoman mozgasd a fokuszkocsit jobbra-balra a teljes Uton, hogy az

olaj egyenletesen eloszoljon.



Tisztitsd meg a munkateriiletet és a racsot a vagasi hulladékoktol,
amikor az kezd felgy(ilni. A felgyilt vagasi hulladékok meggyulladhatnak

és tlizet okozhatnak.

1. A vagoracs kivételéhez els6ként told a hidat teljesen hatra, a

fokuszkocsit pedig teljesen balra. Ezutan emeld meg és magad felé

Ovatosan huzd ki a vgoéracsot.

-l

& Figyelj az éles élekre, hogy elkeriild a séruléseket.

2. Hasznalj egy porszivot, vagy sopord a darabkakat egy papirlapra.
Foltbenzinnel lemoshatod a gyantds, ragacsos lerakdddsokat.
3. Rakd vissza a vagoracsot ugy, hogy pont a helyére keriljon. Vigyazz

ra, hogy ne Usd a fejhez vagy a sinekhez.
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Minden nap ellendrizd a fékuszlencsét és a tlikroket, és ha opalosnak
tlinnek, tisztitsd meg optikatisztitd folyadékkal atitatott filtisztitd
palcikaval 6ket. Ne dorzsold szarazon és/vagy erésen. A koszos lencse
haszndlat kozben el6bb-utébb el fog pattanni és addig is gyengébb lesz

a munkavégzés.

First Reflecting Mirror

i /Third Reflecting Mirror

Second Reflecting
Mirror

A harom tukor tisztitasa




A fokuszlencse tisztitasa

A fokuszlencse a lencsetartdban van a harmadik tikor alatt. Vedd ki a
vagoracsot a korabban leirtaknak megfelel6en, hogy legyen helyed.
Forgasd a lencsetartd gy(irljét az dramutato iranyaba, hogy le tudd

venni a fokuszkocsirol.
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A alencsetartd levétele

Forgasd az aluminium gyd(r(it az éramutaté jarasaval ellentétesen,

hogy kij6jjon a fékuszlencse.

Visszarakasnal a lencse ives fellilete legyen felfelé, a sik fellilete

lefelé.



6.5 Vizh(ités karbantartasa

Feltoltés vizzel

Amikor azt latod, hogy alacsony a vizszint vagy a kijelz6n megjelenik a
"#900 Cooler Off" lizenet, toltsd utan a vizet a tartdlyba.

1. Kapcsold ki és valaszd le a villamos hdldzatrél a gépet.

2. Nyisd ki a hatsé fedelet a fogantyu alatt 1évé csavar kicsavarasa utdn.

3. Csavard ki a viztartdly csavar zarédugdjat.
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4. Toltsd utdnioncserélt vizzel a tartdlyt. Vigydzz a vizszinttel, ne folyjék

szanaszét a viz! 80 %-nal allj meg és zard vissza gondosan a tartalyt.

Vizcsere

A h(it6vizet hdrom havonta cserélni kell!

1. Az elsé két Iépés ugyanaz, mint a vizfeltoltésnél.

2. Egy fogd segitségével vedd le a csébilincset és huzd le a csovet az

aramlasérzékel6 csbecsonkjardl. A két felszabadult véget engedd

egy nagyobb fazékba, hogy abba folyjék ki a viz.

3. Vedd le a fokuszkocsirdl a fejet, a hegyes végét nyomd a cs6be, a

masik végét fogd be az Ujaddal. A gép érint6képerny6jén valaszd a



Maintain > Action > Air Pump, lehetGséget. A kompresszor kifijja a

vizet az dramlasérzékel6 cs6esonkjan keresztdil.

4. A lehuzott cs6véget csatlakoztasd vissza az dramlds érzékel6re és a
cs6bilincset is rakd vissza.

5. Toltsd fel a tartalyt vizzel. Inditsd Ujra a gépet. az érint6képernyén
valaszd a Maintain > Action > Water Pump lehet8séget. A viz elkezd

aramlani a h(itérendszerben. A vizet tobbszor utan kell tolteni.
A Ha a lézercs6ben levegd marad, vagy sok buborék van, akkor a

h(tés nem lesz megfelel6 és a cs6 gyorsan tonkremegy. Szinte teljesen

ki kell hajtani a leveg6t és a buborékokat.
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Ha a munkadarabot nem lehet atvagni a megadott beallitasokkal, vagy
a lézer erGssége mas a munkaterilet kilénboz6 pontjain, akkor a

sugarmenet eldllitédott és ujra kell allitani.

Sziikséges szerszamok

A géphez mellékelt: @ imbuszkulcs @ villaskulcs @ maszkold szalag,

valamint sziikség van egy: © 2.5mm imbuszkulcsra

Biztonsagi figyelmeztetések

1. Mindig zard le a munkakamra ajtot, ha a "Laser Pulse" lehet6séget
valasztod.

2. Haegy hangos pattand hangot hallasz kapcsold ki a gépet azonnal és

keresd a FLUX-ot.



Harom tiikor és egy fokuszlencse van a gépben.

First Reflecting Mirror

: ¥ /Third Reflecting Mirro

Second Reflecting
Mirror

Focusing Lens

e Az elsé tikor (First reflecting mirror) a lézercs6 bal végénél van, ha
elolrél nézed a gépet.

e A masodik tiikor (Second reflecting mirror) A hid baloldaln talalhato,
szintén el6lrél nézve.

e A harmadik tikor (Third reflecting mirror) a fékuszkocsi tetejénél
van.

e A fékuszlencse a fokuszkocsin 1évé lencsetartdban van a harmadik

tikor alatt.

Elsé tiikor
Cél: A hidra, annak elsé és hdtso dlldsdban is ugyanoda érkezzen a
lézersugar.
1. Erint6képerny6 > Maintain, erre a fokuszkocsi visszatér a Home

poziciéba. Ezutan: "Release Motors".
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2. Ragassz egy darab maszkold foliat a masodik tiikor elé.

3. Huzd a fékuszkocsit a hatsé bal poziciéba kézzel. Zard le a fedelet
majd: "Laser Pulse".

4. Nyisd fel a fedelet és nézd meg a kiégetett pontot. Ez a referencia
pont. A hidat elére felé mozgatva lehet, hogy mar mashova 16 a

lézer.

5. Huzd a kocsit a bal els6 poziciéba.



6. Zard le a fedelet, majd: "Laser Pulse".
7. Nyisd fel a fedelet és ellenérizd, hogy a referencia pont és az Ujabb

pont egybe esik, vagy sem. Utdbbi esetben az elsé tikor

csavarjaival kell a tikrot bedllitani.

& Ha az elsé pozicidban nem is lathatd a kiégetett pont, akkor a
sugdr nagyon mellé megy. llyenkor prébalkozzal a hid kozépsé

helyzetében, és igy kezd a bedllitast.

8. A tukor mogotti csavarok allitjak a tikor sikjat, amit az alabbi képen
lathatsz. Lazitsd meg annak a csavarnak az anydjat, amelyiken
allitani akarsz, majd csak egy picit tekerj a csavaron. Ellendrizd, igy
hova 16 a lézer. Addig kell az allitast folytatni, akdr mindharom
csavarral, amig a lézer a referencia pontba nem 16 az el6re hizott
hid esetén. Huzd meg a rogzité anydkat, majd Ujra ellendrizd, nem

allitédott-e el a tikor.
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elsé tiikor pont mozgds

A

“—@—

A csavarok kis elforditasa is észlelhetéen elallitja a sugar irdanyat, igy

negyed vagy nyolcad fordulatnal tobbet nem szabad egyszerre tekerni.

Masodik tiikor

Cél: a fokuszkocsira a hid k6zépdlldsdaban jobb és baloldalon is ugyanoda

érkezzen a lézersugadr.

1. Ragassz maszkold féliat a harmadik tikor kéralaku ablaka elé.




2. Huzd a fékuszkocsit a hid kozéps6 alldsdban legbalra. Zard le a
fedelet és 16j egyet a csével: "Laser Pulse".

3. Nyisd fel a fedelet és nézd meg a kiégetett pontot. Ez a referencia
pont. A fokuszkocsit jobb felé mozgatva lehet, hogy mar mashova 16

alézer.

4. Huzd a fékuszkocsit teljesen jobbra, de vigyazz, hogy a hidat ne

mozditsd el. Zard le a fedelet, majd: "Laser Pulse".
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5. Nyisd fel a fedelet és ellendrizd, hogy ugyanoda 16 a |ézer, vagy sem.
Ha nem akkor a mdsodik tikor allité csavarjaival kell megvaltoztatni

annak sikjat.

& Ha az jobboldali poziciéban nem is lathaté a kiégetett pont, akkor
a sugar nagyon mellé megy. llyenkor prébalkozzal a hid kdzépénél, és
igy kezd a beadllitast, majd ezutan folytasd a kocsi jobb oldali

helyzetében.

6. A bedllitds ugyanaz, mint az elsé tiikornél. Old fel a rogzit6 anydkat,
és a csavarok kis mértékd forgatdsaval allits a tlikor sikjan. Amikor a
sugar a referencia pontba 16 a kocsi jobboldali allasaban is, akkor

megfelel6 a bedllitas.

masodik ttukor pont mozgas
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Fej helyzetének beallitasa

Cél: a lézersugdr dltal kiégetett pontnak a harmadik tiikér ablakdnak

kézéppontja felett kell lennie kicsivel.

Huzd a hidat és a kocsit a munkaterilet kozepére, majd: "Laser Pulse".

1. Ellendrizd, hogy a kiégetett pont az ablak
fuggbleges kozépvonalara esik-e. Ha igen

ugorhatsz a 6. pontig, ha nem folytasd innen.

2. Lazitsd meg enyhén a négy imbusz csavart, ami
a fékuszkocsit tartja 2,5 mm-es imbuszkulccsal.

3. Finoman nyomd a hid felé, vagy huzd elfelé a fdékuszkocsit,
amennyivel a pont eltért a kdzépvonaltdl, majd huzd meg a négy
csavart.

4. Ellen8rizd az allitas sikerességét, ha kell finomitsd. Ugyelj ra, hogy a
fékuszkocsi mindvégig parhuzamosan alljon a hiddal.

5. Ellenérizd, hogy a kiégetett pont a vizszintes kozépvonal felé esik-e
picivel. Ha igen, ugorhatsz a harmadik tikor beallitasahoz. Ha a

vizszintes tengelyvonal ald esik a pont, folytasd innen.

d

A tengelyvonal felett, jo
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6. Ha a pont a tengelyvonal ald esik, a lézercs6 tartdk csavarjait is

allitani kell. Lazits a lézercs6 kilépd oldalan és szorosits a masik

végén.

A szorosits A lazits
Ellenérizd a sugdrmenetet, de valdszinl, hogy ujra kell kezdeni a
bedllitast az elejérdl, és az is lehet, hogy ezt tobbszor is végig kell

csindlnod a tokéletes eredmény eléréséhez.

Harmadik tiikor

Cél: a sugdr a fej csérének kbzepén j6jjon ki.

1.
2.

Vedd ki a vagéracsot, hogy legyen helyed a m(ivelethez.
Ragassz egy darab maszkold féliat a kilép6 nyilasra ugy, hogy jol
nyomkodd oda a féliat, hogy a nyilas kérvonala a félia levétele utan

[athato legyen.




3. Huzd a kocsit és a hidat a munkateriilet kozepére. Zard le a fedelet,
majd: "Laser Pulse".

4. Ellendrizd, hogy a sugdr a maszkold félian kirajzolédd kér kozepén
jon-e ki. Ha a pont a nincs nagyjabol kozépen, akkor a harmadik

tlkor csavarjaival allitani kell annak a sikjat.

5. Az allitds ugyanugy torténik, mint a masik két tiikor esetén. Az allité
csavarok rogzité anyait kell feloldani, majd ezutdn lehet az allitd

csavarokat eltekerni a kivant mozgatashoz.

harmadik tikor pont mozgas
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A sugarmenet igy mar be van allitva a teljes munkatertletre. A legtdbb
esetben ennyi elég is. A sugdrmenet allitas utan a kamera kalibraciot is
el kell végezni. Amennyiben vastagabb anyagokat is szeretnél vagni, és
fontos a meréleges vagasi él, akkor a kovetkez6 lépéseket is el kell

végezni.

Sugar fliggolegességének allitasa a fejnél

Cél: a lézersugdr a kilépd nyildson kézépen haladjon dt, de teljesen

fliggéblegesen.

1. Huzd a hidat és a fokuszkocsit a munkaterilet kozepére. Ragassz
maszkolé szalagot a harmas tikor belépd ablakara.

2. Zard le a fedelet és: "Laser Pulse".

3. Nyisd ki afedelet és mérd le a kiégetett pont kozéppontja és az ablak

kozéppontja kozotti tavolsagot. Nevezzik ezt X-nek.

4. lazitsd fel a harmas tukor rogzité csavarjait, és mindharom allitd
csavart tekerd el azonos mértékben azonos iranyban ugy, hogy a
tukorlap és az alu. haz kozti tavolsag pont az X értéknek megfelelé

legyen.



Lazitsd fel a lencsetartd gydrijét az éramutatd jardsadval egyez6
irdnyba csavardssal, engedd le a fejet fél allasba, majd hidzd meg a
gy(rdt.

Ragassz egy darab maszkold féliat a fej kilépd nyilasara.

Ahogy az kordbban le volt irva, allitsd a tikrot dgy, hogy a sugdr a
kilép6 nyilds kozepére essen.

Vedd le a teljes lencsetartét, majd a kovetkez6 képen lathatd mddon
ragassz egy darab maszkold féliat a tubusra. J6l nyomkodd meg a

foliat, hogy a tubus korvonala kés6bb |athaté maradjon.
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9. Zardle afedelet, majd: "Laser Pulse". Nyisd fel a fedelet és ellenérizd

a kiégetett pont helyzetét. Harom lehetGség van:

e Apontakor kdzepén van. Ekkor a sugar fligg6legesen halad, ezzel
kész vagy.

e A pont jobb oldalon van (gépet szembdl nézve). A harmas tikor
mindharom csavarjat tekerd el fél fordulattal az éramutatd
jarasaval ellentétes irdnyba, ezzel csokkentve a tavolsagot a tikor
lapja és az alu. haz kozott, majd ismételd meg az 5-9 |épéseket.

e A pont baloldalra esik a koron belil. A harmas tikoér mindharom
csavarjat tekerd el fél fordulattal az dramutaté jarasanak
megfelel6en, ezzel novelve a tiikér lap és az alu. haz kozti
tdvolsagot, majd ismételd meg az 5-9 lépéseket.

Az allitast lehet, hogy tobb kérben kell finomitani. Végezd el a kamera

kalibraciojat a bedllitas utan.



6.7 Lézerforras csere

Szerszamok

Mellékelt szerszamok: @ kis villaskulcs ® tolcsér

Lézercs6 dobozabdl: ® csédugd @ kabelkotegeld

Szlikséges tovabbi szerszamok: ® PH csillag csavarhizo ® oldalcsipé

@ cs6rés fogd @ edény a viznek @ torilkozé

& Valaszd le a gépet a villamos haldzatrdél miel6tt barmit is tennél!
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1. Nyisd fel a gép hatso fedelét a fogantyu alatti csavar kicsavarasaval.

A l|ézerforrasnak azt a végét amire a voros kabel megy, és ami az
érint6képerny6 oldaldn van, a nagyfesziiltségl végnek hivjuk. A masik

vég, ami az egyes tiikor felé van, az az kisfesziltségd vég.

A ngyfeszUItségt’j vég kisfeszlltségl vég A

2. Keresd meg a nagyfesziiltség(i kabel fehér csatlakozéjat, tekerd el

a két felét és huzd szét.
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3. Keresd meg a kis fehér csatlakozot a kisfesziltégl oldalon. Nyomd

le a csatlakozd nyelvét és huzd ki beldle a kabelt.

4. Csavard ki mindkét cs6tartd csavarjat.

5. A cs6ros fogéval hizd le a cs6bilincset a cs6esonkrol.
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6.

7.

Vedd ki a csovet a hdzbdl és a kisfesziiltségl végét helyezd az

odakészitett edény folé.

Huzd le a csovet és engedd ki a vizet, majd dugdzd le a csGvéget.



8.

9.

Vagd el a kabelkotegeldt egy oldalcsipd fogoval.
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10. Szoritsd el a csovet és huzd le a cs6csonkrol.

& Ugyelj ra, hogy a viz ne folyjék a gépbe. Ha ez megtorténne, itasd

fel a vizet és vard meg, amig a gép teljesen kiszarad, miel6tt hasznalnad.

A lézercs6 most mar teljesen szabadon kivehet6.



11. Helyezd be az Uj lézerforrast és csatlakoztasd a vizcsdveket mindkét

oldalon.

12. Hasznalj kabelkdtegeldt a nagyfesziltségl oldalon csébilincsként. A
kisfeszliltségli oldalon hasznald a fém bilincset, amit kordbban

hatrébb huztal.
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A nyomd 0Ossze és told a helyére a fém bilincset

& Csak lassan, finoman engedd el a csébilincset, nehogy

megrepessze, eltorje az Giveg cs6csonkot a hirtelen fesziiltség.

13. Csatlakoztasd a nagyfesziltségli kabel csatlakozdjat. A

kisfeszliltségl oldalon nyomd le a csatlakozd nyelvét és a



kisfeszliltségli kabelt told be a csatlakozéba. Ellendrizd, hogy a

csatlakozo szorosan megfogta-e a kabelt.

csatlakoztasd a fehér szinl A nagyfesziltségl csatlakozot

ellendrizd a kisfesziiltségli A  kabel szoros csatlakozasat

14. Ugy helyezd a csdvet a hazban, hogy mindkét végénél ujjnyi
tavolsagnal tobb legyen a haz végétdl, illetve az elsé tikortsl. A
vOoros kabel cs6csatlakozdsanak felfelé kell néznie. Rogzitsd a

lézerforrast a csGtartdkkal.
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/A Legyél biztos benne, hogy a nagyfesziiltségi csécsatlakozas felfelé
nézzen. Nem szabad, hogy a cs6 vége hozzaérjen a hazhoz vagy tul kozel

legyen hozzd. Ezek a hibdk a nagyfesziltség athuzasat okozhatjak.

15. Legyél biztos benne, hogy minden megfelel6en a helyén van és

minden tokéletesen van csatlakoztatva. Ezutan kapcsold be a gépet.

& Vigydzz, hogy ne érintsd meg, de még csak kozelébe se érj a

nagyfesziiltségl résznek. Haldlos dramiitést okozhat!

16. Az érint6képernyén nyomd meg a "Maintain" gombot, amire a
fokuszkocsi a home pozicidba all. Nyomd meg a "Pump" gombot,

amire a vizszivattyu elkezdi keringteteni a vizet.

& Vigyazz, hogy ne nyomg meg a "Laser" gombot és ne legyen a
kezed a cs6 és az elss tiikor kozott! A véletlendl kilGtt 1ézersugar sulyos

égési sériilést okozhat!



Kapcsold ki a gépet, valaszd le a villamos haldzatrdl. Nyisd ki a tartalyt,
majd a tolcsér segitségével toltsd fel ioncserélt vizzel. Zard le a tartalyt.
Ujra kacsold be a gépet és inditsd be a vizszivattyut. A vizszint Gjra le fog
csokkeni. Ismételd az egészet eldlrél, amig mar nem megy lejjebb a
vizszint. Ugyelj ra, hogy minden légbuborék kimenjen a lézercsébél.
Ennek eléréséhez finoman egy kicsit megdonthetted a gépet. Kérj meg

segit6t, hogy biztosan tartsatok a gépet!

A nyisd ki a tartalyt egy csavarhuzéval.

A Vigyazz, hogy ne froccsenjen viz a gép belsejébe. Ha ez
megtorténne, itast fel a vizet, majd vard meg, amig teljesen megszarad,

ne kapcsold be a gépet adig.

85



86

A tOlcséren keresztil toltsd fel a vizzel a tartalyt

& A lézerforrds csere kiilonos odafigyelést igényel és végig legyél
tudatdban a lehetséges veszélyeknek. Miel6tt nekikezdenél, tekintsd at
az egészet. Ha valamiben bizonytalan lennél, annak olvass utdna, néz
utana. Amennyiben tovabbra is kétséged lenne, ne kezdj bele a

lézerforras cserébe, vedd igénybe a szervizt.



PROBLEMA
MEGOLDAS



88

Ha nincs lézerteljesitmény, de egy hangos Uvegtorés szerl hangot
hallasz, akkor a lézerforras lGveghdza pattant el. Azonnal kapcsold ki a
gépet, hogy a tovabbi kovetkezményes meghibdsodasokat legalabb
elkeruld.

Ha nem hallottadl toréshangot, de nincs lézerteljesitmény, akkor

ellenérizd az aldbbiakat:

1. Erint6képernyd > Maintain, ellendrizd, hogy a teljesitmény beallitds:
"x1.0" legyen, majd zard le a fedelet. Nyomd meg a “Laser Pulse”
gombot és az ellen6rz6 nyildson keresztil nézd meg, hogy a
|ézerforrasban lathaté-e a plazma rdzsaszines fénye. Ha igen a

lézerforras m(ikodik. Ekkor ellendrizd a sugarmenetet. Ha nem latod

a plazma fényét, akkor keresd a szervizt.




ErintSképernyd > Maintain, a teljesitménybeallitas legyen: "x1.0".
Ellendrizd, hogy a munkadarab tényleg fékuszban van-e.

Ellendrizd, hogy a tiikrok és a fokuszlencse nem koszosak vagy
torottek.

Ellenérizd a sugdrmenetet.

Ha a fentiek rendben vannak, akkor keresd a szervizt.

Ha a "#900 Cooler Off" hibalizenet jelenik meg a kijelz6n, nyomd
meg a "Continue" lehet8séget. Ha a hibalizenet nem jelenik meg

Ujra egy percen beliil, akkor minden rendben van.

Ellendrizd a viztartalyt, hogy legaldbb félig tele legyen.
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7.4 #901 DOOR OPENED hibaiizenet

Ha a gép alja le van szerelve, szereld vissza el6szor.

1. Erint8képernyd: > Maintain, ellenérizd, hogy a jobb felsé sarokban
lévé ikon mit mutat, ha nyitod — zdrod a munkakamra ajtét. Ha az
ikon valtozik, a gépnek jol kellene mikddnie.

IR :ajto nyitva : ajté zarva

2. Haazikon nem valtozik, ellenérizd, hogy az ajté aktuator magnese a

helyén van-e.

3. Ha a madagnes a helyén van, egy masik magnessel ellenérizd a

szenzort.




Ellenérizd, hogy a szobahémérséklet 5°C- 35°C (41°F - 95°F) kozott
legyen.

Erint6képernyd > Maintain, hémérsékletnek 5°C- 35°C (41°F - 95°F)
kellene lennie.

Ha nagy eltérés van a szoba h6mérséklete és a kijelz6n lathaté érték

kozott, keresd a szervizt.

Finoman huzd a hidat és a fékuszkocsit a munkaterilet kozepére.

Erint6képernyd > Maintain, els6ként a hidnak kéne leghatra mennie,
majd a fékuszkocsinak balra.
Ha a hid és vagy a fokuszkocsi nem tér vissza a home pozicidba,

kérjuk filmezd le a telefonoddal a teljes munkateriletet, mint a fenti
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képen is latszik, és ugy, hogy az els6 és mdasodik pontban leirtakat is

végig csindlod kozben. Kiild el a videdt a szerviznek.

1. Inditsd el a kamera bedllitast a programban: Beam Studio >
Menu > Machines > Choose Machine > Calibrate Camera. Kévesd az
utasitdsokat, vagyis tegyél egy tiszta A4 lapot a munkateriletre és
allitsd be a fokuszt tokéletesen. A gép készit egy vagdst, majd egy
kameraképet.

2. A programban lathatd voros négyzetnek teljesen fednie kell a
kamerakép négyzetét. ha a méret és vagy a pozicidé rossz, allitsd a
méret és pozicid értékeket, amig az elméleti voros vonallal rajzolt

négyzet nem fedi a kameraképen lathatd négyzetet.

A kamerakép tobb egymas melletti képbdl all 6ssze. Ha ez tul lassan jelenik

meg, a WiFi sebesség novelése ajanlott.

1. Program: Beam Studio > Menu > Machines > Test Network Settings.

2. Add meg a Target device IP Address oszlopban a gép IP cimét.

3. Kattints a Start lehet6ségre, amire a teszt elindul.

4. Ha az atlagos vélaszidé 100 ms kordli érték felett van, akkor prébald meg
csokkenteni a tavolsagot a gép és a router vagy mobil hotspot kdzott, vagy

hasznalj kabeles 6sszekotést.



Ha nincs kamerakép, probald meg a kovetkez6ket:

1. Inditsd ujra a gépet, menj a "Maintain" menire, majd vard meg,
amig a hid és a fokuszkocsi a home pozicidba all.

2. Mozgasd a hidat és a fokuszkocsit a munkateriilet kbzepére.

3. BOkj a kamerakép gombra. Ha a kép megjelenik, a kamera m(ikodik,
ekkor az adatatvitellel van gond. Lasd a 7.8 bekezdésben leirtakat
(89. oldal).

4. Ha csak egy kérddjel jelenik meg, valamilyen hiba van a kameraval

kapcsolatban. Keresd a szervizt.

Nincs Wi-Fi kapcsolat

1. Ellendrizd, hogy a Wi-Fi dongle tljesen csatlakoztatva van-e az USB
aljzatba.

2. Ha nincs MAC cim a Network meniiben a kijelzén, keresd a szervizt.

3. A Wi-Fi csatorna frekvencidja 2.4Ghz, az 5Ghz nem tamogatott.

Nem lehet csatlakozni Wi-Fi -n keresztiil

1. A Wi-Fi titkositasnak WPA2-nek kell lennie jelszo nélkal.

2. A titkositasi mddot a router adminisztratori fellletén lehet
bedllitani. Ha a router nem tamogatja a WPA2 titkositast, akkor

sajnos egy masik routerre lesz sziikséged.
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A gép nem jelenik meg a szoftverben

1. Erint8képernyd > Settings > Internet meniiben olvasd le a gép IP
cimét.

2. Aprogramban a Beam Studio > Menu > Beam Studio > Preferences,
lehet6ségnél add meg a Machine IP Address oszlopban a gépbdl
kiolvasott IP cimet.

3. Hanem jelenik meg a gép, |épj a kovetkezd fejezetre.

Kapcsolat

Ha az IP cim nem 169.154 értékkel kezd6dik akkor ellenérizd a
kapcsolatot a kovetkez6képpen:
1. A programban lépj a kovetkezé meniielemre: Beam Studio > Menu

> Machines > Test Network Settings

Test Network Settings.

Ol RvADz0) (Te) >

|

am]



2. Add meg a Target device IP Address oszlopban a gép IP cimét.
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3. Kattints a Startra és a teszt elindul.
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4. A teszt statisztikdban megtaldlod a Network Healthiness és Average

Response Time értékeket. A Network Healthiness értékének >95%
kellene lennie, az Average Response Time értékének <100ms. Ha a
gép IP cime helyesen meg van adva, de mégsem talalhato, frissitsd a

programot a legfrissebb verzidora. Amennyiben ez sem segit, fordulj
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a szervizhez, de koénnyen lehet, hogy a szamitégépeddel van

probléma, nem a géppel.

|| Network Healthiness : 89 %
| | Average Response Time:: 1.37 ms

3
o]
v
O 4 | Test Completed
O
O
z

IP cim 169.154 értékkel kezd6dik

1. Ha az IP cim 169.154 értékkel kezd6dik, akkor DHCP beallitas hiba
lehet. Kérjik fordulj az internetszolgaltatédhoz a probléma
megoldasahoz.

2. Ha szamitégéped kozvetleniil az internethez csatlakozik PPPoE
hasznalataval, akkor valts router hasznalatara a PPPoE hasznalataval
torténd csatlakozashoz, és engedélyezd a router DHCP

szolgaltatasat.



Windows

Telepitsd a szamitdgépedre a Visual C++ Redistributable 2015 - 2019
legfrissebb valtozatat. Ha Windows 7 rendszert hasznalsz, telepitsd
a Windows 7 SP1 csomagot, a legfrissebb video drivert és a Windows

Update KB2670838 javitdbcsomagot.

macOS
Frissitsd a rendszeredet macOS 10.14 (Mojave) vagy magasabb

verzidra. A kordbbi verzidkkal kompatibilitasi problémdk lehetnek.

Linux
A rengeteg féle Linux disztriblUcid miatt nem lehet kénnyedén

segiteni. Kild el a log fajlt a FLUX Support-nak, talan tudnak segiteni.
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FUGGELEK



Méretek

Beambox: szé./mé./ma.: 250 x 830 x 670 x250 mm
suly: 40 kg

Beambox Pro: szé./mé./ma.: 1.030 x 670 x 250 mm
suly: 48 kg

Mechanika

Beambox munkatertlet: 400 x 375 x 80 mm
Beambox Pro munkaterulet: 600 x 375 x 80 mm
kamera: HD CMOS

Lézerforras

teljesitmény: Beambox: 40 W, Beambox Pro: 50 W
hulldmhossz: 10.600 nm

Tartsd meg az eredeti csomagolast egy esetleges késébbi szallitashoz,
tarolashoz.

e Ha a gépet nem hasznalod egy ideig, ajanljuk, hogy takard le, hogy
megvédd a portdl és egyéb szennyez6désektdl.

e Ha a gépet hosszabb ideig nem hasznalod, csomagold vissza az
eredeti csomagolasaba és 6vd a nagyobb és féként hirtelen

hémeérséklet és paratartalom valtozasoktol.
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e A gépet az eredeti csomagolasaban az eredeti médon csomagolva
szallitsd. Ne dobd le, ne Uisd hozza semmihez, ne razd, ne terheld

meg massal.

Els6ként olvasd el és értsd meg ezt a gépkonyvet. Telepitsd a legfrissebb
programot és firmware-t miel6tt segitséget kérnél. A segitségnyujtast
els6ként a forgalmazd végzi. Néhany esetben fordulhatsz a Flux

nemzetkozi tdmogatdshoz is, email: support@flux3dp.com

A Flux gépeket, mint komplett egységet kell artalmatlanitani. Nem kell
szétszerelned, egységekre bontanod, miel6tt artalmatlanitasra kerilne
sor. Egyediil a kdbeleket és az elszivas csovét kell lecsatlakoztatnod. A

teljes gépet atadhatod az Ujrahasznositdst végzd szolgaltatdnak.

Kornyezeti hatasok figyelembevétele

A Flux gépek nem kerilhetnek a haztartasi hulladék kozé. Ezeket a
berendezéseket olyan Ujrahasznositast, artalmatlanitast végzé
szolgaltatonak kell dtadni, vagy olyan hulladékudvarba szallitani, akik,
amelyek elektromos és elektronikai hulladékok kezelésével

foglalkoznak.



/\ FIGYELEM!

* Olvasd el a hasznalati utasitast, miel6tt hasznalnad a gépedet!
* Ne nézz a lézersugar altal gerjesztett plazmagémbbe!
* Legyél biztos benne, hogy a megmunkalt anyagbdl a lézeres
megmunkalas hatasara nem szabadul fel mérgezé, rakkeltd anyag!
* A munkakamra elszivast vezesd ki kiltérre! Ne lélegezd be,
és mas se lelegezhesse be a szabadba engedett égéstermékeket!

* Soha ne hagyd a gépet feltigyelet nélkil, mikdzben dolgozik!

¢ Alézersugarnak kitett anyagok meggyulladhatnak!

* Rendszeresen tavolitsd el a vagoracs alol és a vagoracsbél a
vagasi hulladékot!

¢ Legyen elérhetd tavolsagban egy mikoddképes tlzoltd berendezés!

Figyelmeztetések a gép haszndlatdra vonatkozdéan. Helye: az

érintGkijelz6 alatt.

VIGYAZAT! FIGYELEM!
Az ajté nyitasakor kiiktatott reteszelés Az ajté nyitasakor mozgé mechanikai
esetén lathatatlan lézersugarzas veszélye! elemek okozta sérlilés veszélye!
Keriilje a szem és a bér besugarzasat Ne nydljon a munkakamraba amikor
kozvetlen vagy szoért sugarzassal! a mechanika mikodhet!

A munkakamra ajtajanak nyitdsaval kapcsolatos figyelmeztetések.

Helye: a munkakamra ajtdn elsé részén, baloldalon.

VIGYAZAT!

Ezen a nyilason lathatatlan lIézersugarzas

« Iép ki! Kerlilje a szem és a b6r
besugarzasat kézvetlen vagy
szort sugarzassal!

A lathatatlan lézersugdarra valé figyelmeztetés az elsé tiikor utdni
sugarbelépési pontnal. Helye: a munkakamra hatso falan, bal oldalon

a sugarbelépd ablaknal.

101



102

VIGYAZAT! FIGYELEM!

Az burkolat nyitasakor lathatatlan Az aramités veszélyének elkeriilése érdekében

lézersugarzas veszélye! mindig huzza ki a halozati csatlakozot
Kertilje a szem és a bér besugarzasat ennek a burkolatnak a levétele el6tt!
kozvetlen vagy szort sugarzassal! AC 230 V/50Hz és DC 20 - 40 kV

Aberendezésbe Class 4 osztaya, DC gerjesztésl CO2 lézerforras van beepitve

A=10.600 nm, Pmax.=50 W, Halalos aramiités veszélye!

f=CW - 5 kHz Kerlilje a lézerforras megkodzelitését, megérintését!
Gy(jtasi fesziltség Umax.=40 kV Lathatatlan infravorés lézersugarzas veszélye!
Uzemi feszlltség Umin.=20 kV Kerllje a szem vagy a bér besugarzasat

kozvetlen vagy szort sugarzassal!

<4

Figyelmeztetés a |ézerforrast fed6 burkolat eltavolitasanak
veszélyeire. Helye a |ézerforrast burkold ajton, a gép hatuljan.
Betaplalas:
AC 230V, 50-60 Hz, 5 A

Figyelmeztetés a villamos haldzati csatlakozd fesziltség és

aramnemére. Helye: a csatlakozé felett.

A lézer(fény) és az ember kozotti kdlcsonhatas lehetdségei

Az emberi test két kilonb6z6 mddon érzékeny részét
kiilonboztethetjik meg. Az egyik rész a két szem, melyek rendkiviil
érzékenyek, potolhatatlanok, és kdrosoddsuk vagy elvesztésik
nagyon komoly gondot okoz az egyénnek. A masik rész a bér és

tulajdonképpen a test, mely joval nagyobb expozicid elviselésére



képes. A |ézer altaldban pontszer(i volta és a test nagy mérete miatt
nagyobb az esélye expozicid esetén a teljes gydgyulasnak, vagy
maradandd sérilés esetén a kisebb mértékld életmindség
csokkenésnek.

Tobb vizsgdlat is behatéan tanulmanyozta a szem és a bér
viselkedését a parhuzamos, a fokuszalt és a szort |ézersugdr esetén. A
karosodas mértéke nagyon sok tényez6tsl fligg, és bizonyos
esetekben kevésbé sulyos, mint azt varnank.

Azonban ki kell jelenteni, hogy a gépbe épitett DC gerjesztés(, 10.600
nm hulldmhosszusagu CO2 lézerforras lézersugaraval vald expozicid
az ember szamara alapvet6en rendkiviil veszélyes, vaksagot és/vagy

sulyos sériiléseket okozhat!

A besugarzas lehetGségei és artalmai

e A zart rendszer( CO2 gazlézer teljesitménye - géptdl fliggben 30
- 50W lehet.

e A sugadr 3 - 6 mm atmérgjli, a fokuszlencse utdn egy pontba
fokuszalt.

e Hulldamhossza 10.600 nm, infravords (IR C), lathatatlan.

e A sugarforras altal kibocsatott lézersugar be/kikapcsoldsanak
frekvencidja CW - 5 kHz, a be/kikapcsolas fel és lefutdsi ideje
tobbszor 10 us.

e A sugarforras 6nalléan az EN 60825-1 szabvany szerint 4-es

lézerbiztonsagi osztalyba sorolt.
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A CO2 lézer direkt vagy szort sugara elnyel6dik a szemlencse el6tt a
szaruhartyanal, vagy a csarnokvizben, igy a szaruhartya kiszaraddsat,
megégését okozza. Az expozicid hatdsa maradando kdrosodas, vaksag
lehet.

Borrel érintkezve égési sérilést okoz els6sorban a fellleten. A
kdzvetlen sugarral torténé expozicid - teljesitménytél figgben - a
szért sugdrzas altali expoziciét joval meghaladd mértékld égést

okozhat. Az ember altal hordott ruha meggyulladhat.

Munkakamra

A CO2 lézerforras az EN 60825-1 szabvany szerint 1-es |ézerbiztonsagi
osztalyba sorolt |ézergyartmanyba kerll beépitésre, ami azt jelenti,
hogy a mechanikai és elektronikai konstrukcié egylittesen nem teszi
lehet6évé a hozzaférést a szabvanyban rogzitett megengedett
kisugarzasi hatarértéket (MKH) meghaladd szintli |ézersugarzashoz,
és ezaltal a legnagyobb megengedett expozicidé (LME) tullépése
biztosan kizart. A gravirozd -és vagd gép megsziinteti a lézer

elGallitasat nyitott munkakamra ajto esetén.

Kilon védekezésre nincs sziikség, de be kell tartani az alabbiakat:

e Tilos a gép sugarzas elleni védelmét kiiktatni, médositani.

e Tilos hibds vagy hibdra utald jelenséget produkald sugarzas elleni
védelemmel a gépet lizemeltetni.

e Tilos hibara utald vagy szokatlan jelenséget produkald

gravirozogépet lzemeltetni.



e Tilos a gravirozégépet annak kézikdnyvében leirtaktdl eltéréen

hasznalni.

Az anyagmegmunkalds sordn keletkez6 plazma veszélyei

Az anyagmegmunkalas soran keletkezd plazma erGs kékesfehér fénye
nagyon intenziv, széles spektrumu lathaté fénysugar mely
értelemszerlien eljut a retinahdartydig. Az expozicié idétartamatdl és
mértékétdl fliggben ugyanugy latdskarosodast — szinlatas csdkkenése,
valamint vaksagot okozhat, mint barmilyen erés fényforras.

A keletkezett plazmdnak UV komponensei is vannak, melyek

els6sorban szaruhartya gyulladast, kot6hartya gyulladast okoznak.

A Flux lézergravirozé és vagégépek nem haszndlhaték a munkakamra
elszivdas nélkiil. Amennyiben nem csatlakoztatsz elszivd és
szlr6berendezést a géphez, csak a beépitett elszivd ventilatort és a

mellékelt csovet haszndlod, legyél tudatdaban a kovetkez6knek:

A |ézeres anyagmegmunkdlas soran kilonboz6 ,égéstermékek”
keletkeznek, melyek a kovetkez6k lehetnek:
e  Gazok, melyek a magas h6mérsékleten a munkadarab anyagabol

kil6nb6z6 kémiai folyamatok soran keletkeznek.
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Szildrd égéstermékek, melyek a magas hdmérsékleten a
munkadarab anyagabdl kilonb6zé kémiai folyamatok soran
keletkeznek. Ezek egy jelent6s része nagyon finom por formaju.
G6z, mely azonos a munkadarab anyagdval, és a magas
hémérsékleten a munkadarab intenziv parolgasa soran
keletkezik.

Por, mely azonos a munkadarab anyagaval, és a munkadarab
anyagabdl ,robban ki”, - ennek kovetkeztében nagyon kis

szemcseméret(.

Ezek hatasa az emberre a kévetkezdk

7 _

Szlik, rosszul szell6z6 helyiségekben az oxigén koncentracio
jelent6s csokkenése miatti ,levegbhiany”, - mely szédilést,
fejfajast, koncentracids zavarokat, émelygést, hanyast, - rosszabb
esetben 3juldst vagy haldlt okozhat.

BGrrel és szemmel érintkezve, - irritacidt, égési és marasi
sériléseket okozhat, - ritkdn, de el6fordulhatnak kontaktméreg
hatdsu anyagok is.

Anyagtdl flggben, - kilénb6zé biokémiai folyamatok, - melyek
altalaban részben vagy egészben irreverzibilis mérgezések, - amik
akdr sulyos, maradandd egészségkarosodast, vagy halalt

okozhatnak.



A porbelégzés veszélyei

A por fizikai értelemben, - a leveg6ben eloszlatott finomszemcsés
(Particulate Matter) szilard vagy folyékony halmazallapotu anyagok
gyljténeve. A részecskék atmérdje alapjan csoportositjak. A 100 um-
nél kisebb méret(i részecskék mar belélegezhetbk, de az orrban és a
szajban, legkés6bb a gégefénél elakadnak, - nem belélegezve pedig
néhany ora alatt lelilepednek. A 10 um-nél kisebb részecskék (PM10)
nem Ulepednek, - belélegezve mar atjutnak a garaton, lejutnak az alsé
légutakba. A 4 um-nél kisebb részecskék eljutnak a tiid6be, a 2,5 um-
nél kisebbek (PM2,5) pedig mar egyaltalan nem, vagy csak nagyon
nehezen Urilnek ki, mert bejutnak a tlid6hdlyagokba.

A por hatdsat az emberi szervezetre befolydsolja a belélegzett
mennyiség, a fizikai tulajdonsagai és kémiai hatdsai. Sulyosbitd
tényez6 a dohanyzds, a mar meglévé asztma, horghurut, stb. A
belélegzett por irritdlja a légutak nyalkahartydjat, kohogést,
nehézlégzést valthat ki, - hosszabb tavon jelent&sen csokkenti a
varhaté élettartamot, kilénboz6 1éguti megbetegedéseket okozhat,
pl.: asztma, tiddérak. A PM2,5 frakcidé gyulladast, véralvadékonysagot,
vérrog képz6dést okoz, - és rontja a tids gazcserél6 képességét, - ami

kozvetlenil terheli a sziv és érrendszert.

Ezért a keletkezett égéstermékeket mindenképpen vezesd ki a
szabadba Ugy, hogy azt sem Te, sem madsok ne tudjak belélegezni.
A legjobb megoldas, ha a Flux BeamAir elszivd és szlir6berendezést

haszndlod, mely kiszlr minden karos anyagot a légarambdl.
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