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INFORMACJE
1 MATERIALE

G S —— \ e

Materiat edukacyjny i referencyjny B== : '
dla uzytkownikéw maszyn laserowych. - % e

Parametry stuzg jako punkt startowy
i moga wymagac dopasowania do

konkretnej maszyny, optyki, materiatu, m 4 v
fokusu, wentylacji i programu. ~N—

L‘\-Jﬂﬁfﬂ-ﬁu

rerrnni

v//4

Uzytek wiasny kupujacego jest dozwolony. ’
Zabroniona jest odsprzedaz, kopiowanie,
publiczne udostepnianie i dystrybucja

/_lﬁ
bez zgody wtasciciela praw. , @
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N it/
Rl el - = = /1)
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Copyright © 2026. Zawsze wykonaj
probe testowg przed rozpoczeciem
produkcji seryjne;j.
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SPIS TRESBI

04-09 | MODUL 01 - Jak korzystaé z kart parametrow 1

b

%/ 10-35 | MODUE 02 - Laser diodowy \
r@ 36-61 | MODUL 03 - Laser CO,
% ) 62-82 | MODUE 04 - Laser Fiber :

) 699 | MODULOS sty *
@ 100-118 | MODUE DB - Karty szybkiego doboru i korekty \

Legenda wizualna: Ciecie, Grawerowanie, Ustawienia referencyjne,
Korekta efektu, LightBurn, LaserGRBL.

e \, s B iy ™
D I |
= | |
\.}_‘ // = e - | l ‘ | |
| usTAWIENIA KOREKTA | |
\ CIECIE | GRAWEROWANIE REFERENCYJNE { EFEKTU L LIGHTBURN | LASERGRBL
- oy - s \ / s g 4 \\_ el /
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USTAWIAJ SZYBCIE), = |
TESTUJ MADRZE), 3.
PRODUKUJ PEWNIEJ. |

Ten materiat jest bibliotekg praktycznych punktéw startowych. :
Nie eliminuje testow, ale ogranicza zgadywanie i pomaga '
szybciej dojs¢ do ustawien, ktore dziataja na Twojej maszynie. ——

. JAK KORZYSTAC ) ( 3
t e

| ® Wybierz materiat i grubosc. J
3 / e ~
2 SPRAWDZ
® Sprawdz typ lasera. | LASER .

N

® Whpisz parametry do programu. | 3 WPROWAD?Z lg—z W
‘_ |

PARAMETRY

® Wykonaj maty test. feo oL i
_ | WYKONAJ |
So)e i ieni TEST |
== & Skoryguj tylko 1-2 ustawienia naraz.

¥

: R T = - e —— _._\"\\
| e Zapisz sprawdzony wynik 7APISZ ] i
| dla swojej maszyny. v H

@ Dobra karta nie zastepuje testu -
ale pozwala zaczaé¢ znacznie lepiej.
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MODUL 01

JAK KORZYSTAC
Z KART PARAMETROW

N —(S26]
moc b oA :
NehiEg e
B

(' SK6RA NATURALNR

{ (?) predkos¢

| | PREDKOSC
r, i

)
| S || PRZEJSSCIA | 1
€& |

l\. (4‘]1M0C = ’|_
)
\

| FOKUS . Omm
S EICN
| | = | ARAsSIST N
;*JSI%;ZE']WKI

Testuj moc na kawatku,
7eby wybra¢ moc przypala.

400 mm/s

| /—\ €Y fokus ]
s
airassist]

£ __—'____:.:l-...__':'_"—:‘_.__ ST

Zanim przejdziesz do konkretnych ustawien,

./ poznaj logike kart i zasady bezpiecznego testowania.

s o o e i
(.()-| Szybciej znajdziesz wtasciwe ustawienia,
WO
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jesli najpierw zrozumiesz, co oznacza kazdy parametr.



"JAK CZYTAC ,
KARTE PARAMETROW -

Ta strona wyjasnia anatomie kazdej karty i pokazuje, jak interpretowac:
materiat, grubos$é, rodzaj pracy, typ lasera, moc, predkosé, przejscia,
fokus, DPI, air assist, oczekiwany efekt, korekty i uwagi praktyczne.

, 7 )
| /STAL NIERDZEWNA @\

o Najpierw patrz na materiat.
¢ CIECIE

e Potem wybierz rodzaj pracy: |
ciecie lub grawerowanie.

e Dopiero potem
przepisz ustawienia.

e Oczekiwany efekt i korekty ® 35"1' GRUBOSC | LU_mm
mowia, jak ocenié | * I iaser | FIBER
wynik testu. -

e = H\

| 1
' 4 4 | moc |
=l T e TYP LASERA
MATERIAL 19 [ © ‘._FR_'?_DKUSC. l 1200 mm/s | ITECHNULUGIA
@ Nazwa materiatu 5 | PRZEJSCIA 5 Rodzaj lasera
i typ pracy. = e = | (Fiber / CO, /
1 | Fokus . -03mm Diodowy / UV).
PARAMETRY ' ? gl
| AIR ASSIST | TAK (wysoki
@ TECHNICZNE s (wysoli)s |
Komplet ustawien DPI . 600 ra
do pracy. z TSGR - _\

<©> OCZEKIWANY EFEKT

my s AIR ASSIST
(:> QUZBNIwRY Czyste ciecie, minimalne przypalenia ~ | PIMUCHICZE
' ' N h i DPI i
ERE T %\‘ | Lekko matowa kraweds. admuch | DP] wplywaja

na jakosc ciecia

Jak powinien wygladaé

prawidtowy wynik. [ = - i grawerowania.
| M KOREKTY

KOREKTY Jesli przypalenia — zmniejsz MOC ,,l, Moc 4 PReDKoSC

Co zmienié, gdy wynik lub zwigksz PREDKOSC. .

jest nieprawidtowy. Jesliiedocigte ~ zmniejsz PREDKOSC | 4\ woc J, memwose
MIut: ;wieksz MOC. L

UWAGI —8 N

PRAKTYCZNE r UWAGI PRAKTYCZNE _:___3_,
Dodatkowe wskaz6wki Utrigcf)mu‘j staly nadmuch. Wyczys'té soczewke, -_.TJ.
2wigkszajace szanse le Wykonaj test na kawatku matarlafu.l_"_ —/

na sukces.
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LISTA KONTROLNA &
PRZED PIERWSZYM |

TESTEI

= ) =4 Sl
: % MASZYNA:
{ soczewka czysta, optyka sprawdzona,
N\~ prowadnice i st6t stabilne. 3
"l B Bt =)
© oo -
‘<> MATERIAL:
L V/ | poprawnie rozpoznany, wtasciwa grubosc,
A % / sucha i czysta powierzchnia.
St ol LR e WO 4
ARSI o~
/ o USTAWIENIA:
! J wtasciwy typ pracy, fokus,
L ___ / _j_ednf)stki predkoécifr assist. 3
| fepabae : %
( \ BEZPIECZENSTWO:
\ @ J wentylacja i odcigg aktywne;
9 \\ / maszyna nigdy bez nadzoru. .

\~7_ Jesli test nie wychodzi, zacznij od
> = kontroli podstaw, a nie od chaotycznej
=] zmiany wszystkiego naraz.
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0D KARTYDO |
GOTOWEGO
WYNIKU

‘ 01 Lf o Wybierz wiasciwg karte.

 — -
—

mz [ oman | o Przepisz ustawienia do )

L J  LightBurn lub LaserGRBL.

e Wykonaj maty test prdbny.

¢____. "

| e (Ocen rezultat.
/ -

* Skoryguj tylko 1 parametr naraz. .

(06 IEI . * Zapisz swoj wynik koficowy. - /’
Karta to punkt startowy.
@ Dobry proces testu zamienia ja w pewne
‘ustawienie dla Twojej maszyny.

f{

\
NG e \ N\ g

o
S
Be

o, o)
1 S
=
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CO POPRAWIC,
GOY EFEKT

NIE WYCHODZI -4

©

L e Za jasny grawer:
_©_ zwigksz moc, zmniejsz predkosc
e lub zwieksz DPI.
A8 s o
__ e Za ciemny grawer:
P 4 zmniejsz moc lub zwieksz predkosé.
I
| . L] \\
e Nie przecina:
zwieksz moc, zmniejsz predkosc
lub dodaj przejscie. :
~

e Za duzo przypalen:
zwieksz predkosc, sprawdz
air assist i fokus.

Nierowne krawedzie:
sprawdz fokus, ptasko$¢ materiatu
i stabilnosc.

DL

l\- -

El . ST %
R Nie zmieniaj wszystkiego naraz. |
e > Zacznij od 1 gldwnego parametru |
e — i poréwnaj wynik. 1

o e et o e e s e s e
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WPISYWANIE

PARAMETROW

W LIGHTBURN
| LASERGRBL

A : )
r A
: u | Power (%) I | Max Power (%)
01 LightBurn B S il
D esigmon » Power / Max Power (’3 Speed (mm/min) & : Passes
stchatd 1200 1
* Passes f «+++ | Line Interval (DPI) [ Air Assist .
= Line Interval / DPI b 300 -
o Air Assist &
| Mode
e Mode: Fill / Line. § - L'"e
L ; o
< : _ ; B
| Power (%) Speed (mm/min) | | -+:: MNumber of passes
02 LaserGRBL | 80 _ ‘ ‘7 1200 || f5i 1
* Power 'ﬁ::;: Res;Et;);[DPI)_ 7 7
e Speed [ 300 /!
» Number of passes T — )
« Resolution / DPI e [= une | ]
= [mage or line mode, == i : 3 7
zgodnie z konfiguracjg GRBL. ® ~ Zgodnie z konfiguracja GRBL i )
i S
P B
03 Jednostki E &
@ Predkosé¢ zwykle w mm/min / ‘\
SR e albo mm/s; /C—.-)\
@ moc w %; &&
DPI gtéwnie przy grawerowaniu;
fokus ustawiany fizycznie. = =
& v b R R R i
</ @ Jesli rozumiesz karte i umiesz jg przepisa¢ do programu,
masz bardzo mocny punkt wyjscia.
\ S
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MODUL 02

LASER DIODOWY

MODUL 02: LASER DIODOWY

Karty parametrow dla najczesciej uzywanych materiatow
w matych pracowniach, domowych warsztatach

| produkcji personalizowane;.

Zacznij od konkretnych ustawien, testuj mniej chaotycznie

i uzyskaj bardziej powtarzalny efekt.
¥ [

MDF SKLEJKA DREWNO GRAWER CIECIE

P

DREWNO LITE oY ..
 GRAWEROWANIE @ | 5

R e —

70 %

' 4 | MoC
[—— | — [
LASER | | (7) | PREDKOSC 3000 mm/min | |
DIODOWY | kb : |
' ES: | PRZEJSCIA 1
0 ——mme : ] l FOKUS
- _ J/j {i FOKUS 0 mm
e EH | op 600
(25| ARASSIST ON

WSKAZOWKA
Zacznij od nizszej mocy i zwigkszaj,
az uzyskasz pozadany kontrast.

aeee
P~ .
PRECYZJA SZYBKOSC POWTARZALNOSC
@ Mata plamka, czyste detale Wysoka wydajnosc Sprawdzone ustawienia
i ostre krawedzie. w codziennej pracy. dla lepszych efektéw.
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GRAW EWVAN ELOGD (&

CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie

na materiale MDF 3 mm. Ma pomdc rozpoczac test od
' logicznych ustawieri, zamiast zgadywac.

b >
/E]) GLOWNE POLA KARTY
() Materiat MDF 3 mm
£2  Grubosé / gramatura 3 mm
0% Praca Grawerowanie L
. Laser LASER DIODOWY - 10 W; >
; adaptowac do 5/20/40 W MOC 55%
' _ '
4 Moc 55% B T e
| 4 .
€2)  Predkost 4.500 mm/min (:3 PREDKOSC P mm,fmm:
& Liczba przejst Ed & Loz PRZEJSC 1
{E} Fokus - na powierzchni TNy
fH  DPI/ interwat lini 300 DPI £y FoKs na powierzchni
_
=9 Ajr assist wytaczony lub bardzo staby ' @ DPI / INTERWAL LINII 300 DPI
[]  Tryb pracy Fill dla wypetnien, T P L -
Line dla konturu =29 AIRASSIST wytaczony lub bardzo staby
EET | .
—|  TRYB PRACY Fill / Line
b 4 @ | T

)

UWAGA TECHNICZNA | 0CZEKIWANY EFEKT
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od @ 2 :

: 5 W : Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i P ¥ CYElly y )

ol 7 e d powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test prze przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

produkcja seryjna. !
A i / - - - e S
|. IDEALNE DO R ) @ KOREKTY PRAKTYCZNE
@ y | ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
| * logo firmowe 2wigksz moc albo dodaj przejscie.
o breloki firmowe e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
o tabliczki informacyjne zmniejsz moc, zwieksz predko$¢ i sprawdz fokus.
ol o Jesli male detale znikaja: powigksz grafike, uprosé
g pro*bkl 2i0g0 ; font i skontroluj DPI/hatch.
® \mane prezenty persanalizowane ® Przy drewnie, MDF, skdrze i korku oceniaj kontrast
& ) \ po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.
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KARTA 02 | LASER DIODOWY

CIECIE PROSTYCH KSZTALTOW

o N
| CEL GLOWNE POLA KARTY
Karta okresla punkt startowy 3 : : ”
‘ dla pracy: cigcie na materiale - | MATERIAL MDF 3 mm
MDF 3 mm. Ma pomadc e . |
! rozpoczaé test od logicznych ‘J}F GRUBOSC / GRAMATURA | 3 mm
ustawien, zamiast zgadywac. 2] e
PRACA . Ciecie |
N G et AT T e o o _ﬁ} '____g A s |
3 | LASER " LASER DIODOWY - 10 W !
IDEALNE DO 4 | o - 90-100% |
o zawieszki = BrE T — - |
. tablczk ) | REDKOSC | 203%0mmmin
e proste ozdoby < | LiczBA PRZEJSE | 2-4 |
S #ggigod gral..-u-:-r {f} FOKUS na powierzchni lub lekko ponizej
e mate formatki = |
S - EXH | DPI/INTERWAL LINI nie dotyczy
o o e | S
OCZEKIWANY EFEKT = [u e ol ey |
@ Efekt powinien by¢ czytelny, = | TRYB PRACY Line
réwny i mozliwy do powtérzenia. | \_ :

Materiat nie powinien by¢
nadmiernie przypalony, stopiony,
zdeformowany ani zabrudzony.

PRZYKLADOWE KSZTALTY w

—

KOREKTY PRAKTYCZNE

e Jedli nie przecina na wylot:
zmniejsz predkosé albo dodaj
jedno przejscie.

e Jesli krawedz jest przypalona,
stopiona lub falista: zwigksz
predkosc i obniz moc matym

krokiem.

e Jedli wy:nik jest nieréwfl}r: 9 i
sprawdz fokus, ptaskosé
materiatu i stablinos¢ stotu. ;/

o Przy materiatach organicznych

kontroluj dym, air assist, odciag S e oack b ol 2 A A
i czystosé soczewki, jakosci materiatu, wentylac i przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly tes
przed produkcjg seryjna. |

b LN e , SRE AN e

A UWAGA TECHNICZNA

Parametry sq punktem startowym. Realny efekt zalezy od maszyny, optyki, fokusu, |
|
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KARTA 03 | LASER DIODOWY

CIECIE ELEMENTOW

@
(@) CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
cigcie na materiale MDF 6 mm.
Ma pomoc rozpoczac test od logicznych _
ustawien, zamiast zgadywac. - - e
o - &3 | MATERIAL
r S
== | GRUBOSC / GRAMATURA | 6 mm
UWAGA TECHNICZNA R
P t kt tart G} g
arametry sa punktem startowym. i 28] B BREST
Realny efekt zalezy od maszyny, optyki, | LASER IS
fokusu, jakosci materiatu, wentylacji } MOC
| przygotowania pliku. Zawsze wykonaj - » =
maty test przed produkcja seryjna. €) | PREDKOSC = ir
= # £2 | LICZBA PRZEJSC
/® IDEALNE DO ] S rs
DPI / INTERWAL LINI|
» wieksze napisy A
» podstawki i Y A APST
« proste dekoracje $cienne = EYB PRACY
» bazy pod personalizacje e .
A

p
(@) OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, rowny

I mozliwy do powtdrzenia. Materiat

nie powinien by¢ nadmiernie przypalony,
stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. J

S

DEKORACYJNYCH

MDF 6 mm

|

| Ciecie

. LASER DIODOWY - 20 W

e

95-100%
120-220 mm/min
4-7

lekko ponizej powierzchni

nie dotyczy

wigczony, mocny i stabilny

| Line

p
@ KOREKTY PRAKTYCZNE

» Jedli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosé
albo dodaj jedno przejscie.

« Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
zwieksz predkosé i obniz moc matym krokiem.

= Jesli wynik jest nieréwny: sprawdz fokus,
ptaskos¢ materiatu i stabilnos¢ stotu.

« Przy materiatach organicznych kontroluj dym,
air assist, odcigg i czystos¢ soczewki.
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KARTA 04 | LASER DIODOWY

 GRAWEROWANIE TEKSTU 7

& CEL .
@ | PROBKA MATERIAha

Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie
tekstu na materiale Sklejka brzozowa 3 mm. Ma pomdc
rozpoczac test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

HH GLOWNE POLA KARTY

MATERIAL SkIEJka brzozowa 3mm

S
+ GRUBOSE / GRAMATURA = 3mm
T" PRACA Grawerowanie tekstu
4 LASER LASER DIODOWY - 10 W /
4 moc 35-45% PRZYKLAD GRAWERU | o
W : |
(<) PREDKOSC 5.000-6.500 mm/min
5 ' ) /
& LICZBA PRZEJSC 1 / o
I [ ]
G} FOKUS na powierzchni
BEH  DPI/ INTERWAL LINII 254-318 DPI @
= AIR ASSIST wytaczony lub minimalny MADE WITH PASSION
=3 TRYB PRACY Fill dla tekstu, Line dla konturu
/N UWAGA TECHNICZNA " Y IDEALNE DO 4 35-45% }
MOC
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od maszyny, * podpisy na pudetkach oy W
optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i przygotowania pliku. e imiona z 5 000- 6 500
Zawsze wykonaj maly test przed produkcja seryjna. o cytaty dekoracyjne E‘;EIES’EBIQC |
¢ zawieszki prezentowe 4
" : . 1 : |
@ OCZEKIWANY EFEKT . PRZEJSCE
Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do powtdrzenia. gt e
Materiat nie powinien by¢ nadmiernie przypalony, stopiony, 254-318 DPI |
zdeformowany ani zabrudzony. o )
4 N
I

. R A : = OFF / MIN
#¥ KOREKTY PRAKTYCZNE |

AIR ASSIST
e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko zwieksz moc albo dodaj przejscie. ‘

=29
=9
ot : - i . 2 , NA
o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony: zmniejsz moc, zwieksz predkos¢ i sprawdz fokus. {}} POWIERZCHNI
* Jesli mate detale znikajg: powieksz grafike, upros¢ font i skontroluj DPI/hatch. | FOKUS
* Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.

/:
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KARTA 05 LASER DIODOWY TR

BIE[:IE BRELD

"€y CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie na materiale
Sklejka brzozowa 3 mm. Ma pomdc rozpoczac test od
logicznych ustawien, zamiast zgadywact.

{c+ GLOWNE POLA KARTY \'}
| &3 Materiat Sk|Ejka brzozowa 3 mm |
| ;i—_ Grubos¢ / gramatura 3 mm |

E Praca | Ciécie

¥ Laser LASER DIODOWY - 10 W

4 Moc 90-100%
| () Predkosé | 250-450 mm/min
| &3 Liczba przejéc | 2-4
| {;} Fokus | na powierzchni lub lekko ponizej .

HH DPI/ interwat linii | nie dotyczy = <o
! =2 Air assist wiaczony /% IDEALNE D_Um_ s ——_\
e=ompe e b e |

* gadzety firmowe
\ B mate elen_'ler_ny Eersnnaliz_owane /

>

UWAGA TECHNICZNA | P
& )

Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezyod | | <©> OCZEKIWANY EFEKT
aseyny: Uptl“fki' f'ukusu, jakosci materia{u, wentylacj Efekt powinien byé czytelny, réwny i mozliwy do powtdrzenia. |
i przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed Materiat nie powinien byé nadmiernie przypalony, stopiony,

~ produkcja seryjna. | zdeformowany ani zabrudzony. _
L MR P e e AN . 37

j’ KOREKTY PRAKTYCZNE

@ « Jedli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo dodaj jedno przejscie.

(83 * Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista: zwieksz predkosc i obniz moc matym krokiem.

{E} « Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus, ptaskos¢ materiatu i stabilno$¢ stotu.

=2 e Przy materiatach organicznych kontroluj dym, air assist, odciag i czysto$¢ soczewki.

15 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem



\ KARTA 06 | LASER DIODOWY

i)

I\

-

ol

(&) CEL

— Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie na
materiale Sklejka topolowa 3 mm. Ma pomdc
rozpoczaC test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

N

P

UWAGA TECHNICZNA

Parametry sg punktem startowym. Realny efekt ;
zalezy od maszyny, optyki, fokusu, jakosci

0

16 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem

* CIECIE DZDOE

; )
GLOWNE POLA KARTY

4 B

§F)  MATERIAL | Sklejka topolowa 3 mm
—L GRUBOSC / GRAMATURA | 3 mm
G PRACA Ciecie

LASER DIODOWY - 10 W

- | LASER |
s % | MUC__. | 85-95%“__“
% P_égoﬁﬁs'c 350-550 mm/min
3 | LICZBA PRZEJSC 1-3 |
{3} | F;JKUS e | na pou;ie_rzchni |
i3  OPY/INTERWALLNI | rie dotyczy |
=2 | AIR ASSIST wlaczony |
£ | TRYB PRACY Line |
e ¢
ﬁi? ||JEALNE_b_0“ ks ___—\i

» ozdoby $wigteczne ‘
» |ekkie zawieszki |

materiatu, wentylacji i przygotowania pliku. e dekoracje sezonowe

Zawsze wykonaj maly test przed produkcija seryjna. e scrapbooking /
I e W e e ey,
0CZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE r
Efekt powinien by¢ czytelny, rdwny i mozliwy ; ) Jesli nie przedina na W}"',U'_“ zmniejsz predkose I
do powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ | JWoioaaaljeiag e : o
nadmiernie przypalony, stopiony, zdeformowany | ) Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista: |
ani zabrudzony,. i zwieksz predkosc i obniz moc malym krokiem. i

@ Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus,
ptaskos¢ materiatu i stabilnos$¢ stotu. |
) Przy materiatach organicznych kontroluj dym, |
a " air assist, odciag i czystos¢ soczewki. /I

e L o o it Sgnaris =




KARTA 07

GRAWERI]WANIE NAPISU @

LASER DIODOWY

il L

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie na materiale Drewno
naturalne 4 mm. Ma pomdc rozpoczac
test od logicznych ustawien, zamiast
zgadywac.

e

UWAGA TECHNICZNA —

Parametry sa punktem startowym.
Realny efekt zalezy od maszyny,
optyki, fokusu, jakosci materiatu,
wentylacji i przygotowania pliku.
Zawsze wykonaj maty test przed
produkcja seryjna.

/

IDEALNE DO —

e deski dekoracyjne
e pudetka drewniane |
e tabliczki z imieniem

e prezenty personalizowane

&)

e

e Jesdli znak jest za ciemny, rozlany lub

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, réwny

i mozliwy do powtdrzenia. Materiat

nie powinien by¢ nadmiernie przypalony,
stopiony, zdeformowany ani
zabrudzony.

v

KOREKTY PRAKTYCZNE ——

Jesli znak jest za jasny: zmnigjsz predkosc,
lekko zwieksz moc albo dodaj przejscie.

przypalony: zmnigjsz moc, zwigksz predkosc
i sprawdz fokus.

Jedli male detale znikaja: powigksz grafike,
uprosc font i skontroluj DPI/hatch.

Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj i

kontrast po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.
it

/"

PRZYKLADOWY MATERIAL | EFEKT

e

\.\_

@ LICZBA PRZEJSC

{3y FoKUs

HEH  DPI/INTERWAL LINI
AIR ASSIST

TRYB PRACY

Drewno naturalne 4 mm
okoto 4 mm
Grawerowanie

LASER DIODOWY - 10 W

40-55%

4.000-6.000 mm/min

1

na powierzchni
254-318 DPI
wytaczony lub delikatny

Fill lub Line

17 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem




KARTA 08 | LASER DIDDOWY

GRAWEROWANIE WZORU

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie
na materiale Korek 2 mm. Ma pomdc rozpocza¢ test
od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

-

(

GLOWNE POLA KARTY

D **[ﬂl I

2 EO O

Materiat Korek 2 mm |

Grubo$¢ / gramatura 2 mm |

Praca - Grawerowanie |
laser | LASERDIODOWY-TOW |
Moo o CE ety ‘
Predkos¢ _ | 5.000-7.000 mm/min | J
Liczba przejsé 1 |
.Fokus e na powierzchni |

DPI / interwat linii 254-300 DPI ‘

~

S

KOREK 2 MM

a -

Air assist wylaczony lub bardzo staby
Tryb pracy Fill lub Line
% BT el i
P 4 b
| @ UWAGA TECHNICZNA IDEALNE DO
J Parametry sa punktem startowym. Realny efekt | e podktadki pod kubki
| zalezy od maszyny, optyki, fokusu, jako$ci materiau, | e etykiety handmade |
! wentylacji i przygotowania pliku. Zawsze wykonaj i ¢ dekoracje naturalne
' maty test przed produkcja seryjng. | ¢ |ogo na korku
N 7 A
( T )
| OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE |
l Efekt powinien by¢ czytelny, rdwny i mozliwy e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
l do powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ lekko zwigksz moc albo dodaj przejscie.
| naFImlernle przypalony, stopiony, zdeformowany o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub
K_______?EZ?EU_':'TT_ o S A AT = przypalony: zmniejsz moc, zwigksz predkosé
o Bl T E o= i sprawdz fokus. |
+ {:3 @ “G} I : e Jedli male detale znikaja: powieksz grafike, !
Moc PREDKOSC PRZEJSCIA FOKUS | | upros$c font i skontroluj DPI/hatch. i
: e e | |
EE] é.? {c:)} | o Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj |
\ OPI AIR ASSIST TRYB PRACY | 1\ kontrast po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. /;

18 | Ponad 100 kart parametrow do cigcia i grawerowania laserem



CIECIE

LASER DIODOWY

PODK:ADEK

CEL_

Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie
na materiale Korek 3 mm. Ma pomdc rozpoczaé
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

P

GLOWNE POLA KARTY
(& | MATERIAL Korek 3 mm
@_ GRUBOSC /GRAMATURA | 3mm
| {8 | PRACA | Cigcie
-:{i-__LEsE e , ILASER DIODOWY - 10W
—{r“mc__ 7 ___!" 70-85%
%) | PREDKOSC | 400-700 mm/min
| é LIcZBA PRZEJSE | 1-3
G} FOKUS I na powierzchni
| | DPI/INTERWAELINI | nie dotyczy
| = | AIR ASSIST i wtgczony, umiarkowany
k‘ VAN TRYB PRACY e Line

‘& UWAGA TECHNICZNA

Parametry sq punktem startowym. Realny efekt zalezy od maszyny, |
optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i przygotowania pliku. |

Zawsze wykonaj maly test przed produkcjg seryjna.

T %
@ IDEALNE DO
» podktadki pod kubki
» elementy eko opakowan
* mate tabliczki naturalne
= N

, OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy
do powtdrzenia. Material nie powinien by¢
nadmiernie przypalony, stopiony, zdeformowany
ani zabrudzony.

19 ‘ Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem

J'p KOREKTY PRAKTYCZNE

® Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo dodaj ;edno przejscie.

e Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub fahsta zwngksz predkosc
i obniz moc matym krokiem.

® Jesli wynik jest nierdwny: sprawdz fokus, ptaskos¢ materiatu i stabilnos¢ stotu.

® Przy materiatach organicznych kontroluj dym, air assist, odcigg i czystos¢ soczewki.

() V4

|

I © > <«

n




KARTA 10 |

GRAWEROWANIE

LASER DIODOWY

PERSONALIZAGJI

CEL

Karta okre$la punkt startowy dla pracy: grawerowanie
na materiale Skéra naturalna 1,5 mm. Ma pomoéc

rozpoczac test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

i s 4
\
2] GLOWNE POLA KARTY
&)
= — e
| @ Matenal lf Skéra niuralna 1 5 mm
. S Gruhosc f gramatura 1,5 mm
| o3 Praca | Grawerowanie _
[ [ B
_>|<. Laser | LASER DIODOWY - 10 W M i
Il ' SI{DRA NATURALNA
4 Mo | 20-35% - : 1,5 mm
() Predkos¢ 4.500-6.500 mm/min e ¥
t - MoC 20-35%
\ % Liczba przejsc [ 1 + T )
= | (g = == - L
- BH  DPI/interwat linii | 254-300 DPI @ LICZBA PRZEJSC 1
j. | == =)
| =29 Ajr assist wylaczony lub N FOKUS na powierzchni
= bardzo delikatny {"f} R — memsaos -] : )
t 7 Tryb pracy | Fill lub Line @ DPI / INTERWAL LINII 254-300 DPI
' T W W T e %
Neia! o
=5 AIR ASSIST wquczony Iub hardzo dellkatny
=0 m
1| TRYB PRACY Fill lub Line
p L s ] AT
g B
@ UWAGA TECHNICZNA | OCZEKIWANY EFEKT
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i ‘ powtdrzenia. Material nie powinien by¢ nadmiernie
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
produkcjg seryjng.
b o
b
IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
e portfele | zwieksz moc albo dodaj przejscie.
o breloki skdrzane ! o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
o elui zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
‘ o Jesli male detale znikaja: powieksz grafike, uprosé
* metki handmade ‘ font i skontroluj DPI/hatch.
@ monogramy ! e Przy drewnie, MDF, skdrze i korku oceniaj kontrast
X ) % po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.

20 | Ponad 100 kart parametrow do ciecia i grawerowania laserem




KARTA 11 | LASER DIoDOWY

CIEBIE PROSTYCH ETYKIET

C EL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: cigcie

na materiale Skora naturalna 2 mm. Ma pomadc
rozpoczat test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

h
o~ N B y
. »  GLOWNE POLA KARTY | ‘
— £t 3 il : N 5
@ Materiat Skora naturalna 2 mm
£3  Grubosc / gramatura | 2 mm
{9‘} Praca i Cu@cm
Lo PR M | =
- Laser LASER DIDDDWY now .
4 Moc 65-80% |
€7)  Predkosc 450-750 mm/min 8 + o S R
@ Liczba przejs¢ 1-3 , __]
@ s Relbeietourtl (}‘3 PREDKOSC 450- ?50 mmﬁ'mmI
. (Rt ae A v ————_|
e — - — . S ‘ e R
EEmsae -osasa )
= Alr aSSISt delikatny IuIJ umlarknwany T %
= AR FOKUS ierzchni
= Tryb [ e G} T o e n-:
. P e et TR : / :
ég AIR ASSIST delikatny lub umiarkowany
> . )
1!l TRYB PRACY Line
) ’ 4 k J
.
@ i B e OCZEKIWANY EFEKT
Paragetyisa pu_nktem Sl “ea'f“’ efekt zale;'ry_r‘qd Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
MEsZyllh uptykt. _fckusu. ey mats;na!u. e powtdrzenia. Material nie powinien by¢ nadmiernie
przygotowania pllku. Zawsze wykonaj maly test przed przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
produkcijg seryjng. S
@ f e A e e A I e =
€ IDEALNE DO @ KDREKTY PRAKTYCZNE 5
‘ ; - o Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predko$é albo
¢ metki do rekodziefa dodaj jedno przejscie.
[ « etykiety na torby o Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
[ Gk R zwieksz predkos¢ i obniz moc matym krokiem.
| .0 ot o Jesli wynik jest nieréwny: sprawds fokus, plaskosé
-  zawieszki premium materiatu i stabilno$c stotu.
\ Y

21 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem




4

KARTA 12 | LASER DIODOWY

CIECIE APLIKACJI

B
CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
ciecie na materiale Filc 2 mm.
Ma pomdc rozpoczaé test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.
h
~

. GLOWNE POLA KARTY

; @ Materlal Ftlc2 mm
£ Grubosé / gramatura | 2 mm
{@} Praca Ciecie
Sk Laser LASER DIODOWY - 10 W
4 Moc 35-55%
Iy . . _ -——\
S Liczba praejéé 1 s = k)
B ' ; : i N
! {}} Fokus na powierzchni + MOC 35-55%
3 : A [ T A i S S A
BH DPI/ interwat linii nie dotyczy )
|25 pir assist dhiay () PREDKOSC 900-1.500 mm/min
~:| Tryb prac Line T R T - ;
. : ! @ LICZBA PRZEJSC 1
o= :
- J b,
g i 4
@ UWAGA TECHNICZNA OCZEKIWANY EFEKT
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i powtorzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
\ produkcja seryjna. A, i
* ( B
@ IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
| o aplikacje dekoracyjne ® Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predko$e albo
1 ; dodaj jedno przejscie.
o litery z fileu e Jedli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
o dekoracje sezonowe zwigksz predkosé i obniz moc matym krokiem.
@ Zestawy kreatywne o Jesli wymk jeSt _nier'tf-'wny: sprawdi fokus, p|33k0§é
L materiatu i stabilnosc stotu.
= 4

22 \ Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem



KARTA 13 | LASER DIODOWY

GRAWERI]WANIE IJZNAI:ZEN

€ CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie / znakowanie na materiale Filc 3 mm.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,
, zamiast zgadywac.
¢ P
~
. GLOWNE POLA KARTY
@ Materlal Filc 3 mm
% Grubo$¢ / gramatura 3mm 2 pros
| {0} Praca Grawerowanie / znakowanie | | | ST — L]
| . s A FILC 3 mm
! < Laser LASER DIODOWY - 10 W - = — — —
[ 4
| 4 Mo 12-25% Moc 12-25% W
e - ) e |
l €4 Predkosc At (D) PREDKOSE 5.000-8.000 mm/min
@ Liczba praejé¢ 1 Bl s e e ;
3 LICZBA PRZEJSC 1
{%} Fokus na powierzchni %
I @ DPI / interwat linii 200-254 DPI FOKUS na powierzchni
2o Air assist czony lub minimaln
| Wi - ! DPI / INTERWAL LINII 200-254 DPI
| E) Tryb pracy Fill b Line _ —
L i—; AIR ASSIST wylaczony lub minimalny
- e e e
3 y TRYB PRACY Fill lub Line J
£ R
UWAGA TECHNICZNA @ OCZEKIWANY EFEKT
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od Efekt powinien byé czytelny, rowny i mozliwy do
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacj i powtdrzenia. Materiat nie powinien byé nadmiernie
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed przypalony, stop:ony zdeformuwany ani zabrudzony.
produkqa seryjna. | o el e b
> | KOREKTY PRAKTYCZNE
@ IDEALNE DO o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
e oznaczenia organizacyjne zwjgksz moc albo c_Iodaj przejscie.
dek o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
s .WZ‘OW E o'racyjne zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
e imiona na filcu e Jesli male detale znikaja: powigksz grafike, uprosc
e linie pomocnicze font i skontroluj DPI/hatch.
e Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.
< - 4
23 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem
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KARTA 14 | LASER DIODOWY

BIECIE PRIJT[ITYPIJW

~

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie
na materiale Tektura 2 mm. Ma pomadc
rozpoczac test od logicznych ustawien,

zamiast zgadywac.

poe = ot s S

o~ (]

1l

GLOWNE POLA KARTY

@ Materiat Tektura 2 mm

£2 Grubosé / gramatura | 2 mm
o} Praca Cigcie
.;k Laser LASER DIODOWY - 10 W
4 Moc 45-65% on BB
" Ned
€7} Predkosé 900-1.600 mm/min | | TEKTURA 2,""_"_,/ i
£2  Liczba przejsé 1-2 g
F = MoC 45-65%
€ Fokus na powierzchni I —
- BB DPI/interwat linii nie dotyczy PREDKOSC 900-1.600 mm/min
=2 Air assist wiaczony, umiarkowany i
=] Tryb pracy Line LICZBA PRZEJSC 1-2
TR
\ & Y G E
'y 3 e )
@ UWAGA TECHNICZNA @ IDEALNE DO
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy e prototypy opakowan
od maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji e szablony
produkcjg seryjng. e testy wymiarow
g o e Vo =gl S AR S SRS R E-L =4
A~ N 4 ™)
@ OCZEKIWANY EFEKT @ KOREKTY PRAKTYCZNE
Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy o Jedli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc
do powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ albo dodaj jedno przejscie.
nadmiernie przypalony, stopiony, zdeformowany o Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
ani zabrudzony. zwigksz predkosc i obniz moc matym krokiem.
o Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus,
ptasko$é materiatu i stabilnosc stotu.
N it I e e ey el R 4

24 \ Ponad 100 kart parametréw do ciecia | grawerowania laserem




KARTA 15 | LASER DIODOWY L%
- . o O 2
| . CEL *I |
Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie /
znakowanie na materiale Papier kraft 250 g. Ma poméc
rozpoczac test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.
= e 5 =
F i
-
:=| , GLOWNE POLA KARTY
() il T
@ Materiat Pap|er kraft 25[] g
% Grubosc / gramatura 250 g
{c::l} Praca Grawerowanie / znakowanie
)Ig Laser LASER DIODOWY - 10 W S5
Papier kraft 250 g
4 Moc 8-18% 4
€2)  Predkosé 6.000-10.000 mm/min ( 4 MOC 8-18% g
' _ '
£2  Liczba przej$¢ 1
- {?3 PREDKOSC 6.000-10.000 mm/min
£y Fokus ' na powierzchni
BH DPI/interwatlini = 200-254 DP| % LICZBA PRZEJSC 1
[ S =
S Air assist | wytaczony lub bardzo staby FUKUS na powierzchni
| Tryb pracy " Fill lub Line it
DPI f INTERWAt LINII 200-254 DPI
=29 AIR ASSIST wylaczony lub bardzo staby
=Y =
e R [C] TRYBPRACY Fill lub Line
 a e & = = s b,
UWAGA TECHNICZNA p v ' '\
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od OCZEKIWANY EFEKT
’ maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i Efekt powinien by¢ czytelny, rowny | mozliwy do
| przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed powtdrzenia. Materiat nie powinien byé nadmiernie
I produkcja seryjna. przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
& ) e J
' [/ g\ KOREKTY PRAKTYCZNE 3
IDEALNE DO @ Ly : o .
o Jedli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lelko
o etykiety produktowe zwigksz moc albo dodaj przejscie.
: | e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
e opakowania handmade l zmniejsz moc, zwigksz predkosé | sprawdz fokus.
roszeni * Jesli mate detale znikaja: powigksz grafike, uprosc
ol Sl font i skontroluj DP1/hatch.
e bileciki prezentowe ® Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
o ,/. po oczyszczeniu powmrzchm z nalotu. >,

25 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem



KARTA 16 | LASER DIODOWY

GIECIE ETYKIET‘

[CF
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
cigcie na materiale Papier kraft 250 g.
Ma pomoc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.
= >
| GLOWNE POLA KARTY |
@ Materiat . Papier kraft 250 g
£3 Grubosé / gramatura | 250 g
{0} Praca Cigcie
sk Laser LASER DIODOWY - 10 W
! * _ M_oc 18-30% & Papier kraft 250 g
€7y Predkosé : 1.500-3.000 mm/min . e e %
; i | ‘- MoC 18-30%
£2 Liczba przejsc Fa SEHE L
&) Fokus " na powierzchni ) PREDKOSC 1.500-3.000 mm/min
DPI / interwat linii | nie dotycz
i | w0 % LICZBA PRZEJSC 1
%" Air assist delikatny e N — —
e Line FUKUS na powierzchni
%‘ :tIR ASSIST delikatny
|
| i_t| TRYB PRACY Line
| HETEN N A . sl
p— st s e s —
@ UWAGA TECHNICZNA OCZEKIWANY EFEKT
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od , Efckiibawition bvtcavibliy twry izl do
raszyny, Upt." , fuku5u, jakos mate:riaiu, peniyici | | powtc’:przenia. Mairerialy;ie géwiniei by¢ na‘;%iemie
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed . przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony
& produkcja seryjna. AR : By L5 :
F 3 o )
IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
o il " o Jedli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
agl RSO OV dodaj jedno przejscie.
o etykiety produktéw o Jesli kraweds jest przypalona, stopiona lub falista:
o elementy zaproszef zwigksz predkosc i obniz moc matym krokiem.
: o Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus, ptaskos¢
o whiadki do pudetek materiatu i stabilnosc stolu.
o Przy materiatach organicznych kontroluj dym,
L s, air assist, odciag i czystos¢ soczewki.
=
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KARTA 17 | LASER DIODOWY

CEL |
Karta okre$la punkt startowy dla pracy: ‘
ciecie na materiale Karton 1 mm. -
Ma pomdc rozpoczaé test od logicznych .
ustawien, zamiast zgadywac. )
p = 4 :
' i |
@ GLOWNE POLA KARTY |
| @ Materiat Karton 1 mm I
1 18 |
@ Grubo$é / gramatura 1 mm |
L 1 |
{0} Praca Ciecie |
_J(_ Laser LASER DIODOWY - 10 W
4 Mo 25-40%
€Y  Predkosé | 1.800-3.200 mm/min —_— :
' , i 25-40% |
&3 Liczba przejé¢ 1
{E} Fokus na powierzchni 1.800-3.200 mm/min
. [ OPI/interwat linii | nie dotyczy LICZBA PRZEJSE 1
|-._ . . -- g - - : . _
%’ Air assist delikatny _ -
‘ FOKUS na powierzchni
Tryb pracy Line - :
S =20 AR ASSIST delikatny |
‘ Y
3| TRYB PRACY Line
\ )L _ )
g X i
| A UWAGA TECHNICZNA OCZEKIWANY EFEKT |
' Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od | Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do |
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji powtdrzenia. Material nie powinien by¢ nadmiernie .
i przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. |
s produkcja seryjng. RS \_ ki sl ARk G /'
4 W Y
@ IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
: o Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
' h szah!(?ny malars.kle dodaj jedno przejécie.
e gabarity montazowe o Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
e modele opakowan zwigksz predkosc | obniz moc matym krokiem.
. o Jesli wynik jest nieréwny: sprawdz fokus, plaskos¢
prototypy : materialu i stabilnos¢ stolu.
a Przy{ ma_terialach‘organicznych kontroluj dym, air assist,
% e mas odciag i czystos¢ soczewki. >
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KARTA 18 | LASER DIODOWY

GRAWERI]WANIE STEMPLA

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie
gtebokie na materiale Guma do stempli 2,3 mm.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,

-

zamiast zgadywac.

| @ GLOWNE POLA KARTY

)  Materiat Guma do stempli 2,3 mm
@ Grubo$¢ / gramatura 2,3 mm
{:Cz} Praca Grawerowanie glebokie
sk Laser LASER DIODOWY-10W CmaosiEmple. 3 rim &
4 Moc | 55-75% %)
- - - | — ‘ MocC 55-75%
{:3 Predkos¢ - 1.500-2.500 mm/min e |
. | i TR,
& Liozba przejéc 2 (T PREDKOS 1.500-2.500 mm/min
{5) Fokus . na powierzchni |
| i S, RN (R S 005 v R :
FEH DPI/interwatlinii | 500-600 DPI | LICZBA PRZEJSf: 1-2
=2 Air assist wigczony, delikatny ‘ =
- | @ =9 s
| _s] Tryb pracy Fill; grafika odbita lustrzanie ' =0 ="
: FOKUS DPI AIR ASSIST TRYB
| na powierzchni | 500-600 DPI wigczony, Fill; grafika
| delikatny odbita lustrzanie
% Y %
q\-.
UWAGA TECHNICZNA OCZEKIWANY EFEKT

(2

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od

maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji |
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcja seryjna.

IDEALNE DO

e stemple firmowe

e pieczatki dekoracyjne
‘ e logo handmade

‘ e stemple do pakowania

2

\.

.'

Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtorzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

KOREKTY PRAKTYCZNE

o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
zwigksz moc albo dodaj przejscie.

e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.

o Jesli mate detale znikajg: powigksz grafike, uprosc
font i skantroluj DPI/hatch.

o Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.
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KARTA 19 | LASER DIODOWY

ZNAKI]WANIE PIJWIERZCHNI

Y
X
. \

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: znakowanie /
grawer warstwy anodowanej na materiale
Anodowane aluminium.

Ma pomac rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

- 2/

| ; - -
(5], GLOWNE POLA KARTY

€2 Materiaf
£2  Grubost / gramatura

{0 Praca

Anodowane aluminium

dowolna, powierzchnia

Znakowanie / grawer
warstwy anodowanej

LASER DIODOWY - 10W |
70-90% |
(’-7) Predkosc 1.500-3.000 mm/min
@ Llczba przejsc 1
G} Fokus dokfadnie na powierzchni |

FH  DPI/ interwat linii 318-508 DPI

ik = 3
= Air assist

Tryb pracy |

wytaczony lub minimalny |

Fill lub Line

\ S AR G

@ UWAGA TECHNICZNA

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jako$ci materiatu, wentylacji i

przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed |
produkcja seryjna.

IDEALNE DO

tabliczki znamionowe
etykiety techniczne
breloki aluminiowe
oznaczenia narzedzi

@

-
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. . ﬁ) et .;{ 4 : _\'. . ”; ; ? _,-L
5
= 4, MOC 70-90% L
r e e
C::) PREDKOSC 1.500-3.000 mm/min
Tl s e oane )
@ LICZBA PRZEJSC 1
=}
{,:,} FOKUS doktadnie na powierzchni

DPI / INTERWAL LINII 318-508 DPI

AIR ASSIST wytaczony lub minimalny

TRYB PRACY Fill lub Line

powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

=29
> o
I\
-
OCZEKIWANY EFEKT
l Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
.

KOREKTY PRAKTYCZNE 5

o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko
zwieksz moc albo dodaj przejscie.

o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwigksz predkos¢ i sprawd? fokus.

o Jesli male detale znikaja: powieksz grafike, uprosc
font i skontroluj DPI/hatch.

e Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.




4

KARTA 20 |

| LASER DIODOWY

NAEZEN

GRAWERI]WANIE l]Z

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie /
znakowanie na materiale Akryl czarny 3 mm.

Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

GLOWNE POLA KARTY

Materla{ Akryl czarny 3 mm |
Grubusc / gramatura 3 mm
Praca Grawerowanie / znakowanie
Laser LASER D!ODOWY 10 W
Moc 35-55%
€9 Predkosc 3.000-5.500 mm/min
& Liczba przejsé 1
{%} Fokus dokiadnie na powierzchni
HH DPI/ interwat linii 254-318 DPI
%‘ Air assist wy!qczony lub dellkatny
(e Tryb pracy Fill lub Line
P — e — . L
8 4 S
-
@ UWAGA TECHNICZNA
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj mafy test przed
produkcja seryjna.

.

IDEALNE DO

e tabliczki informacyjne
o plakietki techniczne
o breloki akrylowe

e mafe szyldy
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SV T .Y‘-‘

Ta»s:r

AKRYL CZARNY

MOC

(e

PREDKOSC 3.000-5.500 mm/min
L& = s el

LICZBA PRZEJSC 1

FOKUS doktadnie na powierzchni

E'} DPI / INTERWAL LINII 254-318 DPI
U s waw
=9 i
— AIR ASSIST wylgczony lub delikatny
TRYB PRACY Fill lub Line
\ | =y _
~

G‘

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien byc nadmiernie
przypalony, stopiony, z::leforrno'.'tr.smg..r anl zabrudzony

@V

KOREKTY PRAKTYCZNE

® Jedli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko
zwigksz moc albo dodaj przejscie.

Jedli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwieksz predkos¢ i sprawdz fokus.
Jesli mate detale znikajg: powieksz grafike, uprosé
font i skontroluj DPI/hatch.

Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.




MODUE 03 —ccc

LASER CO2

Karty parametrow dla precyzyjnego ciecia, =N
czystego grawerowania i pracy z materiatami f/ / ' ,
czesto uzywanymi w produkcji laserowej: ; ’ L I )
MDF, sklejka, akryl, szkto, skéra, korek, Ra tf'*‘l & /
papier, karton, guma i laminaty bez PVC. A L )

| PRECYZYJNE CIECiE
| CZYSTE GRAWEROWANIE

S
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KARTA 21 | LASER DIODOWY

CIEBIE PRI]STYI:H ELEMENTOW

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie
na materiale Akryl czarny 3 mm. Ma poméc
rozpoczac test od logicznych ustawien,

zamiast zgadywac.
.S
= :
GEOWNE POLA KARTY
) Materiat Akryl czarny 3 mm
£ Grubosc/ gramatura | 3 mm
@ Praca Ciecie

LASER DIODOWY - 20 W

—
o
o
3]
=

Moc 90-100%
Predkos¢ 120-250 mm/min
Liczba przejsc 3-6

€
G} Fokus na powierzchni lub
lekko ponizej
BH  DPI/ interwat linii nie dotyczy
=2 Air assist wtaczony, umiarkowany
Tryb pracy Line
L ¥
[ ™
@ UWAGA TECHNICZNA
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
rodukcja seryjng.
C p 13 seryjng b
( 0
@ IDEALNE DO
e czarne plakietki
o tabliczki dekoracyjne
e proste breloki
e mafe szyldy
e /
'@ )
OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
L e/
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N
MoC 90-100%
.. I

(:3 PREDKOSC 120-250 mm/min
LICZBA PRZEJSC 3-6
FOKUS na powierzchni lub lekko ponizej

@ DPI / INTERWAL LINII Nie ¢ d_ot_yc_zy

—"% AIR ASSIST wiaczony, umiarkowany

Y )

TRYB PRACY Line

3

KOREKTY PRAKTYCZNE

e Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
dodaj jedno przejicie.

® Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
zwigksz predkosé i obniz moc matym krokiem.

® Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus, ptaskosé
materiatu i stabilno$¢ stotu.

® Przy akrylu i plastiku pilnuj topienia krawedzi;
petne przeciecie nie wystarczy, jesli brzeg

% wyglada stabo.




" KARTA 22 | LASER DIODOWY

GRAWERDWANIE DEKORACYJNE

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie /
znakowanie powierzchni na materiale Szkto z powtoka.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawier,

zamiast zgadywac.
L
{/'— - L4
GEOWNE POLA KARTY
¢
) Materiaf Szkfo z powtoka
£2  Grubodt / gramatura dowolna, powierzchnia
Grawerowanie / znakowanie
{?’} Praca powierzchni

LASER DIODOWY - 10 W
70-90%
1.000-2.500 mm/min

Predko$¢
Liczba przejsc 1
Fokus na powierzchni szkta

DPI / interwat linii 254-318 DPI

j — Airassist wytaczony lub minimalny
| g g s e ae ey
i Tryb pracy Fill lub Line
.
- 4
'3 g )
@ UWAGA TECHNICZNA
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed
rodukcjg seryjna.
s p J4 seryjng i b
7~ i
@ IDEALNE DO
e szklanki testowe
e sfoiki dekoracyjne
e ozdobne napisy
e personalizowane prezenty
L .
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oy

\\__ _//
)

SZKtO
Z POWLOKA
e J
B
* MOC 70-90%
6’?3 PREDKOSC 1.000-2.500 mm/min
@ LICZBA PRZEJSC 1
{D FOKUS na powierzchni szkta
= = oaes e esseeees cesssssal )
@ DPI/ INTERWAL LINII 254-318 DPI
[ — )
=20 AIR ASSIST wylaczony lub minimalny
T )
TRYB PRACY Fill lub Line
k R e T )
P )
OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtorzenia. Materiai nie powinien by¢ nadmiernie
. przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. 3
—\\
@ KOREKTY PRAKTYCZNE
o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
zwieksz moc albo dodaj przejscie.
o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwigksz predkosé i sprawdz fokus.
o Jesli male detale znikajg: powieksz grafike, upros¢
font i skontroluj DPI/hatch.
® Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. -




KARTA 23 | LASER DIODOWY

INAKDWANIE WZI]RU

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: znakowanie /
grawer dekoracyjny na materiale Plytka ceramiczna
z powtoka. Ma pomédc rozpoczaé test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

b

(,
GLOWNE POLA KARTY

DPI / interwat inii

318-508 DPI

Ea Materiaf Plytka ceramiczna z puwiokq
Grubosé / gramatura powierzchma
Praca Znakowanie / grawer dekoracyjny
Laser ~ | LASER DIODOWY - 10 W
Moc 80-100%
Predkosc 800-1. 800 mmlmm
L_iczl;a prz_éjéf: | 1_ 3
Fokus na powierzchni plytki

B : :
@ 3 | b %-G}i@ii@-*%@‘@

Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcjg seryjna.

Air gssist '.-_.[qu_c_zony_,' lub minimalny
Tryb pracy Fill lub Line
UWAGA TECHNICZNA

IDEALNE DO
e dekoracyjne pytki

)\

b

PLYTKA CERAMICINA
| ZPOWLOKA

is W ‘m.rl, 'lh\, heart 1:.
S

MOC 80-100%
%) PREDKOSC 800-1.800 mm/min
é _L_ICZBA PRZEJSC 1
o __FOKUS ' A%

__na powierzchni plytki

EE DPI/INTERWAL LINI 318-508 DPI

AIR ASSIST wytaczony lub minimalny
e e )
TRYB PRACY Fill lub Line
s/
%

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien byé czytelny, rowny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

e\/ Oxfnﬂl?

e tabliczki ozdobne KOREKTY PRAKTYCZNE 3
e personalizowane podstawki ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
] zwieksz moc albo dodaj przejscie.
e dekoracje do wnetrz ® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
® Jesdli mate detale znikajg: powieksz grafike, uprosé
font i skontroluj DPI/hatch.
® Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
& po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. J
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KARTA 24 | LASER DIODOWY

INAKOWANIE L
% :

b
-

GLOWNE POLA KARTY
EE Materiaf_—._” _
£3  Grubosé / gramatura
@ Praca

gé«:_ Laser

/

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: znakowanie
powierzchni na materiale Stal nierdzewna

z preparatem. Ma pomoc rozpocza¢ test

od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

4
%

™y

Stal nierdzewna z preparatem

powierzchnia

Znakowanie powierzchni

LASER DIODOWY - 10 W lub 20 W

4 Moc
€7) Predkosé
&8 Liczha przejét

90-100%

500-1.200 mm/min
1-2

R SRR

STAL NIERDZEWNA .l
Z PREPARATEM vj

90-100% s

6‘;‘3 PREDKOSC 500-1.200 mm/min
G} Fokus doktadnie na powierzchni ————
= : @ LICZBA PRZEJSC 1-2
BH DPI/interwat linii 318-508 DPI
%) Air assist WY%QCZO"Y lub minimaln}f FOKUS doktadnie na powierzchni
Tryb pracy Fill lub Line EFf DPI/INTERWAL LINI 318-508 DPI
=
S < | 29 ARASSIST wylaczony lub minimalny
s iy V0
UWAGA TECHNICZNA : ' ;
. "1| TRYB PRACY Fill lub Line
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od it J
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i — B ——
przygotgwania_pliku. Zawsze wykonaj maty test przed OCZEKIWANY EFEKT
produkejg seryjna. Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
e g | powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
A e przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
IDEALNE DO > | /
e oznaczanie narzedzi @ KOREKTY PRAKTYCZNE
N : o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
5 jtabl rCZ|$I techniczne zwigksz moc albo dodaj przejscie.
e dentyfikatory metalowe e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
e prébki firmowe zmniejsz moc, zwigksz predkos¢ i sprawd? fokus.
e Jesli mate detale znikaja: powieksz grafike, uprosé
font i skontroluj DPI/hatch.
® Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
% L A8 po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. Y,
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KARTA 25

GRAWERI]WANIE TABLIEZEK

| LASER DIODOWY

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie /
znakowanie warstwy na materiale Laminat grawerski
bez PVC. Ma pomdc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcjg seryjna.

Gt RS 2

IDEALNE DO

tabliczki na drzwi
etykiety techniczne
identyfikatory
piktogramy
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. GLOWNE POLA KARTY 3
% Matena{ Laminat grawerskl bez P\.-’C\

@ Grubosclgramatura 1,5-3mm

@ ik Er:::f\::::fsenﬁa,’rstwy

%é Laser | LASER DIODOWY - 10 W
._‘lf_ Moc 25-45%

_e;::} Predkosé | 3.500-6.000 mm/min

&3 Liczba przejéc | 1

;"3} Fokus | na powierzchni

HH DPI/ interwat linii 254-318 DPI

=2 Air assist | wytaczony lub minimalny

Tryb pracy | Fill lub Line
& i _l SRS TSRS -J__;
a8 )
@ UWAGA TECHNICZNA

LAMINAT

GRAWERSKI

BEZ PVC

b

f
|
!
|

oK

@ b B

DN

MOC 25-45%
PREDKOSC 3.500-6.000 mm/min
e A e o e L

LICZBA PRZEJSC 1

na powierzchni

DPI / INTERWAL LINII 254-318 DPI

AIR ASSIST wytaczony lub minimalny

TRYB PRACY Fill lub Line

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

®W(’ @“\f'

KOREKTY PRAKTYCZNE
o Jedli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
zwigksz moc albo dodaj przejscie.

o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwigksz predkoscé i sprawdz fokus.

e Jesli mafe detale znikaja: powieksz grafike, uprosc
font i skontroluj DPI/hatch.

® Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.




KARTA 26 | LASER C02

GRAWEROWANIE LI]GI]

M, CRONO

E—— Vi

®

|
|

b

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: grawerowanie
na materiale MDF 3 mm. Ma pomdc rozpoczac test
od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

s

'\\ . 0
GLOWNE POLA KARTY 3
| Materiat MDF 3 mm | | B,
B | | e
&2 Grubosc / gramatura | 3 mm Sl ek
{03 Praca Grawerowanie -:,:. '_";' :
Sk Laser LASER C02 - 40 W oy
4 Mo 18-28% s
7y Predkost 250-400 s (” o s i o —
- — - — - * MoC 18- 28%
&3 Liczha przejs 1 B
{{} Fokus na powierzchni {1\3 PREDKOSC 2 mm"s;
HH DPI/ interwat linii 300 400 DPI % LICZBA PRZEJSC 1
=2 Air assist wytaczony lub bardzo s%aby FOKUS na powierzchni
2 ryspracy e J || FFR DPI/INTERWALLINI  300-400DPI
: “ | 20 ARASSIST faczony lub bardzo slab
W I
( — | =3 ytaczony lub bardzo staby
@ UWAGA TECHNICZNA SO, :
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od TRYB PRACY Scan / Fil
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i ~ il
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed ¥ @ 0CZEKIWANY EFEKT a
L produkcja seryjna. 5 Efekt powinien by czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
( @ IDEALNE DO ) L przypalony, stopiony, zdeformowany anEbrLizony_ 4 )
e . '
® prébki materialowe @ KOREKTY PRAKTYCZNE )
® mate serie produkcyjne ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
e personalizacja zw_le_ksz moc albo q::da; przejscie.
% ® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
@ testy ustawien zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
® prace warsztatowe ® Jesli mate detale znikaja: powieksz grafike, upros¢
font i skontroluj DPI/hatch.
® Przy drewnie, MDF, skdrze i korku oceniaj kontrast
< po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. &)

37 | Ponad 100 kart parametrow do ciecia i grawerowania laserem



KARTA 27 | LASER C02

" MODUL 03 __
" LASER C02

S

CIECIE TABLIQ{Z_EK

CEL
Karta okre$la punkt startowy dla pracy: ciecie

©

na materiale MDF 3 mm. Ma pomac rozpocza¢
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

. GLOWNE POLA KARTY

TECHNIK
SOLUTIONS

OBIEKT

NIE DOTYKAC
AL MONITOROWANY

URZADZENIA

&) Materiat MDF 3 mm
Grubo$c¢ / gramatura | 3 mm
Praca Dleme
_____ : & Qe
Laser LASER CO2 - 40 W A
Moc 55-70% e
Predkos¢ 12-20 mm/s ¥ o
B Iﬂczba przej$é 1 e S )
. ; —
{}} Fokus nalpowiezchric 4 Mo 5-70% |
B8 opy interwa lni nie dotyczy () PREDKOSC 12-20 mm/s
ol i EESSsaeas e
=22 Ajr assist wiaczony @ LICZBA PRZEJSC 1
Eosis o] [ ET R w =
Tryb pracy Cut / Line {4:} FOKUS na powierzchni lub lekko ponizej
L i | W —— ]
FHH  DPI/INTERWAL LINI nie dotyczy
& ~ | =2 ARASSIST wlaczony
p N BN RS- e
@ UWAGA TECHNICZNA (7] TRYB PRACY Cut / Line
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od 8 e —— )
maszyny, optyki, fokusu, jakosei materiatu, wentylacji i s )
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed OCZEKIWANY EFEKT
produkcja seryjna. Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
\ / e przypalony, stopiony, zdeformowany ani zat:-nu:lzcon}r
f » ' e T ™
@ IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
e probki materiatowe o Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosé albo
o mate serie produkcyjne dodaj jedno przejscie.
o personalizacja o Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
o tooRiaiy zwigksz predkosc i obniz moc matym krokiem.
y e Jesli wynik jest nierdwny: sprawdz fokus, ptaskosé
® prace warsztatowe materiatu i stabilnos¢ stotu.
e Przy materiatach organicznych kontroluj dym, air assist,
\ g C odciag i czystos¢ soczewki. 5

38 | Ponad 100 kart parametrow do ciecia i grawerowania laserem



MODUL 03 | LASER C02—*°°
KARTA 28 | LASER C02

CGIECIE LITER DEKORACY.NY

Karta okresla punkt startowy dla pracy: cigcie
na materiale MDF 6 mm. Ma poméc rozpoczat
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.
S
= ; A
GLOWNE POLA KARTY
.
@ Material MDF 6 mm
Grubos¢ / gramatura 6 mm
Praca Ciecie
Laser LASER C02 60 W
Moc 65-80% & g
€D Prediost 612 mms 4 4 MOC 65-80% )
S Liczba przej¢ 12 =
: m PREDKOSC 6-12 mm/s
{9 Fokus lekko ponrzej pomerzchnl T e s r—)
B8 DpI/ mterwa+ l|n|| nie dotyczy % LICZBA PRZEJSC 1-2
=5 Air assist wiaczony, stabilny i mocny .@. FOKUS SeSPT [ekko pa_nlz_éj powmrzchm
i
Tryb pracy Cut / Line g e
~ 1 DPI/ INTERWAL LINII nie dotyczy
b D e —————
(G N | 2o AIRASSIST wiaczony, stabilny i mocny
UWAGA TECHNICZNA T s et S e R o
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od =] TRYB PRACY Cut / Line
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i g %
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed - N
| Prodkigseryng Y @ OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
& 2 powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
@ IDEALNE DO \____praypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. )
S (P Dlimatettoge KOREKTY PRAKTYCZNE
® mate serie produkcyjne ® Jedli nie przecina na wylot: zmniejsz predkos¢ albo
® personalizacja dodaj jedno przejscie. : .
bt ® Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
® testy ustawien zwieksz predkos¢ i obniz moc matym krokiem.
] prace warsztatowe ® Jesli W)l'l'llk jESt pfer?:.wny: sprawdz’ fokus, D*BSkO-‘gé
materiatu i stabilnos¢ stotu.
® Przy materiatach organicznych kontroluj dym, air assist,
) & odciag i czystosc soczewki. e

39 | Ponad 100 kart parametréw do cigcia i grawerowania laserem




KARTA 29 | LASERCO02

GRAWEROWANIE GRAFIKE

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie grafiki na materiale Sklejka
brzozowa 3 mm. Ma pomdc rozpoczac test od
logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

.

f/'
GLOWNE POLA KARTY

) Materiat
£ Grubosé / gramatura

Sklejka brzozowa 3 mm

3mm
@ Praca Grawerowanie grafiki
sl Laser LASER C02 - 40 W
4 Mo 15-25%
€2) Predkos¢ 280-450 mm/s
& Lliczba przejsc 1
{{} Fokus na powierzchni
E DP1 / mterwaHmn 300-400 DPI
=3 Air assist wqucznny luh bardzo siaby
Tryb pracy Scan / Fill
! Py
r E
@ UWAGA TECHNICZNA
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakoéci materialu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed
produkcija seryjna.
e P
£ &
@ IDEALNE DO
® probki materiatowe
® mate serie produkcyjne
e personalizacja
® testy ustawien
® prace warsztatowe
- i

40 | Ponad 100 kart parametrow do ciecia i grawerowania laserem

| SKLEJKA BRZUZOWA) X
, 3mm W -

p

. o

~

280-450 mm/s

—_

FOKUS

na powierzchni

DPI / INTERWAL LINII

AIR ASSIST

300-400 DPI

wy+qczony lub bardzo staby

O] db| BB © 0 9|

TRYB PRACY

Scan / Fill

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien byc nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzuny

®V 0\,

KOREKTY PRAKTYCZNE

e Jesli znak jest za jasny: zmmqsz predkosc, lekko
zwigksz moc albo dodaj przejscie.

Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:

zmniejsz moc, zwigksz predkos¢ i sprawdz fokus.

Jesli mate detale znikajg: powieksz grafike, uprosc
font i skontroluj DPI/hatch.
Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast

po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.

=
7\

4
“




KARTA 30 | LASER C02

T @6

CIECIE BRELOKOW | ZAWIESZEK

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie
na materiale Sklejka brzozowa 3 mm.

Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

LS
- .
GEGWNE POLA KARTY

F 4
=~

. j_
Sklejka brzozowa 3 mm |

[SKLEJKA anuzuwn}

L@ Grubos¢ / gramatura | 3 mm |
| @ Praca Ciecie |
| q
| sk Laser LASERCO2-40W |
| 4 Mo 50-65% |
| %, |
| €9) Predkost 14-22 mm/s |
I — —
| & Liczha przejéé 1 '
> Fokus na powierzchni lub |
| minimalnie ponize]
| EH DPI/ interwat linii nie dotyczy
! =3 Air assist wiaczony
. Tryb pracy Cut / Line
| ORI L R e J
g N
UWAGA TECHNICZNA
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zaley od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
rodukcjg seryjng.
4 p 13 seryjng v
" o
@ IDEALNE DO
e probki materialowe
e mate serie produkcyjne
e personalizacja
e testy ustawien
S e prace warsztatowe 1)
i i
OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Material nie powinien by¢ nadmiernie
a przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

41 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia | grawerowania laserem

@ 4
3 )
4, MOC 50-65%

S w— e —
(7) PREDKOSC 14-22 mm/s
[ = = e a————
@ LICZBA PRZEJSC 1
[ ————
G} FOKUS na powierzchni lub minimalnie ponize]
(e ——
EEf] DI/ INTERWAL LINTI nie dotyczy
(O S R
=9
%’ AIR ASSIST wtgczony
TRYB PRACY Cut / Line
i S —————————————]
L J
” B
KOREKTY PRAKTYCZNE
e Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkos¢ albo
dodaj jedno przejscie.
e Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
zwieksz predkosc i obniz moc matym krokiem.
® Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus, ptaskos¢
materiatu i stablinos¢ stotu.
® Przy materiatach organicznych kontroluj dym,
air assist, odciag i czystos¢ soczewki.
e o




KARTA 31 |

I:IEI:IE ELEMENTOW KﬂNSTRUKBYJNYBH

LASER C02

.

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: cigcie
na materiale Sklejka brzozowa 6 mm. Ma poméc
rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

o\

7
4 ) g Y
GLOWNE POLA KARTY
@ Materiat S‘Tk_lejka b;ozowa_ﬁ mn; l
@ Grubosc / gramatura | 6 mm
{'é} Praca Cigcie
_}é Laser x L_ASER_ cﬂw—
‘f Moc 65-80%
_(:3 Predkos¢ 7-13 mm/s ey
S labapmtt | 12
_ -_@“ Fokus _Iekko poniis; poﬁférzc_hni-
_ @ DPI / interwm _ ﬁie dotyczj j |
I =2 Air assist Tgacgo-nyjm;n; T
| Tryb pracy S atliine e
Bt e ol
UWAGA TECHNICZNA 3

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed

POOOE
==X

A

DN 7-13 mm/s
LICZBA PRZEJSC 1-2
| ———— s a0 I

FOKUS lekko pOi’]IZEJ powmrzchm

DPI/ INTERWAL LINII

nie dotyczy

TRYB PRACY

wtaczony, mocny

Cut / Line

‘\ produkcja seryjna. B g X Y,
Ve > &
@ IDEALNE DO KOREKTY PRAKTYCZNE

e probki materialowe e Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkos¢ albo

e male ser_ie produkcyjne dodaj jedno przejscie.

: f:;:;::il:i?iaﬁ o Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
4 o prace warsztatowe zwieksz predkos¢ i obniz moc matym krokiem.

= — e Jesli wynik jest nieréwny: sprawdz fokus, ptaskos¢

“f 0CZEKIWANY EFEKT & materiatu i stabilnos¢ stotu.

Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do e Przy materiatach organicznych kontroluj dym,

powtél’zenia. Materiat nie powinien by& nadmiernie alr ass|st’ odqu f czystogé soczewkl
8 przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. o 5

42 | Ponad 100 kart parametrow do ciecia i grawerowania laserem
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KARTA 32 | LASER C02

vy &)

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie

na materiale Sklejka topolowa 3 mm.

Ma poméc rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

L1

I ,
GLOWNE POLA KARTY

I:IEI:IE 0ZD0B SEZI]N[]WYIJH

{SKLEJKA TUPULDWﬂj

43 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem

E‘B Materiat Sklejka topolowa 3 mm
& Grubosé / gramatura 3mm
§S% Praca CJeue
e Laser LASER C02 - 40 W
4 Moc 40-55%
€7 Predkosc 20-35 mm/s
@ Liczba prze}sc 1 ( + MOC 40-55%
[T = s
-@» Fokus na powierzchni m PREDKOSC 20-35 mm/s
2404 4 : _ 3 2
@ DEL/intecwaflinii | nie dotyczy A TR
=2 Air assist wigczony @ LICZBA PRZEJSC 1
sl W s S e S e —— |
Tryb pracy Cut / Line @ FOKUS na powierzchni
e e I N T a——
\ ¥ 4
B @ DPI / INTERWAL LINII nie dotyczy
UWAGA TECHNICZNA | = S = ——
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zaleiy od =29 AIR ASSIST wigczony
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i B ——
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed R
produkcja seryjna. TRYB PRACY Cut / Line
N = 8% [ — = Se it ———
& BN
@ IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
= E{;t;k;giaet?rlg;zﬁﬁyjne o Jedlinie przecina na wylot: zmniejsz predkosé albo
E dodaj jedno przejscie.
® personalizacja
© festy ustawitjeﬁ e Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
% ® prace warsztatowe 3 zwieksz predkos¢ i obniz moc matym krokiem.
~ 3 ® Jesli wynik jest nierowny: sprawd? fokus, plaskosé
OCZEKIWANY EFEKT materiatu i stabilno$¢ stofu.
Blekrrowinegioygcaytelng g mf’zi'wy dos ® Przy materiatach organicznych kontroluj dym,
powtdrzenia. Material nie powinien by¢ nadmiernie : & d S - ki
§ przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. | air assist, 0dciag I czystosc soczewkl.




7
KARTA 33 | LASER C02

GRAWER[IWANIE GLEBSZEGD WZI]RU
.f .08

b

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie gtebsze na materiale Drewno
lite 5 mm. Ma poméc rozpoczac test od
logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

s

 — R
GLOWNE POLA KARTY

1

5mm

\

44 | Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem

&) Materiat Drewno lite 5 mm
& Gruboé¢/ gramatura | okoto 5 mm
{0} Praca Grawerowanie gtebsze
sk Laser LASER €02 - 40-60 W
4 Moc 25-40% o
¢ - {
€ Predkos¢ 150-280 mm/s MoC 25.40% )
&2 Liczba przejic 1-2 g e e
{%} Fokus na powierzchni 6?3 _PREDKOSC b mm'ls-
B DPI/ interwat linii 300-400 DPI @ LICZBA PRZEJSC 1-2
[ ——— e —)
ﬂ . - . . -
= Air assist delikatny lub umiarkowany G} FOKUS e
Tryb pracy Scan / Fil L e ————
@ DPI / INTERWAL LINII 300-400 DPI
N J e ==
s B =25 AIR ASSIST dellkatny Iub umlarkowany
@ UWAGA TECHNICZNA T —— ==
Parametry sq punktem startowym. Realny efekt zalezy od TRYB PRACY Scan / F|II
maszyny, optyki, fokusu, jako$ci materiatu, wentylacji i \ | )
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed e N
produkcja seryjna. OCZEKIWANY EFEKT
N & Efekt powinien hy¢ czytelny, réwny i moZliwy do
Va o powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
@ IDEALNE DO s przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. %
e probki materiatowe 'd B
5 ’ N @ KOREKTY PRAKTYCZNE
MHMESSIE roatkeyine Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
e personalizacja zwigksz moc albo dodaj przejécie.
‘o e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
® testy ustawien zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
® prace warsztatowe o Jesli mate detale znikajg: powigksz grafike, uprosé
font i skontroluj DPI/hatch.
e Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
P\ po oczy*?zczeniu powierzchni z nalotu. Ak ra
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KARTA 34 | LASER C02

L

CIEBIE PRI]STYI:H KSZTALTOW

@ CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie

na materiale Drewno lite 6 mm. Ma pomdc
rozpoczaé test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

%
s :
GtOWNE POLA KARTY
) Materiat Drewno lite 6 mm
&2 Grubosé / gramatura Ik okoto 6 mm
| {33 Praca e C_ieci; e
:!a lafer LASER €02 - 60 W
4 Moc 70-85%
) Prediost | 5lomms
éﬂ:zb_a przejsc 1-2 B
é - Fokus s lekko ponizej powierzchni_
| @ DPI/i mterwaHlnu_ . nie dotyczy
.—° Air assist w_{acz;ny,_mocny
Tryb pracy Cut / Line |
\ J
~

r@ UWAGA TECHNICZNA

Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcjg seryjng.

@ IDEALNE DO
e probki materialowe

e mate serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

% ® prace warsztatowe

f OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do

powtorzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie

. przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. P,

45 | Ponad 100 kart parametrow do ciecia i grawerowania laserem

DREWNO LITE [/
6 mm

MOC 70-85%
() PREDKOSC 5-10 mm/s

LICZBA PRZEJSC =2

[

FOKUS lekko ponizej powierzchni

@ DPI / INTERWA&L LINII

=95 AIR ASSIST

nie dotyczy

wigczony, mocny

TRYB PRACY Cut / Line
L A TR Y J
g B
' KOREKTY PRAKTYCZNE
e Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
dodaj jedno przejscie.
o Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
zwieksz predko$c i obniz moc matym krokiem.
o Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus, pfaskos¢
materiatu i stabilnos¢ stotu.
e Przy materialach organicznych kontroluj dym, air
assist, odcigg i czystos¢ soczewki.
L Ry




KARTA 35 | LASER C02

BIEBIE GZYSTES

| KRAWEDZ

@ CEL ) AKRYL
Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie PRZE%R:(;?YSTY
na materiale Akryl przezroczysty 3 mm. Ma pomdc
rozpocza¢ test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.
L ¥ S
= ” )
GLOWNE POLA KARTY
@ Materiat ﬂkryl przezroczysty 3mm
S Gruhosc / gramatura 3mm
{§} Praca C|e(:|e
sk Laser LASER CO2- 40W
4 Mo 45-60%
€Y Predkosc 1220 mm/s —_— :
T W AR MOC 45-60%
@ Liczba przejsc [ 1 !
@ Fokus na powlerzchnl lub {:3 PREDKOSC 12-20 mm/s
minimalnie ponizej )
BH  DPI/ interwat linii nie dotyczy @ LICZBA PRZEJSC 1
i g I :
=2 Air assist siaby lub umlarkmmmm),r @ FOKUS = po_wierzchni lub
Tryb pracy Cut / Line e —— minimalnie ponizej
DP1 / INTERWAL LINII nie dotyczy
Y 4 F e Y . T
s Ay B . '
@ UWAGA TECHNICZNA % AIR ASSIST staby lub umiarkowany
> i o ——
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od _— —_——— —— —
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i TRYB PRACY Cut / Line
przygotowania pliku, Zawsze wykonaj maty test przed \_ y,
I produkcija seryjng. 5, TS ~
i B
DEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
e probki materiatowe o Jedli nie przecma na wylot: zmniejsz predkosé albo
e mate serie produkcyjne dodaj jedno przejscie.
e personalizacja e Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
e testy ustawien zwieksz predkosé i obniz moc matym krokiem.
ke e prace warsztatowe b o Jesli wynik jest nierowny: sprawdz fokus, ptaskos¢
- r— == = = % materiatu i stabilnos¢ stotu.
OCZEKIWANY EFEKT ® Przy akrylu i plastiku pilnuj topienia krawedzi;
Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do petne przeciecie nie wystarczy, jesli brzeg
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie wiilada S itbs
o przypaEw. stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. & A ygia _ e ¥
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GRAWER[IWANIE NAPISU

F.
I
F

PR ) 25 "
@ CEL AKRYL PRZEZROCZYSTY |
Karta okresla punkt startowy dla pracy: Z 3 mm LSt N
grawerowanie na materiale Akryl przezroczysty R S AT VB
3 mm. Ma poméc rozpoczac test od logicznych A
ustawier, zamiast zgadywac.
L 8 £ 4
¥ E )
GLOWNE POLA KARTY
) Materiat Akryl przezroczysty 3 mm
@ Grubo$c / gramatura | 3 mm
{§} Praca Grawerowanie
e Laser LASER C02- 40 W
4 Moc 12-20%
€) Prs,-dkosc 250-450 mm/s - H :
£2 Liczba przejéé 1 ( + MOC 12:22% )
— |
K {_{}_ Fokus _ na powlerzchm akl'}fll! ) m PREDKOSC 250-450 mm/s
B OPl/interwallinii | 300- 500 DPI _——_ ==
ot P == N, T @ LICZBA PRZEJSC 1
=3 Air assist wy}qczony Iub bardzo staby
Tryb pracy Scan / Fill FOKUS na powierzchni akrylu
DPI / INTERWAL LINII 300-500 DPI
EP :AIESFST E2A wytaczony lub bardzo stab
\ | & yrgczony y
k) TRYB PRACY Scan / Fill
UWAGA TECHNICZNA i g
Parametry sa pgnktem startowym. Reglny efekt zaleg}f od ~ Y
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i @ OCZEKIWANY EFEKT
przygotqwania p|||(u. lawsze W}"konaj ma‘}}‘ test przed Efekt pOWinien by(': Czyteln};} rﬁwﬂy i mozhwy do
produkcja seryjna. powtorzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
N~ 4 (- przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. g,
i i p
@ IDEALNE DO KOREKTY PRAKTYCZNE B
e probki materiatowe e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
o mate serie produkcyjne zw'it?ksz moc alho Fiodaj przejscie. .
b ° Jesh_ ;nak jest za ciemny, rozla_n)r‘lub przypalony.
S eIz ; zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
e testy ustawien e Jesli mate detale znikaja: powigksz grafike, uprosc
® prace warsztatowe font i skontroluj DPI/hatch.
® Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast
N W\ po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. »

47 | Ponad 100 kart parametrow do cigcia i grawerowania laserem
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CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: ciecie
na materiale Akryl kolorowy 3 mm.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,

(@

maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed
produkcja seryjna.

X

IDEALNE DO

® probki materiatowe

e mate serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

e prace warsztatowe

®

CIECIE ELEMENTOW I]EKURABYJNYIIH

zamiast zgadywac.
L 8 4
 — k-
GEGWNE POLA KARTY
&) Materiat ] Akryl kolorowy 3 mm
& Grubos¢/ gramatura | 3 mm
{0} Praca Ciecie
sk Laser LASER C02 - 40 W
4 Moc 45-60%
€7y Predkosé | 12-22 mm/s
@ Liczba przejs¢ 1
G} Bl | na powierzchni lub
minimalnie ponizej
@ 3 DPI / interwat |II'III_ I_ £ do_tycz; SR
J,,=3 Air assist staby lub umiarkowany
Tryb pracy Cut / Line
Y E 4
f@ UWAGA TECHNICZNA :
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od

\
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L

na powierzchni lub
minimalnie ponizej

@ DPI / INTERWAL LINII nie dotyczy

(" 4 MoC 45-60% |
C"‘a PREDKOSC 12-22 mm/s
@ LICZBA PRZEJSC 1

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtorzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

©

=9 AR ASSIST staby lub umiarkowany
e —
TRYB PRACY Cut / Line
e
-

KOREKTY PRAKTYCZNE

e Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosé albo
dodaj jedno przejscie.

e Jesdli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
zwigksz predkosé i obniz moc matym krokiem.

e Jesli wynik jest nieréwny: sprawdz fokus, ptaskoscé
materiatu i stabilnos¢ stotu.

e Przy akrylu i plastiku pilnuj topienia krawedzi;
petne przeciecie nie wystarczy, jesli brzeg
wyglada stabo.




A
KARTA 38 | LASER C02

CIEGIE LITER | DEKORACJI

CEL

Karta okredla punkt startowy dla pracy: ciecie
na materiale Akryl lustrzany 3 mm. Ma poméc
rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

3

r_ r
GLOWNE POLA KARTY

| ) Materiat Akryi IustrzanySmm_
&2 Grubos¢/gramatura | 3 mm
’T@g Praca Cirgcie_l
i N Laser LASER €02 - 40 W
| f Moc ;5-6_0%
_653 Predkos¢ . 1-2-20 mm/s
& Liczba preejéc 1 |
| E‘}}_ @Js— : 3 na powierzchni : jl
B DPI/ interwat linii nie dotyczy |
; _%_"‘ ; aésist_ T s;aby_lub_LJmiarkbwany |
| Tryb pracy Cut / Line
\ J
r'tD UWAGA TECHNICZNA 8

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed
produkejg seryjna.

BN

IDEALNE DO

e prébki materiatowe

e mate serie produkcyjne
@ personalizacja

e testy ustawien

® prace warsztatowe

OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, rdwny i mozliwy do
powtorzenia. Materiat nie powinien byé¢ nadmiernie

)|

[AKRYL LUSTRZANY]

3 mm

-

przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

e e EE
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R

MOC 45-60%
(:3 PREDKOSC 12-20 mm/s
@ LICZBA PRZEJSC 1

na powierzchni

@ FOKUS

@ DPI / INTERWAL LINII

nie dotyczy

=9 AIR ASSIST
)

¥+

_TRYB PRACY

staby lub umiarkowany

Cut / Line

KOREKTY PRAKTYCZNE

® Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
dodaj jedno przejscie.

® Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
zwieksz predkos¢ i obniz moc matym krokiem.

e Jesli wynik jest nieréwny: sprawdz fokus, ptaskosc
materiatu i stabilnos¢ stotu.

® Przy akrylu i plastiku pilnuj topienia krawedzi;
petne przeciecie nie wystarczy, jesli brzeg
wyglada stabo.




KARTA 39 | LASER C02

GRAWEROWANIE 0D Tl

B

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie od tytu na materiale Akryl
lustrzany 3 mm. Ma pomdc rozpoczaé test

od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

. GI:UWNE POLA KARTY
[fﬁ Matena%

Akryl lustrzany 3 mm

£3 Grubosé / gramatura | 3 mm

@ Praca Grawerowanie od tytu
1 ;ser- ‘ LASER COZ - 40 W

4 Mo 10-20%

25[} 450 mm)‘s
@ Liczba przejs¢ 1

{‘}} Fokus na stronie grawerowanej
B DPIf‘lnterwa{ ini 300-500 DPI
% Air assist wylaczony lub bardzo staby
2 Tryb pracy Scan /Fill
. g
g 5
@ UWAGA TECHNICZNA

Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcja seryjna.

N

IDEALNE DO

e probki materiatowe

® mate serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

® prace warsztatowe

\ i __ B

3 = =7
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[AKRYL LUSTRZANY]

=
3
4, MOC 10-20%
(?3 PREDKOSC 250-450 mm/s
£3 LICZBAPRZEJSC 1
@ FOKUS na stronie grawerowanej
@ DPI / INTERWAL LINII 300-500 DPI
e ———— )
?3 AIR ASSIST wylaczony lub bardzo staby
[Z) TRYB PRACY Scan / Fill
e O e e —— iy
i A
OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
powtorzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. Al
4
@ KOREKTY PRAKTYCZNE
e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
zwigksz moc albo dodaj przejscie.
® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwigksz predkos¢ i sprawdz fokus.
o Jesli mate detale znikaja: powigksz grafike, uprosc
font i skontroluj DPI/hatch.
® Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast
& po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. )




KARTA 40 | LASER C02 |
GRAWERDWANIE HATONEGD WS .
Eaft!l- okresla punkt startowy dla pracy: | '_'ﬂ

grawerowanie powierzchniowe na materiale
Szkfo. Ma poméc rozpoczaé test od
logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

AN v
{ /= . )
GLOWNE POLA KARTY
) Materiat Szkto
&2 Grubosé / gramatura | dowolna
ﬁc}} Praca Grawerowanie powierzchniowe
sk Laser LASER CO2 - 40 W
4 Moc 12-22%
€4 Predkosé 250-500 mm/s
3 Liczha przejsc 1
@ Fokus na pomerzchm szkia ' m PREDK_O S_C e n_qus_
(IR e ek Aa S el _ :
BH DPI/ interwat linii 300-500 DPI
= @ LICZBA PRZEJSC 1
=5 Air assist wytaczony lub minimalny — — = : E
- FOKUS na powierzchni szkta
Tryb pracy Scan / Fill ‘G’} : |
" P % DPI / INTERWAL LINII 300-500 DPI
r B! :
@ UWAGA TECHNICZNA =20 AIR ASSIST wylgczony lub minimalny
: T ———— Ty
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od e )
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i . TRYB PRACY Scan / Fill
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed \ — — i,
produkcja seryjna. ~

J r OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do

:\r’
i

IDEALNE DO powtarzenia. Material nie powinien by¢ nadmiernie
o probki materiatowe p@rga[gny _sto_pEny zdeformowany ani zabrudzony Wy
! : =
e mate serie produkcyjne KOREKTY PRAKTYCZNE
® persona"mc}a o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko
. zwieksz moc albo dodaj przejscie.
® testy ustawien e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:

zmniejsz moc, zwigksz predkosc i sprawdz fokus.

o Jesli mate detale znikaja: powieksz grafike, upros¢
font i skontroluj DPI/hatch.

b 4 @ Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast

: * LA ’ 0 oczyszczeniu powierzchni z nalotu.
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® prace warsztatowe




A4

KARTA 41 | LASER C02

GRAWEROWANIE Z UZYCIEM

-

PAPIERU MOKREGD

%

e probki materiatowe

® male serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

® prace warsztatowe

B
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e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
zwigksz moc albo dodaj przejscie.

e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.

e Jesli male detale znikaja: powieksz grafike, uprosc
font i skontroluj DPI/hatch.

® Przy drewnie, MDF, skérze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.

Karta okredla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie z warstwa pomocniczg
na materiale Szkto. Ma pomdc rozpoczac
test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.
¥
(" — . N
GLOWNE POLA KARTY
D Material Szkto
&3 Grubosé / gramatura | dowolna
$5% Praca Grawerowanie
z warstwa pomocnicza
sk Laser LASER C02 - 40 W £
4 Moc 15-25% 7 4 woc T
€7 Predkosé 250-450 mm/s , C— i
@ I5cba e 1 6".?3 PREDKOSC 250-450 mm/s
s —— )
E & cal na powierzchni £3 LICZBA PRZEJSC 1
przez cienkg warstwe eeee—————————
] o FOKUS na powierzchni
@ DPI / interwat linii 300-400 DPI @ przez cienka warstwe
=2 Air assist wytaczony @ DPI / INTERWAEL LINII 300-400 DPI
Tryb pracy Scan / Fill =9 AR ASSIST wylaczony
TV )
- * TRYB PRACY Scan / Fill
@ UWAGA TECHNICZNA b =
Parametry sq punktem startowym. Realny efekt zalezy od @ O0CZEKIWANY EFEKT
maszyny, uptyki, fokusu, jakosci mate;iah:, wentylacji i Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
i produkcja seryjna. 4 L przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
' Sl
@ IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE




KARTA 42 | LASER C02

e

\GRAWEROWANIE MATRYCY

CEL

Karta okredla punkt startowy dla pracy:

GUMA DO STEMPLIJ

grawerowanie gtebokie na materiale
Guma do stempli 2,3 mm.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych

ustawien, zamiast zgadywac. -
- s I

Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od

' : R
GLOWNE POLA KARTY
&0 Materiaf Guma do stempli 2,3 mm
@ Grubo$¢ / gramatura | 2,3 mm
{0} Praca Grawerowanie giebokie
Sk Laser LASER €02 - 40 W
4 Moc 25-40%
(7) Predkosé 120-220 mm/s <
£ Liczha przejéé 1-2 MOC AR 252‘?%
€ Fokus na powierzchni gumy ¢7) PREDKOSC 120-220 mm/s
DPI / interwat lini 500-600 DP! 7 |
adl ' 3 LICZBA PREEISC -2
=29 Air assist wiaczony, delikatny e ——— —]
Tryb pracy Scan / Fill @ FOKUS na powierzchni gumy
odhicie lustrzane
\ ) @ DPI / INTERWAL LINII 500-600DPI.
. N :
@ UWAGA TECHNICZNA =9 AIR ASSIST wiaczony, delikatny

maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed

TRYB PRACY

Scan / Fill: odbicie lustrzane

produkcja seryjna. ~ J
N P
7 g W 4 R
@ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE

o . o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko

® probki materialowe Efekt powinien by¢ czytelny, rowny Zwigksz mloc albtj> dggaj przejlécig. ;

o mate serie produkcyjne i mozliwy do powtorzenia. Materiat o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:

Rp———- oot b i P S e

e testy ustawien pr?yp’cgong. Fopiehy s s nonary font i skontroluj DPI/ hj;ccill'l ol

e prace warsztatowe U ZERRILEO)- o Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast
L ) W ¥\ po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. )
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LIEGIE GOTOWEGD STEMPLA

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: cigcie
konturu na materiale Guma do stempli 2,3 mm.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,

GUMA DO STEMPLI

Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed

zamiast zgadywac. f
. J
=" ; A
GEOWNE POLA KARTY
D Material Guma do stempli 2,3 mm
£ Grubost / gramatura | 2,3 mm
@ Praca Ciecie konturu
S Laser LASER C02 - 40 W
4 Mo 35-50%
(7 Predkost 12-22 mm/s :
@ Liczba przejsaé 1 s e e __;
; 3 MOC 35-50%
> Fokus na powierzchni gumy EEEEEE——— e
FH  DPI/ interwat linii nie dotyczy () PREDKOSC 1222 mmls
=2 Air assist wigczony, delikatny % LICZBA PRZEJSC 1
Tryb pracy Cut / Line
FOKUS na powzerzchm gumy
\ . 2 k
4 A DPI / INTERWAL LINII nie dotycz
@ UWAGA TECHNICZNA i — =

=9
=39

+

AIR ASSIST wiaczony, delikatny
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produkcja seryjna. TRYB PRACY Cut/ |_II'IE'I
L5 I S S on el
7 e &
@ IDEALNE DO @ OCZEKIWANY EFEKT
o ¢ Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
® probk m?te”ahwe _ powtdrzenia. Material nie powinien by¢ nadmiernie
e mate serie produkcyjne & przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. S
e personalizacja =
A0 v KOREKTY PRAKTYCZNE
e Jedli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
® prace warsztatowe dodaj jedno przejscie.
e Jedli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
zwigksz predkosc i obniz moc malym krokiem.
\_ L ® Jesli wynik jest nierdwny: sprawdz fokus, ptaskos¢
materialu i stabilnos¢ stolu. ”
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GRAWERI]WANIE Ll]Gl]

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie na materiale Skora naturalna 2 mm.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,

SI{DRA NATURALNA

e probki materiatowe

e mate serie produkcyjne
e personalizacja

o testy ustawien

® prace warsztatowe ani zabrudzony.

S =

Efekt powinien by¢ czytelny, rowny
i mozliwy do powtdrzenia. Materiat
nie powinien by¢ nadmiernie

przypalony, stopiony, zdeformowany

zamiast zgadywac. :
L@ 4
" — 4 W
GLOWNE POLA KARTY
) Materiat Skora naturalna 2 mm
S Grubos$¢ / gramatura | okoto 2 mm
$03 Praca Grawerowanie
sk Laser LASER C02- 40 W
4 Moc 10-20%
€4 Predkos¢ 250-450 mm/s - 4
BANLE A Rk + MOC 10-20%
£ Liczha praejsc 1 o —
€Y Fokus  na powierzchni skéry () PREDKOSC 250-450 mm/s
HEH  DPI/ interwat linii 254-318 DPI @ LICZBA PRZEJSE :
_% Air assist wylaczony lub delikatny
Tryb pracy Scan / Fil @ FOKUS na powierzchni skory
% 7 | B8 DPL/ INTERWAE LINIT 254-318 DPI
g i
UWAGA TECHNICZNA & Tard T Ehr N ' B
=75 i
@ Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od 0 w i B )
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i -
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed TRYB PRACY Scan / Fill
produkcja seryjna. s |
4 2 R 2/
4 4 % i
@ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE

o Jesliznak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
lekko zwieksz moc albo dodaj przejscie.

e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub
przypalony: zmniejsz moc, zwigksz predkosé
i sprawdz fokus.

e Jesli mate detale znikaja: powigksz grafike,
upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.

e Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj
kontrast po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. )

L
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KARTA 45 | LASER C02

=

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
cigcie na materiale Skéra naturalna 2 mm.
Ma pomdc rozpocza¢ test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

-

’,@”

GLOWNE POLA KARTY

) Materiat Skora naturalna 2 mm

£3 Grubosé / gramatura | okoto 2 mm

§0 Praca Cigcie

sk Laser LASER CO2 - 40 W

4 Moc 30-45%

() Predkosé 18-32 mm/s

£2  Liczba przejéé 1

G} Fokus na powierzchni skory

BH  DPI/ interwat linii nie dotyczy

=2 Air assist delikatny lub umiarkowany

Tryb pracy Cut / Line
. >
r o N\
@ UWAGA TECHNICZNA

Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcja seryjng.

.

S

IDEALNE DO

e probki materiatowe

® mate serie produkcyjne
e personalizacja

® testy ustawien

® prace warsztatowe

4
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CIECIE METEK

T T

g SKDRA NATU RALNA

= A

-

-
5
MoC et Lo 30455
(% PREDKOSC 18-32 mm/s
@ LICZBA PRZEJSC 1
FOKUS na powierzchni ské_r_y_
@ DPI / INTERWAL LINII ~ niedotyczy
ﬁ—g AIR ASSIST delikatny lub umiarkowany
T e e —— | e o v )
TRYB PRACY Cut / Line
[ y
P ™
@ OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. y
=
KOREKTY PRAKTYCZNE
e Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
dodaj jedno przejscie.
® Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
zwieksz predkosc i obniz moc matym krokiem.
o Jesdli wynik jest nierdwny: sprawdz fokus, ptasko$é
materiatu i stabilno$¢ stotu. p




KARTA 46 | LASER C02 e

GRAWEROWANIE PDI]KI;AI]EK

'/' AN, e
CF
Karta okresla punkt startowy dla pracy:

grawerowanie na materiale Korek 3 mm.
Ma pomac rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

%
((_ -
GLOWNE POLA KARTY
) Materiat Korek 3 mm
2 Gruboéé / gramatura | 3 mm
{@} Praca Grawerowanie
Sk Laser LASER €02 - 40 W
4 Moc 8-16%
>
€Y Predkosé 300-550 mm/s Moc 8-16%
&3 Liczba przejéé 1 € PREDKOSC 300-550 mm/s
= - e~ — e —— )
@ Fokus na powierzchni korka % LICZBA PRZEJSE 1
BEH  DPI/ interwat linii 254-318 DPI o T : ,
na powierzchni Korka
:%’ Air assist wylaczony lub bardzo staby e '
@ DPI / INTERWAL LINII 254-318 DPI
Tryb pracy Scan / Fil J — '
\_ " » — ) %—"’ AIR ASSIST wylaczony lub bardzo staby
e ) - = =4
@ UWAGA TECHNICZNA j] TRYB PRACY Scan / Fill
e e e )
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od ;; <
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i '
przgég?(tqwania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed ggcfsoﬁ!rﬂf::cifjn?téwny T
rodukejg seryjna. -
1 . il ) powtdrzenia. Materiat nie powinien byé_ nadmiernie
P & przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. Y
IDEALNE DO 4 5
@ v @ KOREKTY PRAKTYCZNE
® probki materiatowe e Jedli znak jest za jasny: zmniejsz predkos¢, lekko
® male serie produkcyjne ZWiQkSZ moc albo dﬂdaj przejécie,
B . e Jedli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
® personalizacja zmniejsz moc, zwieksz predkosé i sprawdz fokus.
e testy ustawien o Jedli mafe detale znikaja: powigksz grafike, uprosé
3 tat font i skontroluj DPI/hatch.
prace warszlatowe e Przy drewnie, MDF, skorze i korku oceniaj kontrast
2 v po oczyszczeniu powierzchni z nalotu. ¥
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KARTA 47 | LASER C02

I:IEI:IE PROSTYCH KSZTAI'.TI]W

%
s
@ IDEALNE DO

e probki materialowe

e mate serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

® prace warsztatowe

N W

f OCZEKIWANY EFEKT §

Efekt powinien by¢ czytelny, rdwny
i mozliwy do powtérzenia. Materiat
nie powinien by¢ nadmiernie przypalony,
stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

£ ;:
@ KOREKTY PRAKTYCZNE

; B
CEL [KDREK?,mm 1
Karta okresla punkt startowy dla pracy: :
cigcie na materiale Korek 3 mm.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac. A
\ J &=
= ; N B
GLOWNE POLA KARTY
0 Materiat Korek 3 mm T_J‘. :
Grubosc / gramatura | 3 mm
Praca Ciecie
S Laser LASERCO2-40W | ||
4 Moc 25-40% e £
€ Predkost 25-45 mm/s '4 + Voe 26 20% )
@ Liczba przejsc 1 i —
> : * 673 PREDKOSC 25-45 mm/s
G} Fokus na powierzchni
EH  DPI/ interwat linii nie dotyczy @ LICZBA PRZEJSC 1
(B S g e
=2 Air assist delikatny lub umiarkowany G} FOKUS na powierzchni
Tryb pracy Cut / Line — -
@ DPI / INTERWAL LINII nie dotyczy
N v |
| =0 ARASSIST delikatny lub umiarkowan
f’® UWAGA TECHNICZNA T —— d
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od T P SRRy T :
maszyny, optyki, fokusu, jako$ci materiatu, wentylacji i TRYB PRACY Cut/ Line
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed L Y,
produkcja seryjna.
- J
% L T

o Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosé
albo dodaj jedno przejscie.

e Jesli krawed? jest przypalona, stopiona lub falista:
2wigksz predkos¢ i obniz moc matym krokiem.

e Jesli wynik jest nieréwny: sprawdz fokus,
plasko$é materialu i stabilno$é stolu.

® Przy materiatach organicznych kontroluj dym,
air assist, odciag i czystos¢ soczewki.
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KARTA 48 | LASER C02

CIEGIE ZAPROSZ

@ CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
ciecie na materiale Papier 300 g.
Ma poméc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.
o
f’ : 2
GLOWNE POLA KARTY
Eﬁ Materiat Papier 300 g
£ Grubosé / gramatura okofo 300 g
{§} Praca Ciecie
S Laser LASER €02 - 40 W
4 Moc 8-15%
€Y Predkosé 80-160 mm/s
S Liczba przejs¢ 1
{}} Fokus na powierzchni papieru
B DPI/ interwat linii nie dotyczy
=2 Air assist delikatny
i Tryb pracy | Cut / Line
R R : J
4 Ty
@ UWAGA TECHNICZNA

Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed
produkcja seryjna.

IDEALNE DO

e probki materiatowe

e mate serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

® prace warsztatowe

MOC 815% )
i ___ ]
PREDKOSC 80-160 mm/s

LICZBA PRZEJSC 1

na powierzchni papieru

DPI / INTERWAL LINII nie dotyczy

AIR ASSIST delikatny

TRYB PRACY Cut / Line

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien byé czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

7 %

5 e
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KOREKTY PRAKTYCZNE

e Jedli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosé albo
dodaj jedno przejscie.

e Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
zwigksz predkos¢ i obniz moc matym krokiem.

® Jesli wynik jest nierdwny: sprawdz fokus, plaskos¢
materialu i stabilnos¢ stotu.

® Przy materialach organicznych kontroluj dym,
air assist, odciag i czystos¢ soczewki.
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KARTA 49 | LASER C02

CIECIE

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
cigcie na materiale Karton 2 mm.

Ma pomdc rozpoczaé test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

OPAKOWAN | PRDTBTYPUW

KARTON
| 2mm

Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcja seryjna.

IDEALNE DO

e probki materiatowe

e mate serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

e prace warsztatowe
\ Y,

=
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% J
= . A
GLOWNE POLA KARTY
0 Materiat Karton 2 mm
@ Grubos¢ / gramatura | 2 mm
0% Praca Ciecie S
sk Laser LASER C02 - 40 W S Y
rd B
4 Moc 12-22% MOC 12-22%
p” U oe— 3
€4 Predkost 50-100 mm/s €7y PREDKOSE 50-100 mms
@ Liczha przejs¢ 1 = —
@ LICZBA PRZEJSC 1
G} Fokus na powierzchni kartonu Y e— S —— )
BB DPI/interwatlini | nie dotyczy €2 FOKUS Sdipawicaehntiarion
=2 Air assist delikatny lub umiarkowany DPI / INTERWAE LINII ; nie dotyczy
| S ————
Tryb pracy Cut / Line AIR ASSIST delikatny lub umiarkowany
EEE Faaraes g .
\ i W —
r ~ TRYB PRACY Cut / Line
| e e S Stetpeo R |
@ UWAGA TECHNICZNA - ﬁ

OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny, r{iwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie

(©
L przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

KOREKTY PRAKTYCZNE

e Jesli nie przecina na wylot: zmniejsz predkosc albo
dodaj jedno przejscie.

e Jesli krawedz jest przypalona, stopiona lub falista:
zwigksz predkosc i obniz moc matym krokiem.

e Jesli wynik jest nieréwny: sprawdz fokus, ptaskos¢
materialu i stabilnos¢ stotu.

® Przy materialach organicznych kontroluj dym,

air assist, odciag i czysto$¢ soczewki.

P




KARTA 50 | LASER C02

GRAWEROWANIE

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie warstwy wierzchniej na materiale
Laminat grawerski bez PVC. Ma poméc
rozpoczaC test od logicznych ustawien,

x CEL lLAMINAT —

BEZ PVC

UWAGA!

zamiast zgadywac.
§ : gady )
 — i B
GLOWNE POLA KARTY
Ea Materiat Laminat grawerski bez PVC
£2  Grubosc / gramatura | 1,5-3 mm
{'\{E} Praca Grawerowanie warstwy
wierzchnigj
sk Laser LASER CO2 - 40 W
+ Moc 10-18%
) Predkosc 250-500 mmfs
£ Liczha przejic 1
{{'} Fokus dokfadnie na powierzchni
BEH OPI/ interwat linii 300-500 DPI
_%’ Air assist wylaczony lub bardzo staby
Tryb pracy Scan / Fill
N /
i =
UWAGA TECHNICZNA

Parametry sg punktem startowym. Realny efekt

NIE DOTYKAG
Moc 10-18%
” PREDKOSC 250-500 mm/s
LICZBA PRZEJSC 1
FOKUS 3

DPI / INTERWAL LINII

AIR ASSIST +aczony lub bardzo s+aby

TRYB PRACY Scan / Fill

doktadnie na powierzchni

300-500 DPI

zalezy od maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu,
wentylacji i przygotowania pliku. Zawsze wykonaj
maty test przed produkcija seryjna.

OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

o

y
N
@ IDEALNE DO
e probki materiatowe
® mate serie produkcyjne
e personalizacja
e testy ustawien
® prace warsztatowe
\, <.

LS

KOREKTY PRAKTYCZNE

e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
zwieksz moc albo dodaj przejscie.

e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwigksz predkosc i sprawdz fokus.

e Jesli male detale znikaja: powieksz grafike, uprosé
font i skontroluj DPI/hatch.

e Przy drewnie, MDF, skdrze i korku oceniaj kontrast
po oczyszczeniu powierzchni z nalotu.
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MODUL 04

LASER FIBER -

Karty parametréw do znakowania metalu,
numerdw seryjnych, logotypéw, tabliczek |
technicznych i trwatych oznaczen
przemystowych.

Py
L]

Wieksze znaczenie majg czestotliwose,
hatch, fokus, liczba przejs¢
| przygotowanie powierzchni.

NS

STAL ALUMINIUM | | MOSIADZ MIEDZ
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KARTA 51 | LASER FIBER

CGIEMNE ZNAKI]WANIE L0

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
ciemne znakowanie powierzchniowe na materiale = NIERDZEWNA
Stal nierdzewna. Ma pomdc rozpocza¢ test _ L] NNOV AT EL(»
od logicznych ustawien, zamiast zgadywac. | SREciSioN SOWU '
\ J
 — " Y
GLOWNE POLA KARTY
0 Materia Stal merdzewna
£3  Grubosé / zakres dobole
{@} Praca Ciemne znakowanie
powierzchniowe
sk Laser LASER FIBER - 30 W :
4 Mo 35-55% ' =
(Pﬁ Predkoéé 700-1.200 mm/s “ “““m m m m“““ml“ \\F
¢ o & SN: A7B3-9K2D-4L6M O
&) Czestotliwosc 30-60 kHz - <
@ Liczba przejsé 1-3 MOC ; 35-55%
-@- Fokus na powierzchni; %) PREDKOSC 700-1.200 mm/s
testowac Iekkl defokus — 3 - S—
@) CZESTOTLIWOSC 30-60 kHz
BH Hatch / interwat linii 003 006 mm S ] JE——
=2 Air assist / odciag mlmmalny oqug %_ _LICZBA PEzEJSC ——— *
Tryb pracy Fill/Line -@- FOKUS na powierzchni; testowac lekki defokus
* 4 @ HATCH / INTERWAE LINII 0,03-0,06 mm
s T — '
UWAGA TECHNICZNA _ﬁo AIR ASSIST / ODCIAG minimalny odciag
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i TRYB PRACY Fill/Line
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed >,
produkcja seryjna. #
L N £ R
@ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT ROREITY QURIQYRAE
o : o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
® probki materiatowe Efekt powinien b}‘C czytelny, lekko zwieksz moc albo dodaj przejécie.
e mate serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia. e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
R A g . zmniejsz moc, zwigksz predkosé i sprawdz fokus.
° personallzafl:jc"i Materiat nie powinien by¢ PPN A SN e Yo
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uprosé font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe ; ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
iy . i 2deformowany ani zabrudzony. 4 hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. y
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KARTA 52 |

GLEBSZE GRAWEROWANIE
NUMERU SERYJNEGO

LASER FIBER

©)

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie techniczne na materiale Stal nierdzewna.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji |
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed

3

.
f @ Materiat Stal nierdzewna
£3 | Grubosé / zakres dowolna
{§} Praca Grawerowanie techniczne
sk | Laser LASER FIBER - 30 W
4 | Moc 70-90%
€ | Predkosé 300-700 mm/s
B9 | Czestotliwos 20-40 kHz
@ Liczba przej$¢ 3-8
@ Fokus doktadnie na powierzchni
fH | Hatch /interwat linii | 0,025-0,05 mm
%’ Air assist / odciag odcigg zalecany
A 4 | Tryb pracy Fill/Line
f@ UWAGA TECHNICZNA ] (‘ OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

L produkcjg seryjna. J > <
p “ @ KOREKTY PRAKTYCZNE

IDEALNE DO e Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko

e 4 , zwigksz moc albo dodaj przejscie.

® probki materialowe e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:

o mate serie produkcyjne zmniejsz moc, zwieksz predkosé i sprawd? fokus.

e personalizacja e Jesli male detale znikaja: powieksz grafike, upros¢

e testy ustawien font i skontroluj DPI/hatch.

® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
S ccard N AR hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. )
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KARTA 53 | LASER FIBER

INAKDWANIE TABLICZEK

Karta okresla punkt startowy dla pracy: |

znakowanie powierzchniowe na materiale

ALUMINIUM
ANODOWANE
O

Aluminium anodowane. Ma pomdc rozpoczac
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.
b3 4
— s Y
GLOWNE POLA KARTY
O Materiat Aluminium anodowane
£3  Grubosc / zakres dowolna MODEL: XG50
- IrJ'\I'Ft_f']" J‘1VDC 254
{C}} Praca Znakowanie powierzchniowe o
s Laser LASER FIBER - 30 W
UWAGA
4 Moc 25-45% PROMIENIOWANEE
~ — LASEROWE
(”3 Predkosé 1.000-2.000 mm/s KLASA 4
*‘*\w Czestothwosc 40-80 kHz v
N
&3 Liczha przejsé 1-2 MOC 25-45%
¥ Fokus doktadnie na powierzhni % FEGDRCSL e s
FH Hatch / interwat linii 0.03—0,06 mm M’\' CZESTOTLIWOSC 4080 bz
e T T LICZBA PRZEJSC 1=2
=2 Air assist / odciag Iekkl odqu = . )
= — FOKUS doktadnie na powierzchni
=3 Tryb prac Fill/Line g ——
Pl HATCH / INTERWAL LINII 0,03-0,06 mm
e e W . e
AIR ASSIST / ODCIAG lekki odciag
TRYB PRACY Fill/Line
. P v
7 B 2
UWAGA TECHNICZNA @ OCZEKIWANY EFEKT
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
szség?‘tff'wanlap[lku- Zawsze wykonaj maly test przed przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
L produkcja seryjng. & R i g )
i A i
IDEALNE DO @ KOREKTY PRAKTYCZNE
e . Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, lekko
® probki materiatowe zwigksz moc albo dodaj przejscie.
e mate serie produkcyjne e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
e personalizacja zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
5 e Jesli mate detale znikaja: powieksz grafike, upro$é
® testy ustawien font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwose,
. L hatch, fokus oraz czystosé powierzchni, R
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KARTA 54 | LASER FIBER

GRAWERDWANIE TECHNICZNE

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:

grawerowanie / znakowanie techniczne
na materiale Aluminium surowe.

Ma pomdc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

ALUMINIUM
SUROWE

\ JE
( — : H
GLOWNE POLA KARTY
ﬁfjl Materiaf Aluminium surowe
% Grubo$¢ / zakres dowolna 4 ' = .
e lI|I | ll
{c:)} Praca Grawerowanie / /////f]ﬁf///////////////////ﬁ
znakowanle tefﬂm_cgrg ; A240518_95 .
sk Laser LASER FIBER - 30 W e
60-85%
4 Mo 60-85% 7 — — )
@ Cagstotliwost 25-50 kHz 4y CZESTOTLIWOSC 25-50 kHz
£2 Liczba przejsé 2-5 £3 LICZBA PRZEJSC 2-5
{‘:’} Fokus doktadnie na powierzchni {:_o} FOKUS S dokladnie na ﬁowierzchni
EH Hatch /interwatlni | 0,03-0,06 mm EE HATCH/INTERWALLINI  0,03-0,06mm
Sp Wresistjoddhg | odsrben |1 | 3y aladsionentias odciag zalecany
Tryb pracy Fill/Line ———
Fill/Line
\_ J _
' T g
UWAGA TECHNICZNA @ OCZEKIWANY EFEKT
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.
4 produkcjg seryjng. ! :j <
- ~ KOREKTY PRAKTYCZNE
@ IDEALNE DO o Jegli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko
™ . zwieksz moc albo dodaj przejscie.
e proib k 5 tena(ljou:e : e Jedli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
$ Mele aEpigeyine zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdsz fokus.
® personalizacja o Jesli male detale znikaja: powieksz grafike, uprosé
o testy ustawien font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe e Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosé,
\ FAG hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. g
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KARTA 55 | LASER FIBER

LNAKOWANIE

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie / lekki grawer na materiale Mosigdz.
Ma poméc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

3

( — .
GLOWNE POLA KARTY

_\\.

DEKORACYJNE

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed

) Materiat Mosigdz
@ Grubos¢ / zakres dowolna
$0% Praca Znakowanie / lekki grawer
sk Laser LASER FIBER - 30 W
4 Mo 45-70% MoC 45-70%
(<) Predkosc 600-1.200 mm/s (7) PREDKOSC 600-1.200 mm/s
n 3w g
e L Sae 22 CZESTOTLIWOSC 30-60 kHz
: x I :-‘ _____
& Liczba przejit e || & uczeaprzesse 1-3
G} Fokus doktadnie na powierzchni = —
i B £z} FOKUS doktadnie na powierzchni
FH Hatch/interwat linii | 0,03-0,06 mm e 4 - '
- @ HATCH / INTERWAL LINII 0,03-0,06 mm
= Air assist / odciag odcigg zalecany e
=29 AIR ASSIST / ODCIAG odciag zalecan
Tryb pracy Fill/Line b § _—'c5 = )
TRYB PRACY Fill/Line
% 4 o —— )
g % N
@ UWAGA TECHNICZNA @ OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny, réwny i mozliwy do
powtdrzenia. Materiat nie powinien by¢ nadmiernie
przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony.

produkeja seryjna. - - ~
Y 4 - ~
s 3 @ KOREKTY PRAKTYCZNE
@ IDEALNE DO o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosct, lekko
o probki materiatowe zquksz moc albo dodaj przejscie.
o mate serie produkcyjne o Jedli zrnak jest za ciemny, roz1ap}r_lub przypalony:
2 taE ki zmniejsz moc, zwigksz predkos¢ i sprawdz fokus.
perSONal 4 o Jesli mate detale znikaja: powigksz grafike, uprosé
® testy ustawien font i skontroluj DPI/hatch.
© prace warsztatowe e Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosé,
\ & hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. y
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KARTA 56 | LASER FIBER

POWIERZCHNI
" CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie powierzchniowe na materiale Miedz.

Ma pomdc rozpoczag test od logicznych ustawien,

DELIKATNE ZNAKOWANIE

\{# elofolofelefele

zamiast zgadywac.
. e J
7 — 2 Y
GLOWNE POLA KARTY
D) Materiat Miedz
£3  Grubosc / zakres dowolna
$0% Praca Znakowanie powierzchniowe
sk Laser LASER FIBER - 30 W 4
4 Moc 50-75% MOC i 50-75% )
€ Predhose 500-1.000mm/s || | >y PREDKOSC T 5001000 mm/s
- Czestotliwosé 20-50 kHz .._/\_.C,*CZE_STOT_LIWESC Fas 20- 50_ki-|_z .
Liczba przejs¢ 2-4 P —
i L - FCTI % LICZBA PRZEJSC 2-4
Fokus o g : — = i
na powierzchni {{} FOKUS bardzo dokfadnie na powierzchni
FH  Hatch / interwat linii | 0,03-0,05 mm R T T T
= 5 : _ fH ,03-0,05 mm
== Air assist / odciag odcigg zalecany
=29 AIR ASSIST / ODCIAG d |
23 Tryb pracy Fill/Line b #Cﬁg E ecany 3
TRYB PRACY Flll;’Llne
Y _.?J e, R — = e — v,
7 B ™
@ UWAGA TECHNICZNA OCZEKIWANY EFEKT
Parametry sq i?“f"tlf”‘ St?"r:("‘f"ﬁfm- Rea'lnly efekt Z"{"e?}'ﬁ‘d Efekt powinien by¢ czytelny, rowny i mozliwy do
rrliszyolgﬁpmt{] Illib?u UEELJ:Z:SC' gﬁ_r:{:;, "::s"tty ?zcéldl powtorzenia. Materiaf nie powinien by¢ nadmiernie
A grozikch seryjﬁq‘ ' b bl J przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. N
e & )
@ IDEALNE DO KOREKTY PRAKTYCZNE
o : @ Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko
® probki m.aterla}owe , zwigksz moc albo dodaj przejscie.
e mate serie produkcyjne e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
e personalizacja zmniejsz moc, zwieksz predkos¢ i sprawdz fokus.
A e Jesli mate detale znikaja: powieksz grafike, uprosé
® testy ustawien font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe @ Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
2 J hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. )
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KARTA 57 | LASER FIBER

INAKOWANIE KOLORYSTYGZNE

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie kolorystyczne na materiale Tytan.
Ma pomac rozpoczaé test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.
b
= ’
GLOWNE POLA KARTY
0 Materiat Tytan
£3  Grubost / zakres dowolna
$0% Praca Znakowanie kolorystyczne
sk Laser LASER FIBER - 30 W ; J
4 Mo 20:43% /_4 MOC 20-45% )
€) Predkosé 800-1.800 mm/s | a— '
; : {.'73 PREDKOSC 800-1.800 mm/s
B Czestotliwosé 40-100 kHz ] < )
@ Liczba przejic 1-3 J@ CZESTOTLIWOSC 40-100 kH_;!
£y Fokus na powierzchni; £3 LICZBA PRZEJSC 1-3
testowac lekki defokus . ESw sseammessa )
@ Hatch / interwat linii | 0,02-0,05 mm G} FOKUS na powierzchni; testowac lekki dEfOkLISI
=2 Air assist / odciag lekki odciag | BH HATCH / INTERWAL LINII 0,02-0,05mm
I SN e 0 = ]
TRy Piling =20 AIR ASSIST / 0DCIAG ki odciag
—— = )
s ) TRYB PRACY Fll Line
N N [ = —— 3
UWAGA TECHNICZNA r R
Parametry sa pL.II'IkteJTI stgﬂuwm. Rea.ln}t efekt zalei}r.od gcliEKlwAr;Y, EFtEil(T TN S s
rzygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test prze :
L grofi%kch SEinﬂﬁ- el s 75 przypalony, stopiony, zdeformowany ani zabrudzony. o
N R
(/%) IDEALNE DO (#) KOREKTY PRAKTYCZNE
g : o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé, lekko
® probki materiafowe zwieksz moc albo dodaj przejscie.
e mate serie produkcyjne e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
o personalizacja zmniejsz moc, zwieksz predkos¢ i sprawdz fokus.
o o8, e Jesli mate detale znikajq; powieksz grafike, uprosé
testy ustawien font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe e Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosé,
~ -4 L hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. )
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KARTA 58 | LASER FIBER

lefefofololclafolol

GHEBSIE ERAWER[IWANIE TECHRICEN: ¢

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie techniczne na materiale Tytan.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.
8
(D GLOWNE POLA KAR
b EP Y
: BART NO. TT-4587-01
D Materiat Tytan REV. B
£3  Grubosé / zakres dowolna : k. “ =
R SERIAL No
Praca Grawerowanie techniczne
&, -7824 00931
X Laser LASER FIBER - 30 W
4 Mo 60-85%
() Predkosc 300-700 mm/s
&9  Caestotliwosé 20-45 kHz
@ Liczba przejs¢ 3-8
{{’} Fokus doktadnie na powierzchni
~
B Hatch / interwat linii | 0,025-0,05 mm MOC 60-85%
=3 Air assist / odciag odciag zalecany (P PREDMISE & e tiinnds oot 300-700 mm/s
Tryb pracy Fill/Line ™) ZEST{]TLIWOSC L
» . @ LICZBA PRZEJSC 3-8
, ) J
@ UWAGA TECHNICZNA G}_FEKUS doklachena powierzchni
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od FEB  HATCH / INTERWAE LINII 0,025-0,05 mm
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i e ———____
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj mafy test przed R e cf.aizalecany
produkejg seryjna. 7 TRYBPRACY Fill/Line
7\ ) ¥
e N N
@ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
Foan by ® Jedli znak jest za jasny: zmniejsz predkose,
@ probki materiatowe | Effakt p.tm‘.ulnlen byc u:z;;teln?. e ickes o~ ket neseleci
® mate serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtorzenie. ® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
® personalizacja Materiaf nie powinien by¢ zmniejsz moc, zwigksz predkoSc i sprawds fokus.
oty e prpon sy, gt e e s
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
- B p hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. A
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KARTA 59 | LASER FIBER

200600008

CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie techniczne na materiale Stal weglowa.
Ma pomdc rozpocza¢ test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.

5 =
e . w
GLOWNE POLA KARTY
)  Materiat Stal weglowa
@ Grubos¢ / zakres dowolna
{§} Praca Grawerowanie techniczne
Sk Laser LASER FIBER - 30 W |
4 Mo 70-90% >
() Predkost 300-800 mm/s b
B3 Caestotlinos 20-40 kHz Ra
£3  Liczba przejsc 3-7
aF Feomew ¥l T 70-90% |
G} Fokus doktadnie na powierzchni 4’ -
BEH  Hatch / interwat linii 0,025-0,05 mm $, _PREDKGSé 300 bl mm'ls
D " ; i e CZESTOTLIWOSC 20-40 kH
=5 Airassist / odciag odcigg zalecany @\F) E_ = z
= £3 LICZBA PRZEJSC 3- ?
Tryb pracy Fill/Line Y e —— =)
” @ FOKUS dokfadnie na powlerzchm
T
UWAGA TECHNICZNA # FHH  HATCH / INTERWAL LINII 0,025-0,05 mm
L3 oo _ae  me e e o s EER T
Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od —% AIR ASSIST / UDCIAG odciag zalecany
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i L— - —
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed )] TRYB PRACY Fill/Line
L produkcja seryjna. & —
r Ry N 7 =
@ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
& ; SN o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
® probki materialowe Efekt powinien by¢ czytelny, lekko zwieksz moc albo dodaj przejécie.

\

© male serie produkcyjne
® personalizacja

® testy ustawien

® prace warsztatowe

Materiat nie powinien by¢

F A

rowny i mozliwy do powtdrzenia.

nadmiernie przypalony, stopiony,
zdeformowany ani zabrudzony.

J

o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwieksz predkos¢ i sprawdz fokus.

o Jesli mafe detale znikaja: powieksz grafike,
upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.

® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni.
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KARTA 60 | LASER FIBER

Karta okredla punkt startowy dla pracy:
usuwanie powtoki na materiale Stal malowana.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac. ;
\ g P J e
/_ 3 (B ey
GLOWNE POLA KARTY
) Materiat Stal malowana
&2 Grubost / zakres dowolna
§03 Praca Usuwanie powtoki - - '
| o ||| | ST
Laser ascRreer-sow | ||| <l
__—)E_._ AR | i s ID: FB3J{HMW’”MM”[[
4 Moc 20-45% Lo -
€Y Predkosé 1.000-2.000 mm/s
@) Caestotliwosc 40-80 kHz
&2 Liczba przejsc 1-3 :
{3;} Fokus na powierzchni powfoki > —
BH Hatch / interwat linii | 0,03-0,07 mm 4_' Sl i Ll
=9 Ajr assist / odciag odcigg obowigzkowo €9 B — e mffs.
zalecany (a) CZESTOTLIWOSC 40-80 kHz
. ee——
Tryb pracy Fill/Line £3 LICZBA PRZEJSC 1-3
_ - T e s s Ss——
> —< G} FOKUS na powierzchni powtoki
e = _ = = = — e —me—— | = == ]
(i) UWAGA TECHNICZNA G0 HATCH / INTERWAL LINII 0,03-0,07 mm
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od % e ; '
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i =5 AIRASSIST/ODCIAG _oqug obowiazkowo zalecanyl
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed TRYB PRACY ' =
3 produkcjg seryjna. Jle. =]
> N b -
(¥ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
. : N ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
@ probki materiatowe Efekt powinien by¢ czytelny, (o ki s b, ol Srzeiait
© mate serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia. e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
Sl Materiat ni . o zmnigjsz moc, 2wieksz predkos$c i sprawdz fokus.
P : 'J’ i erlla r.ue BpwEnRL : e Jesli mate detale znikajg: powigksz grafike,
@ testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uprosé font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe 2deformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testuj czgstotliwosc,
hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni.
N J R AN &
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KARTA 61 | LASER FIBER

KOD QR | DATA MATRIX

[cafelelofololoto]

*

ALUMINIUM
ANODOWANE
CZARNE

N\ @ )
c EL l .
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie kodu na materiale Aluminium
anodowane czarne. Ma pomdc rozpoczat Ca
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.
. Y /e il
 — N [
GOWNE POLA KARTY
@ Materiat Aluminium anodowane SN: D3F7B2
e REV: AO1
@ Grubosc / zakres dowolna o
@ Praca Znakowanie kodu
| sk Laser LASER FIBER-30W | | |
I — T T 3 :
X 4 Mo e (A
€9 Predkost ' 1.200-2.200 mm/s | B
3 0]
@9 Czestotliwodc 50-90 kHz L 01.05.20,
@ Liczba prze;éc 1-2 p :
- — = - MoC 2540% |
@ Fokus dokiadme na pomerzchnl — )
P €<) PREDKOSC 1.200-2.200 mm/s
HH Hatch/interwat linii | 0,025-0,05 mm S - =%
A CZ STOTLIWOSC 50-90 kHz
=§“ Air assnst/od(:lqg lekki odciag _C_}_E_: = ]
B LICZBA PRZEJSC 1-2
. Tryb pracy Fill @ — :
N SN T B @ FOKUS doktadnie na powierzchni
EL A" - ]
N =
UWAGA TECHNICZNA B} HATCH/INTERWALLNI _ 0025:0,05mm
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od 99 M. 2 o e
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i 0 A_IR ASSIST I’E(E‘G — L Udmagl
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed . TRYB PRACY Fill
odukcja seryjna. = = =
e e a0 )\ — i
(7 ™ 1 ™ f h
() IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
o probki materislowe ekt poniien by catey, ket Al i
e mate serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtérzenia. o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
e personalizacja Material nie powinien byé zmniejsz moc, zwigksz predkos¢ i sprawdz fokus.
i o _ o Jesdli male detale znikaja: powieksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uproéc font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ° Erztyhm?tﬁlach itworzy;w:leh testyj c;@gtotliwus'c'.
ke J % W 2LCN, TOKUS 0raz CZystosc powierzcnni. J
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KARTA 62 | LASER FIBER

LOGO NA BRELOKACH

lolelelolelelotole

ALUMINIUM )
ANODOWANE /
KOLOROWE

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie logo na materiale Aluminium
anodowane kolorowe. Ma poméc rozpoczac
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

Y

() GLOWNE POLA KARTY

P
~

@ EICIE Aluminium anodowane
k_olormie
£  Grubosc / zakres dowolna

Znakowame logo

LASER FIBER - 30 W

a|<— Laser -

4 Moc 20-38%
() Predkosé 1.200-2.500 mm/s

£ Czestotliwosé 50-90 kHz
£ Liczba przejst 1

NORTHPEAK

—OUTDooOR —_—

{E} Fokus dokladnie na powierzchni
B Hatch / interwat linii | 0,03-0,06 mm 7 =
PREDKOSC 1.200-2.500 mm/s
=9 Airassist / oqug Iekk| odciag € o E_ — —
' ™ RT. @ CZESTOTLIWOSC 50-90 kHz
[Z)  Tryb pracy F|II/L|ne e ——————————— —

LICZBA PRZEJSC 1
¥ S %_ = ==
i N -G} FOKUS doktadnie na powierzchni

UWAGA TECHNICZNA EEB HATCH / INTERWAE LINII 0,03-0,06 mm
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od — - - - ———
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiau, wentylacji i =5 AIRASSIST/ ODCIAG lekki odciag
przygotOwania pliku, Zawsze W}‘kOﬁaj mah,- test pFZEd _TRYB PRAa_ Fill/Line
produkcja seryjna. ¥ %
' s Wi W
IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
o , o o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
e probki materiatowe Efekt powinien byc czytelny, lekko zwigksz moc albo dodaj przejgce.
© male serie produkcyjne réwny i mozliwy do powtdrzenia. o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
s b i 5 zmniejsz moc, zwieksz predkos$c i sprawd? fokus.
o
personallzac.:Ja, Materiat e poktajen byt e Jesli male detale znikaja: powigksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
L FAN & hatch, fokus oraz czystosc powierzchni.
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KARTA 63 | LASER FIBER

GLEBIZE GRAWEROWANIE TABLICZEK

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
grawerowanie gtebsze na materiale Mosigdz.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych ustawien,
zamiast zgadywac.
L8 S
i - r "
GLOWNE POLA KARTY
&0 Material . Mosiadz
£3  Grubosc / zakres 1 dowolna
§o} Praca ! Grawerowanie gtebsze
1
sk Laser | LASERFIBER-30W
l : PREMI UM QUALITY
4 Mo | T000% ® EsTios e |
() Predkost | 250-600 mm/s y
‘ | 5% H%NDCRAFT
62 Caestotliwost | 20-40 kHz = ASSET ID ® BR AS .:
: | [y BR-2405-78231
£33 Liczba przejéé 4-10 R ¢ Www.innovatek p|
{E} Fokus ; dokiadnie na powierzchni ~
BEH Hatch/ mterwal lini | 0,02-0,045 mm MU_C e k.
29 pirassist/odciag | odciag zalecany € B DI
[ A I
Tryb pracy ' FillLine ) czesTOTLIWOSE 20-40 kHz
N ' —/ | £3 LICZBA PRZEJSC 410
i~ Y = e e ———
@ UWAGA TECHNICZNA € FOKUS dokladrie a powiezc
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od @ HATCH / |NTERWM LINII 0,02-0.0 45 mm
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i — — :
prygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed = w_ odciag zalecany
produkcja seryjng. 73 TRYB PRACY Fill/Line
L 7\ J
s N N 7 “
(%) IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
® probki materiatowe Efekt powinien by czytelny, : IJ:I?;;:EQ:LJI;S: :r?ml:a:ﬂ)% E:g;fﬁiszggm
® mate serie produkcyjne réwny i mozliwy do powtdrzenia. ® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
r FTo ‘. ; zmniejsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.
% personatlzaftla} Mater‘lal lj"E pOMTER Ty : ® Jesli mate detale znikaja: powieksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tmrzywa'c'h testy] czﬁst_ottiwoéé,
i\ AS ) § hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. P
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KARTA 64 | LASER FIBER

GRAWEROWANIE TEKSTU 1 SKALI

Karta okresla punkt startowy dla pracy:

PROBKA GRAWEROWANIA

& MIEDZ S50

i

grawerowanie tekstu / skala na materiale MiedZ. | | LASER FIBER - 30 w s ﬁv
Ma pomdc rozpoczaé test od logicznych A Elrrs
ustawier, zamiast zgadywac. B 010 20 3 4
S 50 60 70
\ y
| . Imn'uuhmim:lnuhnfhmmuluumuluumulmmmhmlvmfnulmrlnnhml

((E)) GEOWNE POLA KARTY o —
%)

; e ¥ — S0° 6
) Material Miedz L 0 n - .
£3  Grubosé /zakres | dowolna i

{CE} Praca Grawerowanie tekstu / skala

—)19 Laser LASER FIBER - 30 W

EALNENSSECLRNNNNE ¢~ o o

€ Predkosé 600-1.200 —-— | h & 0,020 mm DZIELCZ08ci

%

0,025
EJ  Czestotliwost 20-50 kHz me——=—

% Liczba przej$é 2-5
€} Fokus bardzo doktadnie

ziziziiizgizzzzzizz
-——\—\—__\——

na powierzchni p=
Q,
B Hatch/interwatlinii | 0,025-0,05 mm 47 e s Ol
=9 Airassist/odciag | odciag zalecany €9 Sl _ Dub0bis
; ; ) CZESTOTLIWOSC 20-50 kHz
@ e s % LICEZBA PRZEJSC B 2-5
k J S 4
) {é‘} FOKUS bardzo dokfadnie na powierzchni
= - - — N - 1
UWAGA TECHNICZNA : % HATCH / INTERWAL LINII 0,025-0,05 mm
Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od =
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i =2 AIR ASSIST / ODCIAG odciag zalecany
przygotcllwanialpliku. Zawsze wykonaj maly test przed @ TRYB PRACY Line/Fill
produkcja seryjna. )
P S £
G b Vo 4
IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT | [(#~) KOREKTY PRAKTYCZNE
il : % - o Jesli znak jest za jasny: zmnigjsz predkosc,
® probki materialowe Efekt powinien byc czytelny, lekko zwigksz moc albo dodaj przejécie.
e mate serie produkcyjne réwny i mozliwy do powtdrzenia. © Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
o personalizacja Materiat nie powinien by¢ jm_';'efs": ";0‘; ;-"‘"’"3!:(52_ pr‘?dk‘_’slf ' SPraf“_‘l‘('dz fokus.
: 'y : o Jedli mate detale znikaja; powieksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uprosé font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. o Przy metalach i tworzywach testuj czgstotliwosc,
L J % J& hatch, fokus oraz czystosé powierzchni. y
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KARTA 65 | LASER FIBER

JASNE ZNAKDWANIE KONTRASTOWE

leRelafololoage

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy: jasne
znakowanie powierzchniowe na materiale

Stal nierdzewna polerowana. Ma pomoc rozpoczac
test od logicznych ustawier, zamiast zgadywac.

e

' z
ED GLOWNE POLA KARTY
Efl Materiat

Stal nierdzewna

polerowana

@ Grubos¢ / zakres dowolna

@ Praca Jasne znakowanie
powierzchniowe

Je Laser LASER FIBER - 30 W

f Moc -—_i_ﬁ 3;%

€7) Predkosé [ 1.200:2500mm/s

_(ND Czestotliwosc 60-120 kHz

Liczha przejs¢ 1-2

MOC 15-35% W

{%} Fokus na powierzchni; I
mozliwy minimalny defokus Q = = :
. e «3) PREDKOSC 1.200-2.500 mm/
@ Hatch / interwat linii 0,03-0,06 mm E ; ——S|
=3 Air assist / odciag lekki odcigg @ CZESTOTLIWOSC L b :
Tryb pracy Fill/Line £&2  LICZBA PRZEJSC L
; _< {{:} FOKUS na powaerzchm mozhwy minimalny defokus
— e |
@ UWAGA TECHNICZNA B HATCH / INTERWAL LINI 0,03-0,06 mm
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od s :
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i So AIRASSIST/ ODCIAG lekki odciag |
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed % =
Do sehvind TRYB PRACY Fill/Line
N e )
i ' i
(J) IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT . KOREKTY PRAKTYCZNE
Sl : i : ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz pr¢dkosc
® probki rn.aterlalowe. ' Effskt p.ojmn!en byé cz‘:ytelr‘.y, | iz s dod e
® male serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia. ® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
° f3aat Materiat nie powinien byé zmniejsz moc, zwieksz predkos¢ i sprawdz fokus.
personallzagat g : : g ® Jedli male detale znikaja: powieksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uproéé font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
5 Vi gL hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. v
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KARTA 66 | LASER FIBER

STAL
NIERDZEWNA

A\ SZCZ0TKOWANA

LOGO PREMIUN

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie logo na materiale Stal nierdzewna
szczotkowana. Ma pomac rozpoczac test
od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.
N Y
= : R S
GEOWNE POLA KARTY . 55
ALTys o
, Stal nierdzewna ENG :
" ffa Mate_riaf ki  Szczotkowana = INEERING
£2  Grubos¢ / zakres dowolna _ '
§0b Praca Znakowanie logo | _VORTE
i PR 7P & CHNoiogy
Sk Laser LASER FIBER - 30 W . _-
4 Moc 30-55%
€Y Predkost 800-1.500 mm/s
| ) Czestotliwost 40-80 kHz
' 3 e, Gl e e e G :
£3 Liczba praejéc 1-3 p = —
1S Zonlh i — : . = + MOC 30-55%
{%} Fokus doktadnie na powierzchni ==
| s T <) PREDKOSC 800-1.500
@ Hatch / interwat linii 0,03-0,06 mm ﬂ [ ; = mmjs|
=2 Air assist / odciag lekki odcigg . G:’*)__w S 40-80 kHz.
Tryb pracy Fill/Line %_ ”CZB’_" P_RZEJSC e £ L 1‘3:
\ 4 @ FOKUS doktadnie na powierzchni
F ™ . )
UWAGA TECHNICZNA FEE HATCH/ INTERWAE LINI 0,03-0,06 mm
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od B T s 3 e
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i % AIR ASSIST / ODCIAG lekki oduag:
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed TRYB PRACY Fill/Line
produkcjg seryjna. o )
_ PAN v,
Ve N N
@ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
A 4 g% e Jesdli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
® probki materiatowe Efekt powinien by¢ czytelny, lekko zwigksz moc albo dodaj przejscie.
e mafe serie produkcyjne rowny | mozliwy do powtérzenia. e Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
.l g B e i zmniejsz moc, zwigksz predkosc i sprawd? fokus.
. personallzaga’ Mat.erlai S 'byc ® Jesli rfwa+e detale z?'uikajzz tEJ‘:Icn.'«rieksz;|;|nafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uproé¢ font i skantroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe 2deformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
L AN I hatch, fokus oraz czystosc powierzchni. y
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KARTA 67

\

LASER FIBER

l][lSI:ANIANIE WARSTWY POD SPODEN

elclelcielefafetelo]

i
METAL

LAKIEROWANY
PROSZKOWO

CEL

zamiast zgadywac.

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
usuwanie lakieru na materiale Metal
lakierowany proszkowo. Ma pomdc
rozpoczac test od logicznych ustawier,

-

GLOWNE POLA KARTY

) Materiat

Metal lakierowany proszkowo

£2  Grubosé / zakres

dowolna

{§} Praca

Usuwanie lakieru

LASER FIBER - 30 W

(<) Predkosc
@9 Czestotliwosc

40-90 kHz

25 50%

800 1.800 mmls

£ Liczba praejéc

1-3

Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed

TRYB PRACY

PREDKOSC 800-1.800 mm/s
£ Fokus na powierzchni lakieru S——
i i (») CZESTOTLIWOSC 40-90 kHz
Hatch / interwat linii | 0,03-0,07 mm E s ooy = )
LICZBA PRZEJSC 1-3

Air assist / odciag odcigg bardzo zalecany . ———

g hni laki
Tryb pracy Fill/Line FDKU? _____ ____na powierzchni la hiu_!
J HATCH / INTERWAL LLNII 0.03-0,0? mm
S e E—
UWAGA TECHNICZNA AIR ASSIST / ODCIAG

odciag bardzo zalecany

Fill/Line
= ]

2y

\

S e AR

. produkcja seryjna. ) -
x s ~ @ KOREKTY PRAKTYCZNE
@ IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
® prébki materiatowe Efekt powinien by¢ czytelny, lekko zwigksz moc albo dodaj przejScie.

: : L 5 ® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
® male serie produkcyjne rowny i moZliwy do powtdrzenia. Zmniejsz moc, zwieksz predkoé i sprawds fokus.
® personalizacja Materiat nie powinien by¢ ® Jesli male detale znikaja: powieksz grafike,
® testy ustawieri nadmiernie przypalony, stopiony, gpros’c’ for;t i rTijmntroluj DPA;’hatd_:. i
° tat : ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwost,

ol ke ks 2deformowany ani zabrudzony. hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni.

19 [ Ponad 100 kart parametrow do cigcia i grawerowania laserem



KARTA 68 |

TRWALE OZNAGZENI

LASER FIBER

CXeXXeXoXe)

S
NARZEDZIA
STALOWE

WARSZTATOWE

(®)

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie trwate na materiale Narzedzia
stalowe. Ma poméc rozpoczac test od
logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

( 3
GLOWNE POLA KARTY

4

L

50 Materiat Narzedzia stalowe

@ Gruboisazlhkres- dowolrg_ i

" & Praca Znakowametrwa%e :

Lk Laser LASER FIBER-30W | | [/

| 4 Moc 55-80%

€9 Predost | 400-900mmis | ||

% Cagstotliwos¢ 25-60 kHz |

5 Liotha praejs¢ | 2-5

‘ o | na pomerzchm [

| G} Fokus najwyzszy punkt &
nakrzywiznie | |

| @ Hateh / interwat inii | 0,025-0,05 mm ¥

| =0 AlraSStstf odcigg | odciag zalecany €

6D Tybpray | LinefFil £

P

@ UWAGA TECHNICZNA

~

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zale?y od

55-80%

400-900 mm/s

CZESTOTLIWOSC 25-60 kHz
LICZBA PRZEJSC 2-5
Mhm; najwyZszy punkt

na krzywiznie
HATCH / INTERWAL LINII 0,025-0,05 mm

N

maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji i AIR ASSIST / ODCIAG odciag zalecany
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed —
produkcia seryjna. TRYB PRACY Line/Fill
AN =
( (,
IDEALNE DO i OCZEKIWANY EFEKT & ) KOREKTY PRAKTYCZNE
® probki ial | wini : o Jesli znak jest za jasny: zmnigjsz predkose,
proak mlaiena i ; | ; EfE_!ki pﬂ ey cz}ﬁelng, lekko zwieksz moc albo dodaj przejscie.

e mate serie produkcyjne | réwny i mozliwy do powtrzenia. o Jedi znok jest 2 ey, roclany b przypolory
o personalizacja '| Materiat nie powinien by¢ amniejsz moc, 2wigks? predkoSc | sprawd fokus.
© testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, i ﬂ:fgg';i'gnﬁt:ﬁ%ﬁfD'}f:}';:g?g‘; gafik,
® prace warsztatowe ! zdeformowany ani zabrudzony. @ Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc, |

/i J U hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni, J
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KARTA 69 | LASER FIBER

USUWANIE POWLOKI
P[I[I PERSI]NAI.IZA[:JE

rEeOE®

KUBEK
STALOWY
MALOWANY

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
usuwanie powtoki na materiale Kubek
stalowy malowany. Ma pomac rozpoczac¢
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac. |

N

GLOWNE POLA KARTY
| |  Materiat * Kubek stalowy malowany
| @ Grubosc / zakres dowolna
{CE} Praca Usuwanle pow%0k|
Sk Laser LASER FIBER - 30 W
| 4 Moc 20-45%
€Y Predkosé 900-1.800 mm/s
) Czestotliwosé 40-90 kHz
£2 Liczba przejéé 1-3 |
Al - P
| na powierzchni powdoki;
| @ Fokus rotator wypoziomowany I E‘i}
L4
' @ Hatchf mtennrathnu 0,03-0,07 mm '
E PR ARSI o | @
5o Alr assnst f' od(:|qg odmag bardzo zalecan}r <
. Tryb pracy Fill/Line o
= e rames e =
UWAGA TECHNICZNA || EH
- Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zale?y od =
' maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i —.,Ja
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed .

produkcja seryjna.

g

Sy
MOC 20-45% )
PREDKOSC 900-1.800 mm/s
CZESTOTLIWOSC 40-90 kHz
LICZBA PRZEJSC s 1-3

na powierzchni powloki;

FOKUS :
rotator wypoziomowany
HATCH / INTERWAL LINII 0,03-0,07 mm

AIR ASSIST / ODCIAG odcigg bardzo zalecany

Fill/Line '

TRYB PRACY

< ) IDEALNEDO | (@) OCZEKIWANY EFEKT
‘ Efekt powinien byé czytelny,

@ probki materialowe

© mafe serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia.

e personalizacja Materiat nie powinien by¢
nadmiernie przypalony, stopiony,

@ testy ustawien
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony.

A &

2%

-
@ KOREKTY PRAKTYCZNE

|
@ Jedli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, |
lekko zwieksz moc albo dodaj praejscie.
® Jedli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwigksz predkosc i sprawd? fokus.
@ Jesli male detale znikajy: powigksz grafike,

uprosé font i skontroluj DPIfhatch.

@ Przy metalach i tworzywach testuj czgstotliwosé
hatch, fokus oraz czystosc powierzchni.
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KARTA 70 |

LASER FIBER

(ORORONCRORONC)

CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie techniczne na materiale
Tabliczka znamionowa metalowa.

Ma poméc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

METAL|x

INDUSTRI|ES

TABLICZKA )
INAMIONOWA
METALOWA /

&
("~ Z ) .
GLOWNE POLA KARTY =
AERON
@ Materiat Tabliczka znamionowa metalowa TECHNOLoGgY =
@ Grubo$¢ / zakres | dowolna UWAZa i
' : . PROMlEmowAmE
{C}} Praca Znakowanie techniczne | LASEROWE
st | ' INDUSTR -
|k Laser LASER FIBER - 30W AuTou o MODEL: Ia-309
i 4 Moc 35-65% ' 2
Q Predkosé 700-1.500 mm/s
@ Czestotliwosé | 30-80 kHz
} £ Lliczbaprzejc | 1-4 (s
F kfadni ierzchni
| @ okus _ doktadnie na powierzchni | N0C 35-65% ¥
EEH  Hatch/interwat linii | 0,025-0,06 mm —— — |
ll T o =1 PREDKOSC 700-1.500 mm/s
| 3o S ) gcaggaeray CZESTOTLIWOSE 30-80 kHz
| Tyghcr | fivige 4 LICZBA PRZEJSC 1-4
. = = —— |
e WAGA TECHNIC FOKUS doktadnie na powierzchni
UWAGA T ZNA S e — '
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od HATC’-_I / INTERWAL LINI 0,02:0,06 mm:
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiaty, wentylacji i AIR ASSIST / ODCIAG odciag zalecany
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed —
. = X
Vs B T = s N
IDEALNE DO (<) OCZEKIWANY EFEKT KOREKTY PRAKTYCZNE
o . & : o Jedli znak jest za jasny: zmniejsz predkosé,
i pmbkl materialowe _ Efekt powinien byc Cz:"temy’ lekko zwieksz moc albo dodaj przejécie.
o male serie produkcyjne rowny i moliwy do powtorzenia. @ Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
™ persona“zaqa Materla{ me po.w'men b}ré IlT!I"IiEjSZ moc, EW]ﬁkSE Dfedkmcl sprawdz' fokus,
5 - ’ o Jedli male detale znikajg: powieksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uprosc: font i skontroluj DP1/ hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
Y .0 o hatch, fokus urai _czystu:‘,c' powierzchni, )
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Karty parametrow do precyzyjnego
znakowania materiatow delikatnych,
tworzyw, szkfa, ceramiki, akrylu,
metalu powlekanego i matych detali.
Mnigj ciepta, wiecej precyzji i lepsza
kontrola na trudnych powierzchniach.

| TWORZYWA SZKEO | |
\\ — / q O J I\
e ) AT
o
AKRYL POWLOK]
N 2N

Ponad 100 kart parametréw do ciecia i grawerowania laserem




KARTA 71 | LASER UV

PREBYZYJNE ZNAKOWAN(
ORUBNEGO TERSTU

cic¥elofoNo)o]

CEL |

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie / mikro-grawer na materiale

Akryl przezroczysty. Ma pomdc rozpoczaé

test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.

|

|
|
e
D GEOWNE POLA KARTY

KALIBRACJA

0,020 mm =
0,025 mm =
0,030 mm ==

&q
---------

: ‘h__—‘_'“—‘:"—_-"‘—-———-_._—__— &
ﬁa Materiat Akryl przezroczysty / E‘" *{kﬂ Jcro TExro.z;_,,%%% ; g,
— L . [ E’.'r',_, 2 ;bcderrr:i.:gti:f G*;vaz ,' ’,;" SN: 2024055, =
i g Tl 12345 A
% Grubosc / zaLEre_s__ dowolna _ . 6789 .10 MHI I#ﬂﬂf.'.fm,r;;,r,r Q
{3 Praca Znaknwamel mikio-g -grawer :
|| sk Laser LASER UV - 5w |
4 Moc 25 45%
€4) Predkosc " 800-1.500 mm/s
|| @) Caestotliwosé 30-80 kHz
| £3 Liczba przejéc EE 3
| _{f}}_ F(_)kus ; o riokladnle na powerzch_n! 2_5_45% i
| HH Hatch/interwat linii | 0,02-0, Od mm 800-1.500 romds
K= Air assist / odciag Iekk| oduag 30-80 kHz
Tryb pracy Line/Fill S >
. g e e ——eses— ]
- — ——\ | €3> FoKus doktadnie na powierzchni
o O T o SRR ——— 1
UWAEA TEEH N lCZNA @ HATCH / INTERWAL LINII 0,02-0,04 mm
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od R ———— %
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji =29 AIR ASSIST / ODCIAG lekki odciag |
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed =T
I pTOdUkCiq SEinﬂa TRYB PRACY LII'IE.-"FI“]
o AN J
f
(7
< ) IDEALNE DO (@) OCZEKIWANY EFEKT W (4 KOREKTY PRAKTYCZNE
y | L Bfel: nowinicn bt | [ | = @ Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkost,
@ pmb | matena owe e powrnlﬁn YC CZ}YTE‘ ny,. lekko ZWiekSI moc albo doda} DI’IEjS‘rCie.

@ mafe serie produkcyjne
@ personalizacja

rowny | moliwy do powtorzenia.
Material nie powinien by¢

® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony,

@ prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony.

:
|
!\ J L :

@ Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:

zmniejsz moc, 2wieksz predkosc i sprawdi fokus.

o Jesli male detale znikaja: powieksz grafike,
upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.

@ Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,

{ hatch, fokus oraz czysto$¢ powierzchni.
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KARTA 72 | LASER UV

ZNAKOWANIE -

AKRYL

s ) = B\
Karta okresla punkt startowy dla pracy: o
znakowanie logo na materiale Akryl czarmny. |
Ma pomadc rozgocz Ctestodlo icyzn ch ‘.-‘ AXI] MA
p,, p 3 ' giczny |NDU5T“‘ES
ustawien, zamiast zgadywac. 2
% =/ i
® A C
( =] ) Gt[]WNE PULA KARTY J
EJ) Matenal Akryl czarny ‘ . c U_B IX
| = Grubosc /zakres | dowolna | o
| {S} Praca Znakowanie logo | / @
. |
eLL Laser LASERUV-5W | -~y |
i | T BLAC
| 4 Mo | 20-40% | N;g‘smms soLﬁl.']o’ﬂ’:'K
| €9 Predkosé : 1.000-1.800 mm/s | e ———
—— —— - | ~N
() Caestotiwost | 40-100 kHz | L O = AERONIX |
| : . | -~ PERFORMANCE '
&2 Liczba przejsc | 1-3 | ;
& Fok [ dokatienapowierz | | —— — 1
| okus | doktadnie nia powierze m! % + MOC 20-40% )
Hatch / interwat linii | 0,02-0,05 mm T
e i@ = ! . : 1 (:} PREDKOSC 1.000-1.800 mm/s
=5 Airassist /odciag | lekki odciag = '
: i m | @.—9 CZESTOTLIWOSC 40-100 kHz
b ot ' > @ LICZBA PRZEJSC 1-3
& — s T ——— —
FOKUS doktadnie na powierzchni
UWAGA TECHNICZNA | © e |
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od | @ w 0,02-0,05 mm
' maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i =29 AIR ASSIST / ODCIAG lekki odciag
' przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed B —
perUija Sef}'j”a- TRYB PRACY F!Ilfl.lne
'« S T : FAN
= B pe N (7 A
() IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT r\jf KOREKTY PRAKTYCZNE
@ probki materialowe Efekt powinien by¢ czytelny, 2 IJ:J-?ILL:T:.'TQJ::: riao?:?go E”Jg:’;igggltosc
® male serie produkcyjne rwny i mozliwy do powtdrzenia. o Jedli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
e personalizacja Materiat nie powinien by zm_:'_iEisi mdocr Twie*fks; p_redk?ﬁ;' i spra:kdi fokus.
oty e paponsopy || e ek pets g
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach  tworzywach testuj czestotiwoss,
\ ) A R L% hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni.
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| KARTA 73 | LASER UV

PREGYZYJNE ZNAKOWANIE < s;('jﬂ
MALEGO WZORU -

—_—

(@ CEL
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie / mikro-grawer na materiale Szkio.
Ma pomdc rozpocza¢ test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.
- J
 — E N
| <> GLOWNE POLA KARTY |
Ea Materiat l Szklo |
— i |
@ Grubosc / zakres dowolna i
{5} Praca Znakowanie / mikro-grawer ‘
| sk Laser | LASERUV-5W
[ e S L 2t
4 Moc 15-35%
| S — 1 |
|
€7 Predkosc | 800-1600mm/s |
Fdaki’y i e
@9 Czestotliwosé | | 30-80 kHz |
e |
@ Liczba przejs¢ 1-3 I
@ Fokus | dokladnie na powierzchni szkla ‘ : + MOC ' 15-35%
aas Hatchhnterwa+ linii | 002 0,04 mm | ‘(:3 PREDKOSC 800-1.600 mm/s
1 | 8001
| =9 Air assist / OdCIE]g lekki odciag ! @ CZESTOTLIWOSC 30-80 kliz
. i | B | =
Tryb pracy | Line/Fill | % LICZBA PRZEJSC 13
. == ' 4 =
Vg Y FOKUS dokladnie na powierzchni szkia
UWAGA TECHNICZNA - .
ATCH /INT -
Parametry sq punktem startowym. Realny efekt zalezy od @ H_ T_C_ / - EoNe prmmm sl
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacjj =29 AIR ASSIST / ODCIAG lekki odciag
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed b —
produkcja seryjna. I TRYB PRACY Line/Fill
_J L - — J
Y4
(v ) IDEALNE DO ((G)) OCZEKIWANY EFEKT | KOREKTY PRAKTYCZNE W
o prtkimaterfowe | | Eektpowiien byt coey, | | ® i arok s e it o,
e male serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia. ® Jedii znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
* personalizacja ; Material nie powinien by¢ Zm’l'l.lt".']SE moc, mek;z pr@dkos_clsprawdlz fokus.
& ‘ i i o Jesli male detale znikaja: powieksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, upro$c font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe J zdeformowany ani zabrudzony. ® ﬁrzyhmfeizlachit-.mrzywagh testyj c.;:]ggtotlil.-.roéé,
2R FiY atch, Tokus oraz czystosc powierzchni. )
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KARTA 74 |

INAKOWANIE DEX

LASER UV

—, ®@008060086e6

\ﬁ_

\ CERAMIKA
SZKLIWIUNA

-

L%

<
CEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie powierzchni na materiale

Ceramika szkliwiona.

Ma pomac rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

f— i
GEOWNE POLA KARTY

Ea Materiat

Ceramlka szkliwiona

@ Hatch / mterwai linii | 002 0, 05 mm

2 Grubosc / zakres | dowolna

&5 Praca | Znakowanie powierzeni |

ok laser | LASERUV-5W |

+ Moc | 20-45%

D) Predkost | 700-L400 /s |

@@ Czgstotliwosc !30—80 kHz ] &

=3 Liczba przejs¢ [ 14 ll >— '

{}} Fokus | na powierzchni szkiwa l' 4
'} €9
|

20-45%

700-1.400 mm/s

\

)

IDEALNE DO

® probki materialowe

® mate serie produkcyjne
® personalizacja

® testy ustawien

® prace warsztatowe
v

@ OCZEKIWANY EFEKT

rowny | mozliwy do powtdrzenia.
Materiat nie powinien by¢
nadmiernie przypalony, stopiony,

zdeformowany ani zabrudzony.
3

Efekt powinien by¢ czytelny,

= — (A+) CZESTOTLIWOSC 30-80 kHz
Air assist / UdC|qg lekk[ 0dc:a1g e ——
—— ! LICZBA PRZEJSC 1-4
l Tr}l'b pracy | Fill/Line @ | = = . . .
| | J @ FOKUS na powierzchni szkliwa
M) HATCH / INTERWAL. LINII 0,02-0,05 mm
UWAGA TECHNICZNA Rl Y
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od %?' AIR ASSIST / ODCIAG lekki odciag
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i —
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed TRYB PRACY Fill/Line |
. A ]
9 produkcja seryjna. PAN
g = N

( } KOREKTY PRAKTYCZNE

a8

- Jesli znak jest za jasny: zmnigjsz predkosc,
lekko zwieksz moc albo dodaj przejscie.

® Jedli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, 2wieksz predkosc i sprawd? fokus.

® Jesli male detale znikaja: powigksz grafike,
upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.

® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwodc,
hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni,
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KARTA 75 | LASER UV

EEL

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie techniczne na materiale Plastik ABS.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.

(S Ere of Suet /

.
(1) GLOWNE POLA KARTY

~,

FB Materiat PlastrkABS |
| @ Grubosc /zakres | dowolna |
{@:} Praca | Znakowanie techniczne |
_%: Laser LASERUV-5W
_4 Moc | 15-35%

€€) Predkosé

40-100 kHz

1.000-2.000 mm/s

230V~ 50HZ
Mpﬁ( I
|
INPUT
Q) POWER DG 12-24V
I
@ STAUS -3 Balne o
QUTPUT 1 ' - o
@ ERROR 5V === 2A
NS

|
| SN:24051234

| WOy |

MADE IN Ey

m
Dsg |

RoHsS

(%) Czestotliwosc T———
\ : - . | ig*gﬁgﬂ NIE OTWIERAG
£3 Liczha przejsc 1-3 UDEACZEN;EM Zsiayy B KIERUNEK
I ' d : . =1 PRZEPEY Wy
| {:} Fokus okfadnie na powierzchni
plastiku | L =/
(B Hatch /interwal linii | 0,02-0,05 mm (4 wmoc B  158%
=29 Airassist/odcigg | 0Uciag obowiazkowo | || () PREDKOSC 1.000-2.000 mmy/s
i ‘ ‘ (Gw) CZESTOTLIWOSC 40-100 kHz
Tryb prac Line/Fill — 7 =
PRI P | ; )| LICZBA PRZEJSC 1-3
F ™ : {5} FOKUS dokfadnie na powierzchni plastiku
L= = — - - = =—— ———3
UWAGA TECHNICZNA || BB HATCH/INTERWAL LINI 0,02-0,05 mm
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od e —
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i fo_g AIR ASSIST / ODCIAG odciag obowigzkowo zalecany
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed | T.R_YB PRACY Line/Fill
produkcja seryjng. L .
o EEa F S
o~ e e \‘ TR R ‘\__ R T
i (%) IDEALNE DO (@) OCZEKIWANY EFEKT \f\ KOREKTY PRAKTYCINE |
= e : ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, '
® probki materialowe Efekt powinien byC czytelny, ekko zwiejksz mojc abo dodajl prfej's;cie.
e male serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtorzenia, ® Jesii znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony: |
'y Zmniejsz moc, zwieksz predkosé i sprawdi fokus.
e personalizacja Materiat nie powinien byc ® Jesli male detale znikaja: powigksz grafike,
- i e ) upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, @ Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
® prace warsztatowe 2deformowany ani zabrudzony. i hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni,
L =N S 7 =
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KARTA 76 | LASER UV

INAKOWANIE KONTRASTOWE

ETYKIET | KODOW

@eeeeeee

PLASTIK
BIALY /

( \ T
Q S MAXIMA
Karta okredla punkt startowy dla pracy: INDUSTRIES
znakowanie kontrastowe na materiale Plastik biaty. SN: MX24-0587
| Ma poméc roapoczag test od logiczmych AR A
ustawien, zamiast zgadywac. .
l\. _,/'I K
/' : - ——
(B GLOWNE POLA KARTY 1IN o [=1:%
= @ 'D: 7F3A-2c91 %ﬁ & MODEL
. Ert 8 A-
@ aterral Plastik blafy = 210
' £3 Gruboié/zakes | dowolna | -~ a ALTUS ©Ff }” ”IIMMWI”(/
' . ENGINEERING
$0» Praca Znakowanie kontrastowe MADE IN gy
' ‘ P/N: ~20)-
sk Laser LASERWV-5W | BLMLT20-015
' ! REV. B . s
4 Mo 10-30% S LOT: 0424 o
€Y Predkosé - 1.200-2.500 mm/s
(V) Czestotliwodé ' 50-120 kHz
. |
@ Liczba przejs¢ | 1-3 g oo et i e dina : SR
== - s e
{}} Fokus dokfadnie na powierzchni 4 ﬂEE___ LU
F Hatch /interwat finii | 0,02-005mm | || €<) PREDKOSC 1.200-2.500 mms
=9 Air assist / oduag odciag zalecany ) CZESTOTLIWOSC 50-120 kHz
Tryb pracy Line/Fill || £ uczeAPrzEsSE 1-3
L == . b = = = JSF o = ) Ll o S RS e e 5|
\ J ; : ;
. @ FOKUS dokladnie na powierzchni
UWAGA TECHNICZNA % HATCH / INTERWAL LINII 0,02-0,05 mm
Parametry sg punktem startowym. Realny efekt zalezy od - P —— _
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i —* AIR ASSIST / ODCIAG odciag zalecany
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed TRYB PRACY Line/Fill
produkcjg seryjna. sl
e _J e PR A
= =
2 ’
| ( v ) IDEALNE DO {(E)/ OCZEKIWANY EFEKT n’,__j'\ KOREKTY PRAKTYCZNE
. e ‘ " @ Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
g L Efekt powinien byt caytelny, Iekklo zwie;JkSE moJc algo dodlaj! prgefécie.
e male serie produkcyjne rdwny | mozliwy do powtérzenia. | ® Jedl znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
o personalizacja Materiat nie powinien by¢ ;i j:s'[‘:en{;:;:t;:’::fagess:vf;;j;;?é’“k”s
o testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, | | uprosc font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. i ° E;?é;”?;i'jsﬁ*;;;:‘s;gi‘;hp‘;izlrgﬁs:0““”055
_ PAN ' :
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KARTA 77 | LASER UV

JASNE ZNAKOWANIE

SYMBOLI

e probki materiatowe

© mafe serie produkcyjne
e personalizacja

e testy ustawien

@ prace warsztatowe

N J

\@@@@O@@@

Xalal

*

PLASTIK
CZARNY
—ces W
=
\P6T
123‘11,”5_2’1.0A PRtlEss
AN Mmummuuw.ummmmmmm
H&% lstRFncs 12-000987 5
I MODEL: X299
— IN
S oh ou?rl;:n ;:3 21?!:3 (:f/s””z
L POWER: 72 pag
100-240V~ 50/60HZ
s _ C€ Rons [ A\

k\‘.' = — —— ————— ————

4 + MOC 12-32%
(7 PREDKOSC 1.200-2.500 mm/s
(w) CZESTOTLIWOSC 50-120 kHz

LICZBA PRZEJSC 1-3

T
=
=
=
v

dokladnie na powierzchni plastiku

HATCH / INTERWAL LINII 0,02-0,05 mm

AIR ASSIST / ODCIAG odcigg zalecany

Line/Fill

4 N
Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie kontrastowe na materiale Plastik czarny.
Ma pomdc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac. ¢
-
< 1) GLOWNE POLA KARTY
| ) Materiat | Plastik czamy
@ Gruhoscl zakres ' dowolna
l {é} Praca Znakowame kontrastowe
% Laser LASER UV - 5 W
4 Moc 12-32%
{”3 Predkose | 1.200-2.500 mmfs
@@ Cagstotliwos¢ 50 120 kHz
% Liczba przejse 1 3
| @ Fokus dokladme na powierzchni plastlku
| B Hatch / interwatlinii | 0,02-0,05 mm
| =2 Air assist / odciag odciag zalecany
| Tryb pracy Line/Fill
N - R ; S
UWAGA TECHNICZNA T
Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od {l
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed
produkcja seryjna.
S — . - = e
5  ar
(v ) IDEALNEDO /_ ) OCZEKIWANY EFEKT

Efekt powinien by¢ czytelny,
rowny i mozliwy do powtorzenia.
Materia nie powinien by¢
nadmiernie przypalony, stopiony,
zdeformowany ani zabrudzony.

Gd&‘@@@

TRYB PRACY

r/dﬁ\ KOREKTY PRAKTYCZNE

o Jegli znak jest za jasny: zmnigjsz predkoéc,
lekko zwigksz moc albo dodaj przejécie.

® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmnigjsz moc, Zwieksz predkosc i sprawdz fokus.

® Jesli male detale znikaja: powigksz grafike,
uproéc font i skontroluj DPI/hatch.

| ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,

| hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni.
F A" —

w
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KARTA 78 | LASER UV

OZNACZENIA TE[:HNIIIZNE

(ofefalofalaRolc)

CEL

@

Karta okresla punkt startowy dla pracy:
znakowanie techniczne na materiale
Poliweglan PC. Ma pomac rozpoczac
test od logicznych ustawien,

zamiast zgadywac
WS s : EEMREE |
=
GI'.OWNE POLA KARTY
. : |
- @ Matena{ o ‘ Poliweglan PC I
% Grubos¢ / zakres dowolna

Znakowanie techniczne

-_{@} Praca f

B N\l\\l\ﬂl\\l\\\lﬁﬁhﬂl\l\l

Typ: PC-XT
Temp, pracy: -40°C = #120°C

POLIW EGL&N PC

Klasa palnoéci: UL 94 V-2 m

Odpornos¢: wysaka udarnost
Odpornost UV tak

PC-240613-0001

- -
o/ ZASILANIE
12-24 V DC

% Laser LASER UV -5 W |
4 Mo 8-25%
€9 Predkost 1500-3.000 mm/s | | € b il
| P/N: PC-20-078
| |
= __'__‘-____—___.---—"‘ | ——
@w) Czestotliwos¢ 60-150 kHz e T ) | LOT: 0424 |
% Liczba przejsc 1-3 ( L; 00123456789 | L&_;fk e ’
| {3} Fokus dokfadnie na powierzchni k |\|||m\|l|\|l\\\|\\\|||\\|\mﬂ|\| |
' @ Hatch / interwat linii 0,02-0,05 mm | | J
TS TR T . -25% )
| =3 Air assist / odciag odciag obowigzkowo zalecany 4 MOC_ . 25"6.
Tf)r'b oracy Line/Fill @ PREDKOSC 1.500-3.000 mm/s |
e r—— = ——————— '} | G»d CZESTOTLIWOSE 60-150 kHz
/_— Ry CNLL TR TR DR S —_\_\l — y
UWAGA TECHNICZNA pres it LR e e
Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od (=) FOKUS dokladnie na powierzchni |
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i EE] HATCH/ |NTER2A£ LINII 0,02-0,05 mm
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed =9 AIR ASSIST / ODCIAG odciag obowiazkowo zalecany
produkcja seryjna TRYB PRACY Line/Fill
L A _—
T T R e e o e s & N\
(%) IDEALNE DO (©) OCZEKIWANY EFEKT | [(4#) KOREKTY PRAKTYCZNE
i ; ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
® probki materiafowe Efekt powinien by¢ czytelny, lekko zwigksz moc albo dodaj przejscie.

© male serie produkcyjne
e personalizacja
e testy ustawien

rowny i mozliwy do powtorzenia.
Materiat nie powinien by¢

nadmiernie przypalony, stopiony,

® prace Warsziakowe zdeformowany ani zabrudzony.

i

LN

J

® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz moc, zwigksz predkosc i sprawdi fokus.

® Jesli male detale znikaja: powieksz grafike,
upros¢ font i skontroluj DPI/hatch.

® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwosc,
hatch, fokus oraz czystosé powierzchni.
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KARTA 79 | LASER UV

KOD PARTII |

NUMER SERYJNY

eeeeeeee

. GLOWNE POLA KARTY

@ Materiat
£ Gruboscé / zakres

{E} Praca

| | PET/PETG

dowolna

Znakowame kodu E

—
CEL /( a L "v‘*‘“ = \
q \ .
Karta okresla punkt startowy dla pracy: AR Nod | X
znakowanie kodu na materiale PET / PET-G. Wil Lom: PET240513 L)
: 1 _ ; ||
Ma poméc rozpoczaé test od logicznych | SN: 0001234567 113 4| -
ustawien, zamiast zgadywac. - l|: Il
\ o B
| i

SN; PETG-p g
00445
LOT: 20240513. 02556 & -e

— Rl

ale Laser | LASERUV-5W

+ Moc 10 3(}%

_E,m) Predkosc | 1.200- mfﬁs

(w) Cagstotliwos¢ 50-120kHz

&2 Liczha przejsé T R

@_Eoktls_ | dokladniena powuerzchm ;

B Hatch / interwat linii 0,02-0,05 mm 4
'_——"’—o Awa_silsglod(:lqg ‘ qdci_qg zz;‘g]ec_any )
| Tryb pracy Line/Fill S,
,

UWAGA TECHNICZNA

Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od |
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed
produkca seryjna.

-
@ IDEALNE DO

o probki materiatowe

| B3k B R

_____/’

-
'@ OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien byc czytelny,
e mafe serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia.
@ personalizacja

e testy ustawien

Materiat nie powinien by¢
nadmiernie przypalony, stopiony,

® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony.

LN J %

\___ R

|- ———-
PREDKOS¢

CZESTOTLIWOSC
LICZBA PRZEJSC

FOKUS

HATCH / INTERWAL LINII
AIR ASSIST / ODCIAG
TRYB PRACY

&) KOREKTY PRAKTYCZNE
® Jesli nak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
lekko zwieksz moc albo dodaj praejscie.
® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmnigjsz moc, Zwieksz predkost i sprawdz fokus,
@ Jesli male detale znikaja: powieksz grafike,

p

uprosc font i skontroluj DP1/hatch.
o Przy metalach i tworzywach testuj czestotiiwosc, |

i

hatch, fokus oraz czystosc powierzchni,

-
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10-30%

1.200-2.800 mm/s

50-120 kHz
1-3

dokladnie na powierzchni

0,02-0,05 mm
odciag zalecany

Line/Fill
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KARTA 80 | LASER UV

ZNAKDWANIE
LOGO | WZORU

(f
Karta okresla punkt startowy dla pracy:

znakowanie powierzchni na materiale Folia

metalizowana. Ma pomac rozpoczac test
od logicznych ustawien, zamiast zgadywac.
%
e , .
GLOWNE POLA KARTY
@ Materiat Folia metalizowana
| Grubosé / zakres cienka warstwa
{5} Praca Znakowanie powierzchni
|k Laser | LASERUV-5 W
\ 4 Moc | 8-22%
€) Predkosé 1800 3500 mmf‘s
| ffw«) Czestotliwost 80 150 kHz
@ Liczha przejéé 1-3 _
‘_ _{{D:_Fokus _ nawa[stwlemetahzowane; e + MOC e 8-22% B
| fH  Hatch / interwat linii | 0,015- 004 mm e
B Breas e Ny = PREDKOSC 1.800-3.500 mm/s
B B s oL (w) CZESTOTLIWOSC 80-150 kHz
T_ry_b pracy L_ine/FiII = W—' 5

L)
B FOKUS na warstwie meta!iznwane_j_

HATCH / INTERWAL LINII 0,015-0,04 mm

UWAGA TECHNICZNA

Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed

AIR ASSIST / ODCIAG lekki odcigg

)| B k8o Q)

pmdukc a ggrwna TRYB PRACY Line/Fill
T g N
@ IDEALNE DO (©) OCZEKIWANY EFEKT | () KOREKTY PRAKTYCZNE
5 . o Jesli 2nak jest za jasny: zmniejsz predkoéc,
L Efekt powinien byé czytelny, Jekko 2wieksz mac abo doda; przeécie.
® mafe serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia. ® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
@ personalizacja Materiaf e powinien byé Zmniejsz moc, zwigksz predkoSc i sprawdi fokus.
¥ i ] ] o Jesli mate detale znikaja: powieksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, uprot font i skontroluj DPV/hatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotiiwose,
9 L g hatch, fokus oraz czystosé powierzchni.
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KARTA 81 | LASER UV

MIKROZNAKOWANIE
NAPISOW

olofolelofafale]

P e

" MODEL.

+

METAL

\ POWLEKANY

MX-2100 = o0
S/N: 0 A
Karta okresla punkt startowy dla pracy: ;:EC.- 0,05 mm CLCE
1 ; 4 Tl H
mikroznakowanie na materiale Metal powlekany. DATEE:??;,E?:?;ED METAL
Ma poméc rozpoczac test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.
L =7
( /= : i
GLOWNE POLA KARTY |
@ Materiat | Metal powlekany
£3  Grubosc / zakres powloka powierzchniowa |
{o% Praca Mikroznakowanie
k- Laser LASER UV -5 W
e = | 1 |
Moc | 10-28% -,
€4) Predkosé | 1.200-2.800 mm/s ”_.ﬂ’um{wwﬁm” ?,l QA PAss
|| @ Cagstotlinos 60-130 kHz T [v] ]
|| £ Liczba przejéé 1-4 \ y
= T e W, MR [ @ AR S T
{9 Fokus na powierzchni powloki 4 MoC 10-28%
L — S — — 1 i (= = = == ] 1
BB Hatch/interwat linii | 0,015-0,04 mm ¢€7) PREDKOSC 1.200-2.800 mm/s
1 (= e e —
=3 Air assist / odciag odciag zalecany (W) CZESTOTLIWOSC 60-130 kHz
—_— - — — ) e =)
Tryb pracy Line/Fil £3  LICZBA PRZEJSC 1-4
—_——— . L
| e _d.\ G} FOKUS na powierzchni powloki
UWAGA TECHNICZNA FEH  HATCH / INTERWAR LINI 0,015-0,04 mm
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od o, SRR T T ‘
| maszyny, optyki, fokusu, jakosci materialu, wentylacji i =9 ARASSIST/ ODCIAG odcigg zalecany
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed VB PR T
| § Gitekibizs i TRYB PRACY Line/Fill
s TR R T e e g
| @ IDEALNE DO (@) OCZEKIWANY EFEKT | [{4) KOREKTY PRAKTYCINE |
® probki materiatowe Efekt powinien by czytelny, ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc, '
b coltmadiie s SO T lekko zwigksz moc albo dodaj przejscie.
® Mmaie Serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtorzenia. o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
e personalizacja Materiat nie powinien by¢ zmnigjsz moc, zwigksz predkoS¢ i sprawds fokus.
e testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, il ﬂ;ﬁﬂ:ﬁ;ﬁfﬂfﬁé‘lﬁfmE'q}‘:;ﬁﬁz grafie
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach | tworzywach testuj czestotliwosé,
4 21 R hatch, fokus oraz czystosé powierzchni. J}
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KARTA 82 |

| LASER UV

DELIKATNE LOGO
POWIERZCHNIOWE

eREOee®

STAL

NIERI]ZEWNA

s G

@ personalizacja
o testy ustawien
® prace warsztatowe

L

® male serie produkcyjne

rowny i mozliwy do powtorzenia.
Materiaf nie powinien by¢

nadmiernie przypalony, stopiony,
2deformowany ani zabrudzony.

b

lekko zwigksz moc albo dodaj przejécie.

® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmnigjsz moc, zwieksz predkosc i sprawdz fokus.

® Jesli mae detale znikaja: powigksz grafike,
uprost font i skontroluj DPI/hatch.

® Przy metalach | tworzywach testuj czestotliwosc,

hatch, fokus oraz czystoé¢ powierzchni.

95 | Ponad 100 kart parametrow do ciecia i grawerowania laserem

p
Karta okresla punkt startowy dla pracy: delikatne
znakowanie na materiale Stal nierdzewna.
Ma pomadc rozpocza¢ test od logicznych
ustawien, zamiast zgadywac.
. i
=
. GLOWNE POLA KARTY
@ Materiat Nel merdzewna
£3  Gruboéé / zakres dowolna
{03 Praca Delikatne znakowanie
| K Laser LASERUV-5W
4 Moc 20-4 45%
€< Predkosc 800-1.800 mm/s
() Czestotliwost 40-100 kHz L
% Liczha prZEjéé 1-5 i + MOC 20-45%
kladni ierzchni metal 7
G}_r Fokus dokladnie na powierzchni metaly €7y PREDKOSC 2001 300 s
@ Hatch / interwat linii 0,02—0,05 mm -
- — (W) CZESTOTLIWOSC 40-100 kHz
=2 Air assist / odciag lekki odciag O e
Tryb pracy Line/Fill @ i P L
\ / G} FOKUS dokladnie na powierzchni metalu
A
UWAGA TECHNICZNA EE  HATCH / INTERWAR LINI 0,02-0,05 mm
Parametry s3 punktem startowym. Realny efekt zalezy od 99 W
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i ©9 w i ot
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed TRYB PRACY Line/Fill
produkcjg seryjng. A"
N \ 7 .
@ IDEALNE DO (O) OCZEKIWANY EFEKT || (&) KOREKTY PRAKTYCZNE
o probki materiatowe Efekt powinien byc czytelny ® Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,




KARTA 83 | LASER UV

MIKROOPIS | MALY

[clofoyoyolofolo)

ALUMINIUM

ANODOWANE /

)€

'S N 4
Karta okresla punkt startowy dla pracy: ':, NEXORA SN: NX-240513-001
mikroznakowanie / kod na materiale 533?1}—:’
Aluminium anodowane. Ma pomdc rozpoczac MICRO MARKING E‘g@' -~
test od logicznych ustawien, zamiast zgadywac. =
& : [REv A ]
(’ 4
GLOWNE POLA KARTY
| ID: 9F3B-1A7¢
« @ Materiat ' Aluminium anodowane LOT: 0424
| £3  Grubos¢ / zakres dowolna
@ Praca | Mlkroznakowanle/ kod
sk Laser | LASERUV-5W MEG: 202053
EY » B ' / P/N:AL-20.015 m@%
[l M 12309 L
| +_ e FiZ08 | SERIAL: 00123456759
1€ Prediost 1200-2.800 mm/s |
|| ) Czestotliwodé | 60-150 kiz
‘ @ Liczba przejsc | 1-3
| Fokus | bardzo doktadnie | e T e SRR S P
I {}} | napowierzchni B + MOC 12-30%
1 @ Hatch / interwa linii | 0,015-0,035mm || | €< PREDKOSC 1.200-2.800 mm/s
i { = S e
'1 =9 Air assist / odciag | lekki odciag () CZESTOTLIWOSC 60-150 kHz
3 1 T O T et
Tybpracy | LinefFil €3 LICZBA PRZEJSC 1-3
R i i £l w gy
N | £2r FOKUS bardzo dokfadnie na powierzchni
Parametry s punktem startowym. Realny efekt zalezy od @ w 0,015-0,035 mm
maszyny, Upwki,fOkUSU,]akDS‘»Ci materialu, WEﬂt)daCjii =26 AIR ASSIST / DDC”‘!G lekki Odﬂqg
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed R e
produkcjg seryjna. TRYB PRACY Line/Fill
\_ J \_ ?
e —— .

&
) OCZEKIWANY EFEKT
Efekt powinien by¢ czytelny,

rowny i mozliwy do powtdrzenia.

@ IDEALNE DO

@ probki materialowe |
e mate serie produkcyjne
o personalizacja
e testy ustawien

Materiaf nie powinien by¢
nadmiernie przypalony, stopiony,

® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony.

Y N

FN

(#) KOREKTY PRAKTYCZNE
® Jesli znak jest za jasny. zmniejsz predkosc,
lekko zwieksz moc albo dodaj przejscie.
® Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
2mniejsz moc, zwigksz predkos¢ i sprawdi fokus.
® Jesli mate detale znikajq: powieksz grafike,
uprosc font i skontroluj DPI/hatch.
® Przy metalach i tworzywach testuj caestotiiwost,
hatch, fokus oraz czystoéé powierzchni.
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KARTA 84 | LASER UV &

DELIATRA PRsomaLzeL A 423

-
/ _@ CEL
: Karta okre$la punkt startowy dla pracy:
znakowanie delikatne na materiale Skéra

| naturalna cienka. Ma pomdc rozpoczac test

| od logicznych ustawier, zamiast zgadywat.

(@) ok e |

i GEOWNE P!]LA KARTY k
| ) Materiat | kéra naturalna menka
| @ Grubos¢ / zakres " okoto 1- 2mm |
| 4S5 Praca Znakowanie delikatne |
| sk Laser LASER UV -5 W
4 Moc 8-22% |

| | e

| €Y Predkost 1.200-2.500 mm/s

|| @) Czestotliwosé 60-120 kHz

|| &3 Liczba praejsc 1-3

| | {%} Fokus na powerzchnl skory l

i BH Hatch/ interwat linii - 0,02-0,05 mm [ & prepkose T B
j| o Lisagntiodtieg | ek Od%g_ | @) czesToruwos  60-120kHz

{\; , a2 SRR | / g £3 LICZBA PRZEJSC 1-3

. - A a [ e e ———— — -

4 FOKUS na powierzchni skory
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od @ w = 0,02-0,05 mm
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i =20 AR ASSIST / ODCIAG lekki odciag
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed i = -
produkcja seryjna. ") TRYBPRACY Line/Fill

# %
(; = T
| {b ) IDEALNE DO { @ OCZEKIWANY EFEKT | l[j* KOREKTY PRAKTYCZNE
Shki i -4 - [ 1 o Jesli znak jest za jasny: zmniejsz predkosc,
@ probki m.atenamwe‘ , Ef?kt pf:\?mmenbycc%ytefrm I W S e
 male serie produkcyjne | rowny i mozliwy do powtorzenia. ' o Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
| ® personalizacja | Materia nie powinien by¢ jmTEji"Lm{af‘”ie'-‘:z-pwdk"-gi i spfa::f fokus.
" o . o Jesli male detale znikaja: powieksz grafike,
® testy ustawier 1 nadmiernie przypalony, stopiony, Sorodh o skomlu; S
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. } | @ Przymetalachi tworzywach testuj czestotliwosc,
y L hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni. y

PN
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KARTA 85 | LASER UV

MIKROZNAK I DETAL 5%
DEKORACYJNY &

f SHEE o 1
Karta okresla punkt startowy dla pracy:

znakowanie powierzchniowe na materiale
Papier powlekany premium. Ma poméc
rozpoczac test od logicznych ustawien,

zamiast zgadywac. /J
'S N\
H GI:[]WNE PULA KARTY
@ Materla’f Papterpowlekany prermum
__@_ Grubosc / zakres i 200- 350_9—_ |
{é’; Praca Znakowanie powierzchniowe |
sk Laser LASERUV-5W |
4 Mo 5-18%
€7 Predkosé 1500-3500 mm/s | |
@) Czestotliwosé - 80-150 kHz * - —
£3 Liczba przejéc 1-2 | + LS ot l
_{}}_ Fokus i na powierzchni papieru | 2L % 3.580:3 OGS :
B Hatch /interwat i | 0,02-005mm ||| ¢ CZESTOTNOSC P AR
=9 Air assist / odciag II_iekki odciag | @_ LICZBA PRZEJSC e
Tryb pracy Line/Fill | @ FOKUS ________________ napowierzchni papieru
i = e :—;"\ FE  HATCH / INTERWAL LINII 0,02-0,05 mm
UWAGA TECHNICZNA =20 AIR ASSIST/ ODCIAG lekki odciag
Py sk stonn fsh byl || e
przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maty test przed e — - — —/
produkqa seryjnq j'

e —
() IDEALNE DO @) OCZEKIWANY EFEKT | <j'> KOREKTY PRAKTYCZNE
' i || Jedliznak jest a jasny: 2mwiefsz predkosé,

alerdone || EdpowmenbCaney, || © i mocabo e,

© mate serie produkcyjne rowny i mozliwy do powtdrzenia. | @ Jesli znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:

o persgnaﬁzacja | Materiat nie powinien b}'f: Zmniejsz moc, 2wieksz predkosc i sprawd? fokus,

® probki materiatowe

® i e ! - ® Jesli mate detale znikaja: powigksz grafike,
testy ustawien | | nadmiernie przypalony, stopiony, I uproét font i skontroluj DPI/hatch.
® prace warsztatowe | zdeformowany ani zabrudzony. | ® Przy metalach i tworzywach testuj czestotliwost,
J L | L hatch, fokus oraz czystos¢ powierzchni.
" il SO .
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KARTA 86 LASER UV

DZNACZENIE NUMERL | LOGO

L

\ PLYTKAPCB /
\ Z SOLDERMASKA
\ /@&
CEL i  BOARD-1247 & |ae -
Karta okresla punkt startowy dla pracy: : REV. A1 - ﬁ \
znakowanie techniczne na materiale : SN: 00012345 o NN (&2
& Plytka PCB z soldermaska. [=] % [x] ALTU \\H
i | Ma pomdc rozpoczac test od : PE;*;EE: ENGINEERING O e
| logicznych ustawier, zamiast zgadywac. | A UV.MARK S S YR S
| J =
= =~ ) . e o A
" | O~ * 5678 % =
GLOWNE POLA KARTY S | PCEENEE ¢
. E i b 60 RE\"' et
NE Material | Plytka PCstoldermaskq —a| "\ 21 | SN 98765432 MAXIMA ¢ ’_'61
i, . e W i T © i . R . nNDUST : ==
__@ Gruboscfzakres powierzchnia soldermaski b & ele - ﬁuéﬂ UV ENGRAVED _‘%0 :
{@} Praca Znakowanie techniczne g © <ol ff_’o 3o
| Sk Laser LASER UV - 5 W —— T
4 Mo 8-25% () A-210 pcB |
— ( P/N:ALT-20-015 W
_6_7_3 Prodkos¢ | 1000 2.500 mm/s ()  DATE: 2024-05-130 o)
_EJ\&)L Czgstotliwos¢ | 50-120 kHz Q O :
!_ @ Liczba przejsc 1 3 \;:-_—-—-- S Ao Ao
dokfadnie na powierzchni MOC
:_Gt) Pokus | sn:ﬂdera'rjas,ki_FJ ) - +- . ——
:_@ Hatch / interwat linii | 0,015-0,04 mm R o Sel e R
| =2 Air assist / odciag odcigg obowiazkowo zalecany ™ w = 22 kH_zi
t.] Tryb pracy Line/Fill R —uk L L L2
— - -~ dokfadnie na powierzchni
= N @ F_O_KUS Eﬁldermaski
UWAGA TECHNICZNA FEH HATCH / INTERWAL LINI 0,015-0,04 mm
Parametry sa punktem startowym. Realny efekt zalezy od s _ ;
maszyny, optyki, fokusu, jakosci materiatu, wentylacji i 5 w __odclqg obowiqzkowo zalecan?{
, przygotowania pliku. Zawsze wykonaj maly test przed TRYB PRACY Line/Fill
| produkciq seryjng. e es——————— = )
AR T % s
( N A
( IDEALNE DO OCZEKIWANY EFEKT | |(#) KOREKTY PRAKTYCZNE
® Jedli 2nak jest za jasny: zmnigjsz predkosc,

lekko zwieksz moc albo dodaj przejicie.

rowny i mozliwy do powtdrzenia. @ Jesi znak jest za ciemny, rozlany lub przypalony:
zmniejsz mot, zwigksz predkosc i sprawdi fokus |

o probki materialowe l Efekt powinien by¢ czytelny,
e mafe serie produkcyjne
.’ ® personalizacja

Material nie powinien by¢ . B i
» ‘ g : ® Jesli male detale mikaja: powigksz grafike,
® testy ustawien nadmiernie przypalony, stopiony, upros¢ font i skontroluj DPVhatch.
® prace warsztatowe zdeformowany ani zabrudzony. ® Przy metalach i tworzywach testyj czestotliwosc,
L J i hatch, fokus oraz czystosc powierzchni. p
vy
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MODUL 06

MODUL 06: KARTY SZYBKIEGD/ ¥

DOBORU | KOREKTY

Modut szybkich decyzji: co zmienic,

gdy ciecie nie przechodzi, grawer jest B
za jasny, krawedz sie przypala, detal
traci ostrosc albo nie wiadomo, _
od ktorej karty zaczac. =

—t

NIEDOCINA | | ZA JASNO ZA CIEMNO ZA DUZO0 DYMU |

|
- —_—o— | — —_—C—

F Y & % 4 N
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KARTA 87 | SZYBKI DOBOR

SLYBKI W

UBJETIVl]

Szybka karta konsultacyjna, ktéra pomaga dobrac
wtasciwg karte startowg do materiatu i rodzaju pracy.

TRESC GLOWNA
e Najpierw materiat, potem grubos¢, rodzaj pracy, typ lasera i moc maszyny.

e Materiat podobny + grubos¢ troche inna to dobry punkt startowy;
grubosc taka sama + inny materiat to ryzyko.

e Jesli karta jest dla stabszego lasera, zacznij od nizsze] mocy
lub wigkszej predkosci; jesli dla mocniejszego, zmnigjsz predkos¢
lub dodaj prze jScie.

— %——)@——)

MATERIAL
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REZULTAT

Uzytkownik powinien wiedzie¢, od ktorej karty zacza€ i jaki pierwszy
test wykonac, bez zgadywania i bez strat materiatu.

[

A

GRUBDSC PRACA

. E—




KARTA 88 | KOREKTA CIECIA

CIECIENIE

| SZYBKIE KOREKTY

7Y  PREDKOSC

ZMNIEJSZ 0 10-20%

N @ LICZBA PRZEJSC

| /{5\ OBJETIVO

3 Szybka karta konsultacyjna e 74 - +
do diagnozy sytuacji, gdy L DODAJ 1 PRZEJSCIE
materiat nie jest przeciety S e
na wylot.
J
P y @ FOKUS
:=| TRESC GLOWNA

o Najczestsze przyczyny:
za duza predkosc, za mata moc,
za mato przejsc, zty fokus,

i

ZA WYSOKO ZA NISKO
krzywy materiaf, brudna @ X
soczewka lub staby air assist. ® |
o Pierwsza korekta: zmniejsz o 5 :
j predkos¢ o 10-20%. Druga: - — 9O AIRASSIST |
dodaj jedno przejécie. Trzecia: e e e 7 s ©O | SOCZEWKA
sprawd? fokus i ptasko$¢ B o T i T B S ———
materiatu. = o gl e, 1 |
e Wiecej mocy nie zawsze ‘ iy T L |
oznacza lepsze ciecie; przy I |
dym i przypalenie. | DOLNA WARSTWA |ZWIEKSZ AR ASSIST |
\ & R
@ REZULTAT
Uzytkownik powinien wiedziec,
jaki pierwszy ruch wykonac,
gdy cigcie nie przechodzi
przez caly material.
e .
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KARTA 89 | KOREKTA GRAWERU

GRAWER
JEST ZA JASNY

@ UBJETIVIJ

Szybka karta konsultacyjna
do oceny i korekty graweru
0 zbyt matym kontrascie.

[2) TRESCBROWNA |

e Przyczyny: za mata moc,
za duza predkosc, niski DPI, _
zty fokus, zbyt cienka grafika | | |
albo materiat o stabym I\

| o s | ZA JASNO DOBRZE
‘ o Pierwsza korekta: zmniejsz _
| predkosc o 10-15%. X A A
Druga: zwieksz moc ¥ =
| matym krokiem. Trzecia: 4\ MoC
zwieksz}?Pllub zmniejsz | { +/._: - IBRBRERENN 1T e
interwat linii. | e
_ ; i ZA MALA OPTYMALNIE ZA DUZA
[ e Kontrast to nie tylko moc; \ B :
| wptywaja tez predkosc, s
| DPI, fokus, kolor materiatu ,./(7“3\ PREDKOSC
| i grafika. R ) = 1HEREENE +
| \H‘_\_—’
\ Al SR SRR 5 ZA DUZA OPTYMALNIE ZA MAEA
r it s A e
| @ REZUITTAT_, | SZYBK;'-\ SCIEZKA KOREKTY
Uzytkownik powinien | et
wiedzie¢, jak odzyska¢ | + ceee
: caytelnost graweru bez | ‘ ) ( t ) 83331
| przfﬂadtk?wy':h o I 0 INEST @ IWIEKSZ € ZWIEKSZDP
| el | PREDKOSC MOC MALYM LUB ZMNIEJSZ
| | 010-15% KROKIEM INTERWA LINII
\ oA Vet LT S B e e ,
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KARTA 90 |

KOREKTA GRAWERU

GRAWER JEST
ZACIENNYLUB -

PRZYPAI.[INY

W_———

0BJETIVO

Szybka karta konsultacyjna do korekty
graweru, ktory jest zbyt ciemny,
spalony lub rozlany.

TRESC GEOWNA

® Przyczyny: za duza moc, za mala predkosc,

2byt wysoki DPI, za duzo przejéc, zly air assist |

lub materiat wrazliwy na temperature.

® Pierwsza korekta: zmniejsz moc 0 5-10%.
Druga: zwieksz predkosé o 10-20%.

Trzecia: zmniejsz DPI lub zwigksz interwat linii. |

® (Ciemniejszy nie zawsze znaczy lepszy;
dobry grawer ma by¢ czytelny,
czysty i kontrolowany.

e N Y -

L ..
PRZYPALENIE |
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REZULTAT

Uzytkownik powinien wiedzie¢, jak ograniczy¢
przypalenie i odzyskac czystos¢ graweru.




KARTA 91 |

OBJETIVO

Szybka karta konsultacyjna
do rozpoznania problemdw
z nadmiarem dymu, sadzy i zabrudzen.

5 Py
@ TRESE GLOWNA
® Przyczyny: zbyt wolna predkosc,
za duza moc, staby odciag, Zle ustawiony

air assist, brudna soczewka lub materiat
mocno dymiacy.

lub zmniejsz moc. Uzyj maskowania
powierzchni przy MDF, sklejce i drewnie.

® Dym moze brudzic material, pogarszat |

KUREKTA CZYSTOSCI

DUzZo YMU
ARNY

[cNcNoNo

o Najpierw sprawd? odciagi przephyw |
powietrza. Potem zwieksz predkos¢ | E

[

ZA DUZ0 DYMU
| ZABRUDZEN

CZYSTO ‘
| BEZPIECZNIE

wiazke, osadzac sie na soczewce
i zwiekszac ryzyko zaptonu. 4\0&
T ,,l 7S
|'f- B, o
REZULTAT h StABY ODCIAG | DOBRY ODCIAG
Uzytkownik powinien wiedziec, | MALY PRZEPLYW POWIETRZA ODPOWIEDNI PRZEPLYW POWIETR
jak ograniczyC zabrudzenia i poprawic | |
__ bezpieczenstwo oraz czystos¢ pracy. | |,_\
( w F W wN Y | k1
= | | [ m
N | L5 | \
(7 |9 || =2 || O
¥ } l X
|
IWIEKSZ PREDKOSC | | ZMNIEJSZMOC | | POPRAW ODCIAG | [USTAW AIRASSIST| | wyczy$t |
4 ' || _SOCZEWKE
N J A FAN ey
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P
KARTA 92 |

KUREKTA KRAWEI]ZI

KRAWED? JEST
STOPIONA, FALISTA
LUB NIEROWNA

. OBJETIVO

Szybka karta konsultacyjna
do oceny i poprawy jakosci
krawedzi PO Cieciu.

@ TRESC GLOWNA

® Przyczyny: za mafa predkosc,
za duza moc, za duzo przejsé,
2ty fokus, niewtasciwy air assist
| lub przegrzanie materiatu.

e Pierwsza korekta: zwieksz
predkosc o 10-20%.

, Druga: zmniejsz moc 0 5-10%.

Trzecia: sprawdz air assist

| i folie ochronna.

produkt musi mie¢ takze

| estetyczng krawedz.
\

@ REZULTAT

| Uzytkownik powinien wiedziec,
jak poprawi¢ wygtad
i powtarzalnos¢ krawedzi,

| anie tylko samo przeciecie

L materiatu.
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e Peine przeciecie to nie wszystko;

GtADKA FALISTA

ENERGIA VS JAKOSC KRAWF,[IZI

LEPSZA T

g e

. a
= !
= I
% I
% ' OPTYMALNY
k% | ZAKRES
b 1
= :
GORSZA |
NISKA ENERGIA (MOC + PREDKOS()

oy O O




KARTA 93 | KOREKTA DETALI

| MIKROTEKST

-
POWIEKSZONY
| Q 0BJETIVO
Szybka karta konsultacyjna do pracy
z matymi detalami, mikrotekstem
i czytelnoscig grafiki. iy
(B)) TRESC GEOWNA (X) WERSJAZBYTDROBNA () WERSJA LASEROWA
@ Przyczyny: grafika za mata, font za cienki, o | : == ==
| za duza moc, za niska predkosc, I B TN ‘ RE |
2ty DPI/hatch, zly fokus lub plik stabej | | B
jakosci. _ | ‘B
@ Najpierw powigksz grafike albo tekst. | | B
Potem popraw fokus. Nastepnie zmniejsz | \
moc lub zwieksz predkosc, jesli detale |
sie zZlewaja. !
@ Projekt musi by¢ przygotowany pod laser; '
parametry nie naprawig zbyt cienkich linii o '
i Zbyt matych liter. f ’,‘s Litery zlewaja si¢ @ Czytelny tekst '
/| () Detale ging w szumie () Wyrazne detale |
) (%) Niska czytelnosé (¥) Optymalna jakos¢ '
REZULTAT :
Uzytkownik powinien wiedzie, g r - i s
Kiedy problem lezy w projekcie, I @ i
a kiedy w ustawieniach maszyny. . 4 - *
1. POWIEKSZ 2. USTAW FOKUS 3. DOSTOSUJ PARAMETRY
Zwigksz rozmiar grafiki Sprawdz i popraw Zmnigjsz moc lub 2wigksz
lub tekstu. ustawienie ogniskowej. predkosc, jesli detale sie zlewaja.

WIECEJ WSKAZOWEK

Zeskanuj kod, aby zobaczy¢ przykfady
i dodatkowe porady dotyczace detali
i mikrotekstu.

e
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KOSC

KARTA 94 | KOREKTA FOKUSU

FOKUS | WYS

f/_ —— : . = T gt Pt R A Sy = s P T
_ |
- OBJETIVO | F[lKUS WlAZKI LASERA |
| Szybka karta konsultacyjna do ZA WYSOKO DOBRZE ZA NISKD
| rozpoznawania probleméw wynikajacych ognisko ngd materialem | ognisko na materiale ognisko pod materialem |'
‘ z niewtasciwego fokusu i wysokosci | | _% i g

materiatu. B 1 1 ¥
N P = 3 T -

EE]) TRESC GROWNA |

[

® /ly fokus udaje zty parametr: linia | pona |

jest szeroka, grawer rozmyty, ciecie r " ogniska |

stabe, a wynik zmienia sie w roznych | I / £

miejscach arkusza. | | ;—-_—.—Qﬁ-m._m—- | e | e KNP- ponezivia|
® Sprawd? fokus fizycznie przed zmiang | | _ i : A i '

parametrow. Upewnij sig, ze maf[e”a{ wiazka rozbiega sie wiazka skupia sie wiazka skupia sie

lezy ptasko. Przy grubszym cigciu | na materiale na materiale pod materialem

testuj fokus lekko ponizej powierzchni. | L 3
® Fokus jest czescig parametry; tasama | ' = R s R

moc i predkos¢ moga dac zupetnie WPLYW NA SZEROKOSC LINII

il o IAWYSOKO |  DOBRZE |  ZANISKO

_ N linia szeroka | linia waska | linia szeroka |

@ REZULTAT I & |

Uzytkownik powinien wiedziec, jak |
| odroznic btad ustawien od biedu
L wysokosci | pofozenia ogniska.

‘ Q> SZYBKA WSKAZOWKA

O 8 RO

Ustaw punkt ' Upewnij sie, ze | Testuj fokus | Zapisuj pozycje

ogniska | materiatlezy ptasko | co3-5mm | fokusa
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KARTA 95 | KOREKTA NADMUCHU

AR ASSIST

| WENTYLAGJA

e =

P OBJETIVO

\,o) Szybka karta konsultacyjna do
rozpoznania problemdw zwigzanych
z nadmuchem i wentylacjg podczas
pracy laserem.

TRESC GLOWNA

® Przy cieciu materiatéw organicznych zwykle
wigcz air assist. Przy delikatnym grawerowaniu
zmniejsz nadmuch lub go wytacz, jesli
pogarsza efekt.

® Sprawdz realny odciag dymu z komory, nie
tylko ustawienie w programie.

® Dobry przeptyw powietrza to bezpieczeristwo
i jakosc; bez wentylacji nawet dobre
ustawienie moze dac brudny efekt.

O O O O

M i, e
f REZULTAT 2
Uzytkownik powinien wiedziec, jaki pierwszy
test wykonat, aby poprawic czystosc pracy,
\ bezpieczenstwo i jakos¢ efektu. J
= s ~
BRAK NADMUCHU DOBRY NADMUCH ( ZA MOCNY NADMUCH
- | i
) | -
*" |
'I
X Dymisadza + Dymusuwany | X Rozdmuchuje [3
205taja na ze strefy ciecia |
materiale !
: v Czyste braegi | % Moie wypala¢ §
X Sabawidocznodé [ v/ Lepsza jakosc, | % Gorsza jakodé
iwykoficzenie  [EERSERS bezpieczniej | i utata detai
s i czydciej :
(%) NISKA JAKOSC () NAJLEPSZA JAKOSC | (X) GORSZA JAKOSC )
S et R e e e A e e

— p— D) s
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KARTA 96 | KOREKTA WYPEENIENIA

DPI, HATCH
1 INTERWAL LINII

[]BJETW[] -i ZARZADKO | DOBRZE | ZAGESTO
@ Szybka karta konsultacyjna do oceny = _ |

I korekty wypetnienia graweru oraz |
|

gestosci linil.
i . . HATCH (KAT WYPEENIENIA) |
o Jedli grawer jest zbyt ciemny: > |
zmniejsz DPI, zwieksz hatch albo | V / / t \
obniz moc. | V
® [PIi hatch nie sq tylko ustawieniami J
wygladu; zmieniajg realng ilo$¢ energii \.// / |

w materiale. 0°/ 9[]"
’/' i Sl T L

~

y

~\ TRESC GEOWNA

o —
o

e Jesli widac przerwy lub pasy:
zwigksz DP! albo zmniejsz interwat linil.

N

i s 2 il

) DPI (GESTOSC PUNKTIfIW]

3
e =\
REZULTAT || @ |
Uzytkownik powinien wiedziec, jak | NisKiDP SREDNI DPI WYSOKIDPI
@ .

dobrac gestos¢ wypetnienia tak,

aby grawer byt rowny, czytelny | INTERWAL LINII (ODSTEP)
I kontrolowany. e

~o-0-0-0-0-0— (+) |

DUZY INTERWAL SREDNI INTERWAL MALY INTERWAL |
R RN

@

—>©%—>f_o_3—>|ﬁﬂ—->

OCEN | | mpﬂzulﬁgﬁjm I | WYKONAJ 0CEN ZATWIERDZ
GRAWER teloligs TEST | WYNIK USTAWIENIA
g P e R P/ e O e EE fhimolh Attartin A L TS .
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KARTA 97 | SZYBKA DECYZJA

MOG LZY |
PREDKDSC?

Szybka karta konsultacyjna do podejmowania podstawowe] decyzji;
czy najpierw korygowac moc, czy predkosc.
\I
e Moc méwi, jak silnie laser dziata. Predkos¢ mowi, jak dtugo laser
dziata w jednym miejscu.
® Zmieniaj moc, gdy efekt wymaga lekkiego wzmocnienia. Zmieniaj |
predkos¢, gdy cheesz szybko zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ energie.
e Nie zmieniaj mocy i predkosci jednoczesnie, jesli chcesz wiedzieg, |
co naprawde poprawito efekt. |
IR St AN ” e o oy ' ol AR e s i i .
( 2 R R SR T P
Uzytkownik powinien wiedzie¢, ktory parametr ruszy¢ jako pierwszy,
aby $wiadomie kontrolowac energie lasera. j
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KARTA 98 | KOREKTA PRZEJSC

0BJ ETIVI]
Szybka karta konsultacyjna do oceny, kiedy zwigkszy¢
liczbe przejsc, a kiedy ich unikac.

TRESC GEOWNA

e Dodaj przejscie, gdy ciecie prawie przechodzi, gdy budujesz gtebszy
grawer lub gdy chcesz pogtebiac etapami.

® Nie dodawaj przejs¢ bez kontroli przy papierze, foliach, skorze, korku,
akrylu i plastiku, jesli materiat juz sie przegrzewa.

® Pass nie jest magiczng naprawg; przy ztym fokusie lub ztym materiale
kolejne przejscia pogorszg efekt.

. SO BT PR oA
)

REZULTAT |

Uzytkownik powinien wiedziec, kiedy dodatkowe przejscia pomagaja, |

a kiedy tylko ZWtQkSZHJq ryzyko przegrzanla materiatu. )

PASS 3

PASS 1 \J (

=

@j‘

|
L PLYTKIE CIECIE )L

WIEKSZA GLEBOKOSC J PELNE PRZEJSCIE

: P ZBYT WIELE PRZEJSC PRZYPALENIA | SMUGI ~ USZKODZENIE MATERIAEU

PRZEGRZANIE ZtA JAKOSC _ NIEODWRACALNE STRATY
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KARTA 99 |

METODA TESTOWA

| SIATKA

PARAMETROW

@

L_

—_——

OBJETIVO

Szybka karta konsultacyjna do
wykonywania matych testow i
budowania wiasnej bazy sprawdzonych

ustawien.

TRESC GLOWNA

e Test paskowy: kilka matych pdl z réing
mocg lub predkoscia na odpadzie tego
samego materiatu.

e Siatka parametrow: jedna o$ to moc,
druga predkos¢; kazde pole pokazuje
inny wynik.

@ Podpisuj probki i zachowuj najlepsze
testy jako wiasng biblioteke
referencyjna.

p
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MOC (%)

REZULTAT

Uzytkownik powinien wiedziec, jak
testowac parametry w sposdb
uporzadkowany i powtarzalny.

40%

TEST PASKOWY (PRZYKLAD)

50% 60% 70%  80% 90%  100%

SIATKA Fﬂ.RAMETRDW [PRZYK!’.AD]

PREDKOSC (mm/s)
600

900 1200

1500

-~ Rhvueeszy : s
; WYNIK e &




KARTA 100 | BEZPIECZENSTWO MATERIALU

MATERIALY
RYZYKOWNE

| ZAKAZANE

0BJETIVO

Szybka karta konsultacyjna do
rozpoznawania materiatow,
ktorych nie nalezy cigC ani
grawerowac bez potwierdzenia
bezpieczenstwa.

TRESC GEOWNA

e Nie tnij ani nie graweruj materiatu
0 nieznanym skiadzie.

e Unikaj bez potwierdzenia bezpieczenstwa:
PVC, winylu, nieznanych folii, przypadkowych
tworzyw, skor syntetycznych, laminatéw
nieopisanych jako laser safe, gum
nieprzeznaczonych do lasera. %

® Parametr nie ma znaczenia, jesli materiat
jest niebezpieczny. Bezpieczenstwo stoi
przed szybkoscia produkcii.

REZULTAT

Uzytkownik powinien wiedziec,

ze bezpieczenstwo materiatu jest
wazniejsze niz kazda proba ustawienia
parametrow

0000
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KARTA 101 | PROGRAMY | USTAWIENIA

LIGHTBURN -

oZYBKA KARTA
WPISYWANIA USTAWIEN

4 b
0BJETIVO | A cuts/Layers s
@ Szybka karta kgnsuhacw'na | #  Layer  Mode Spd/Pwr Output  Show Air |
do przenoszenia ustawien | | | o (e~ 3000/200 @B  a»  a»
z karty parametréw do | : : - -
programu LightBurn.
SR I Bl J | Layer Color

Mode Line v

TRESC GLOWNA | | 4 J/‘( Power

| &ower (Max Power)  80.0 % _ Moc z karty

e Moc z karty wpisz jako

3
Power / Max Power; predkos¢ | Leed {mmfmln) 3000 = J—- Speedl
jako Speed; przejscia jako . ————— Predkosc z karty

pass Count, DP1jako DPlIub | | [ Pass Count ) T e—
# ¥dlbenttg § Pass Count |

Line Interval. ; k
| [L]ne Interval (mm) 0.100 J\ rzejécia z karty
- g

Line Interval

4P

e Line: cigcie i kontur. Fill:

grawerowanie powierzchni Interval Type Line Interval =

Fill + Line: wypenienie i kontur. ! | DPIzkarty
e i g Direction Top-Down v
o Najpierw sprawdZ jednostki | s — R— %
predkosci: mm/s i mm/min I 7 Offset (mm) 0.00 = &
|

to zupetnie inna praca.
— s o /| ZStep per pass (mm) 0.00 2

p whpar
L8 Air Assist e

REZULTAT |

| | Overscan 2.5 %

Uzytkownik powinien wiedziec,
gdzie wpisac podstawowe ‘ Bi-directional fill @)
parametry i jak unikngé o

% Path
pomytek przy ustawianiu Optmizeifat e
pracy w programie. : —

00000
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KARTA 102 | PROGRAMY | USTAWIENIA

sszKKAm (7]

K LaserGRBL v5.5.0 =5 e

COM coM3 v 16 ' ‘-
- 60 |

Baud | 115200 v |
7 \

I |

@) UBJETIVO ek
Szybka karta konsultacyjna do - g 7 20 : _
' Postep (D 58% { y ;

przenoszenia ustawien do programu | __ i |
LaserGRBL i unikania najczestszych | | —_— 0 \ A |
. - 1 /
pomylek. ) | T 5 \. . }
- ) o - | ﬁ‘ ! e @ é -40
/re7\ TRESEGLOWNA | | —— |
\'H = i v !
® Moc w LaserGRBL zalezy od | % 48 ) : o g s e s Sy X
zakresu konfiguracji GRBL. | 4 82 Es o
Sprawdz, czy maksymalna wartos¢ | | J - !
odpowiada 100%. !
® Predkosé najczesciej dziata w PARAMETRY GRAWEROWANIA
mmy/min. Liczbe przejs¢ ustaw [ | Moc(S) 1000 | S  (0-1000) UWAGA NA SKALE MOCY
przez powtorzenie pracy lub ' | Predkosé 1200 | mmy/min ! g .
proces sciezki. ‘ | : | War[OSC 10{?0 moze
o Przy obrazach testuj maty ; Liczba przejsc 2 raz(y) | odpowiada¢ 100% lub
| . | i v wie
fragment, a przy wielu przejiciach | P (1T 0100 | mm $Z§I:§mg§£a S
pilnuj temperatury materiatu. Tryb pracy Line by line konfiguracji GRBL.
Laser Mode M4 Zawsze sprawdz

0 | skale mocy!

REZULTAT

Uzytkownik powinien wiedziec, jak
poprawnie przenie$¢ ustawienia do
LaserGRBL i jak uwazac na skale
mocy oraz jednostki predkosci.

=
=]
=]

mm/min PRZEJSCIA FRAGMENT TESTOWY | TEMPERATURA
Jednostka predkosci | Ustaw przez powtdrzenie Testuj maty fragment Przy wielu przejsciach
w LaserGRBL pracy lub $ciezki przed petnym grawerem ITRENEET
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KARTA 103 | NOTATKA UZYTKOWNIKA

QRJETIVO  [fwweec = = 000 000 0 0 00
Saybka karta uzythownika | ® GRUBOSC r _ St ol
do zapisywania wiasnych, | [ © DOSTAWCA | ; _ |

sprawdzonych ustawiendla | | @ TYPLASERA | |
konkretnych materiatow | © MOCMASZYNY

i maszyn. o RODZAJPRACY [ . =
L i _' (, - — = — e ——— —
~ | o pRogRAM | /'
>\ TRESC GEOWNA |[® M€ | i
= fe ' | @ PREDKDSC mm/min |
Pola do wypetnienia: | | —_—— = =4
| o PASSES ‘ i1
| i T
® Najlepsza karta parametréw | | © FOKUS L LU
to ta, ktorg przetestowateS || ® DPI/HATCH | DPI | |
na swojej maszynie i swoim | © AIRASSIST ( bar | |
materiale. o EFEKT KONCOWY [ )
o Nie testuj tego samego | o NoTATKI [ ot |
| od nowa za kazdym razem; || _ i ; ||
zapisuj parametry 1 buduj | ,
wtasng hiblioteke produkcj. |
L J| o pATATESTU | & )
. P |
| i B
| REZULTAT - F'RIJBKA MATERIALU (F'F!ZYKLEJ LUB OPISZ)
Uzytkownik powinien mie¢ | I T R e AT B S DA A
gotowe miejsce do zapisu | '
wlasnych ustawiefi oraz |
wynikow testow. | ;
I
| !
'\ 3 -/ '.\ T o e e e e e o e
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KARTA 104 | PUDSUMI]WANIE KDNCIJWE

ZAKONCZENIE:
00 PUNKTU STARTOWEGO
00 WLASNEJ

R AF T

W B

1 ;. . .

4 - ‘\'

B -
L B

2 .

i !
: : KARTA 87 —

G earnie SZYBKIWYBOR | "
Koncowa karta podsumowujgca sens catego | SZYBK‘ KHHEKTA
zestawu oraz droge od pierwszego testu UR KARTY GR AW
do wiasnej biblioteki ustawier. : noe Y E RU

- N — it i i i : oo
; —— Iﬁ\; j: / -ﬁ. / \1
=\ TRESCGEOWNA | | \&J | L= 7
v=] /' e Tekarty nie maja zastapi¢ doswiadczenia. SEREBER || R SO oA 1| CEvr :
Maja skrocic droge do dobrego wyniku. | \ PRZYPALENE
® Proces: Karta - Test > Korekta > | | KARTA 104 |
Lapis = Produkca. | |? PODSUMOWANIE
® Dobry parametr to nie tylko liczba. ||'| KﬂﬂCUWE
To potaczenie materiatu, maszyny, [
fokusu, powietrza, programu i testu. I
b S .||
REZULTAT
| Uzytkownik powinien rozumie, .' 0D TESTU
ze karty sg punktem startowym, DO BIBLIOTEK]
a najlepsze ustawienia powstajg _ USTAWIEN
przez Swiadomy test i dokumentowanie
L wynikow. g ——':-——::,:-—___ =
s i W N = o
- / I \'\\ i / e ) |
DIODOWY Co; FIBER
00— || —o—- —_—0— - 1%
- —
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