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Rozpoznawaj problemy,
8: sprawdzaj mozliwe przyczyny
| szybciej dobieraj wiasciwe

R ustawienia maszyny.
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© 2026. Wszelkie prawa zastrzezone.

Niniejszy materiat zostat przygotowany jako praktyczny
poradnik edukacyjny do pracy z cieciem i grawerowaniem
laserem. Jego celem jest pomoc w rozpoznawaniu
typowych problemdw, analizowaniu mozliwych przyczyn
oraz planowaniu kolejnych testow ustawie maszyny.

Zabrania sie kopiowania, rozpowszechniania,
odsprzedawania, publikowania lub udostepniania tego
materiatu w catosci albo we fragmentach bez pisemne;
zgody wtasciciela praw autorskich.

Ustawienia i wskazowki zawarte w materiale maja
charakter orientacyjny. Kazda maszyna, soczewka,
materiat, grubosc¢, wilgotnosc, wentylacja i konfiguracja
moga wptywac na koncowy efekt. Przed produkcja
zawsze wykonaj test na matym fragmencie materiatu.
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Znajdz problem, przejdz do odpowiedniej sekciji
i sprawdz, co warto poprawic w pierwszej kolejnosci.
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00 — Oktadka

07 — Copyright

02 — Spis tresci

U3 — Jak korzystac z podrecznika
04 — System szybkiej diagnozy

MODUt 01

BtEDY CIECIA

05 — Strona modutu

06 — Materiat nie przeciat sie do korca

07 — Krawedzie sa zbyt przypalone

08 — Szczelina cigcia jest za szeroka

09 — Linia cigcia wyszta krzywo

10 — Mate elementy wypadaja lub przesuwaja sig
11 — Ciecie zatrzymato sie w $rodku pracy

12 — Narozniki sa nadpalone

13 — Detale sa niedociete |

MODUE 02
BtEDY GRAWEROWANIA

15 — Strona modutu

16 — Grawer jest zbyt jasny

11 — Grawer jest zbyt ciemny

18 — Grawer stracit ostros¢

19 — Grawer wyszedt w paski

20 — Tekst jest nieczytelny

21 — Wypetnienie jest nieréwne

22 — Linie sa podwajne lub przesuniete
23 — Znakowanie jest zbyt ptytkie

14 — Spdd materiatu jest zbyt mocno okopcony
== | 47

24 — Grawer wyglada inaczej na ro2nych czesciach materiatu
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MODUE 03
REAKCJA MATERIALU

25 — Strona modutu

26 — Materiat pekt lub sie ukruszyt

2] — Element sig wygiat

28 — Pojawito sie duzo dymu

29 — Powstatly plamy i osad
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MODUE 05 KONTROLA I PREWENCJA
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: Najpierw rozpoznaj objaw. Potem sprawdz przyczyne.
Dopiero na koncu zmien parametr.

W cieciu i grawerowaniu laserem ten sam btagd moze o \
miec kilka przyczyn. Zbyt ciemny grawer nie zawsze { &

" ] - (] * .}l‘
oznacza tylko zbyt duza moc. Niedociety materiat nie

zawsze wymaga od razu maksymalnego zwigkszenia
mocy. Czasem problemem jest predkosé, fokus,

!ic;ba przejé-ff, Air A;sist, zabrudzﬂna_saczewka, Zmieniaj tylko
leroiwna powierzchnia albo sam materiat. \

. . % jeden parametr naraz.
Ten podrecznik pomaga Ci uporzadkowac diagnoze. , T ;
Kazda ficha pokazuje konkretny problem, mozliwe Inaczej nie bedziesz

przyczyny oraz to, co warto sprawdzi¢ lub poprawic

w pierwszej kolejnosci. Nie traktuj tego materiatu WiEdZiEé, co napraWdQ
jak sztywnej tabeli ustawien. Traktuj go jak mape popraWi*O Wyr"k

decyzji, ktéra pomaga szybciej dojs¢ do dobrego
efektu i ograniczy¢ przypadkowe testowanie. \ R S 4
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 JAK KORZYSTAC 2 TEGO
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Kazda ficha zostata utozona tak, aby pomaoc Ci
szybko przejsc¢ od problemu do konkretnego testu.
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NAZWIJ PROBLEM )

Nie zaczynaj od losowej zmiany ustawien.
Najpierw okresl, co dokiadnie sie stato:
materiat nie zostat przeciety, krawedz jest
spalona, grawer jest za jasny, linie sa nieréwne,
pojawit sie dym albo element sie wygiat.
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POROWNAJZFICHA

Znajdz strone, ktora najlepiej pasuje do
widocznego efektu. Niektére problemy

sa podobne, dlatego zwracaj uwage na
szczegoty: kolor krawedzi, gtebokos¢ znaku,
ostros¢ linii, zapach, dym, slady na spodzie
materiatu. 2

1.
L

SPRAWDZ MOZLIWE PRZYCZYNY

Kazda ficha pokazuje kilka najczestszych
przyczyn. Nie zakladaj od razu jednej odpowiedzi.
Sprawdz, czy problem moze wynika¢ z mocy,
predkosci, fokusu, liczby przejsé, Air Assist,
materiatu albo stanu maszyny.

N
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IROB MALY TEST

Nie poprawiaj od razu catej produkciji.
Wykonaj probe na matym fragmencie
lub na odpadzie z tego samego materiatu.

ol A A LY & L7 O\

L%

Nie zmieniaj jednoczesnie mocy,

{5,

N predkosci i fokusu. Test bedzie

ZAPISZ WYN"( | wygladat inaczej, ale nie bedziesz

Je$li ustawienie zadziatato, zapisz materiat, ™ | wiedzie¢ dlaczego. | ‘
grubosc¢, moc, predkosc, liczbe przejse, e
fokus, Air Assist | efekt koncowy. y A A L . ——//

QAW i
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~ MODUL 01 |
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GIEGIA

Gdy materiat nie przecina sie prawidtowo,
krawedzie sg spalone, linia ucieka
albo detale wychodzg nierowno. /

ra

W tym module sprawdzisz najczestsze
problemy zwigzane z samym cieciem:
zbyt matg skutecznosé, nadmierne przypalenia,
niedociete detale, krzywe linie, przesuniecia
| zabrudzenia na spodzie materiatu.
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FICHA 01 A
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PROBLEM

Laser wykonat linie ciecia, ale element

nie oddzielit sie od ptyty. W niektorych
miejscach materiat nadal trzyma sie
catosci albo trzeba go wytamywac recznie.

JAK TO ROZPOZNAC

® kontur jest widoczny, ale element nie wypada;

® spod materiatu ma tylko ptytki slad;
o czesc linii jest przecieta, a czesé
tylko nadpalona;

® przy prébie wyjecia element peka albo
rozwarstwia sie.

MOZLIWE PRZYCZYNY

® zbyt niska moc dla grubosci materiatu;
® zbyt duza predkos¢ ciecia;
® za mata liczba przejsc;

e fokus ustawiony nad lub pod
powierzchnig materiatu;

® zabrudzona soczewka ostabia wigzke;

e materiat jest gestszy, wilgotniejszy
albo twardszy niz zwykle.

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Najpierw sprawdz fokus na powierzchni materiatu.

2. Jesli fokus jest prawidiowy, zmniejsz predkosé
o maly krok.

Sprawdz, czy Air Assist usuwa dym z linii ciecia.
. Wykonaj test na matym fragmencie tego
samego materiatu.
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NIE ROB TEGO 0D RALZU:
Nie ustawiaj od razu maksymalnej mocy. Moze to

przypalic krawedzie, zwiekszy¢ dym i pogorszyé
jakosc ciecia.

. Jesli nadal nie przechodzi, zwieksz moc stopniowo.
Przy grubszym materiale rozwaz dodatkowe przejscie.

=

( PRZYI{tAI] 4

=

##‘ .:--l -
- .
"
g L
_ il
- -

-

. NIEDOCIETE
- MIEISCA

— — e ———

 NIEDOCIETE
- MIEISCA

= =

I Podrecznik Biedow | Rozwiazan w Cieciu i Grawerowaniu Laserem



FICHA 02

KRAWEDZIE SA

15

\_ AIR ASSIST

7 = 1 PROBLEM 4
. = Ciecie przeszto przez material, ale
krawedzie sg bardzo ciemne, zweglone,

kruche albo majg mocny zapach
spalenizny.

™,

—

\ 2 JAKTO ROZPOINAC

krawedz jest czarna, nie tylko
—/ lekko brazowa;

po dotknieciu zostaje sadza na palcach;
materiat pachnie intensywnie spaleniem;

cienkie detale moga byc¢ ostabione |
lub kruche; |
wokdl linii ciecia pojawia sie szeroka |
ciemna aureola.

moc ustawiona wyzej niz potrzeba;
predkosc ciecia jest zbyt niska;
wykonano zbyt wiele przejsc¢;

Air Assist jest wytgczony albo za staby;
dym nie jest skutecznie odprowadzany;

materiat ma zywice, klej lub powtoke
reagujaca na temperature.
WP RS ST W

r@\ 9 MOILIWE PRIYCIYNY |
)

P
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4 ’ 4 €0 SPRAWDZIC / POPRAWIC

\ 1. Zwieksz predkos¢ ciecia matym krokiem.
2. Jesli ciecie nadal przechodzi,

Zmniejsz moc.

3. Wiacz Air Assist lub zwieksz
jego intensywnosé.

4. Nie uzywaj wielu przejsc, jesli jedno
dobre przejscie wystarczy.

5. Sprawdz wentylacje i odprowadzanie dymu. \\

SLYBKA DECYZIA:

Jesli material przeciat sie bez problemu,
ale krawedz jest spalona, najpierw testu
wigkszg predkosé lub mniejszg mac.

6. Przy drewnie i sklejce wykonaj krotka prébe
na odpadzie, bo partie materialu moga sie roznic.

[J/ | Podrecznik Btedow i Rozwiazari w Cieciu i Grawerowaniu Laserem




fr FICHA 03

- SICZELINA CIECIA '

Gdy laser zabiera zbyt duzo materiatu, a elementy
nie pasujg tak, jak powinny.

r

s

\03

PROBLEM

Linia ciecia jest wyraZnie za szeroka. Mate detale
tracg ksztatt, narozniki wygladaja ciezko,

a elementy przeznaczone do tgczenia moga
miec zbyt duzy luz.

JAK TO ROZPOZNAC

e otwory wychodzg wieksze niz w projekcie;

e cienkie mostki lub ozdobne detale znikaja;

e elementy sktadane nie trzymaja sie ciasno;

o krawedzZ wyglada jakby zostata nadmiernie
wypalona;

e przy literach i matych wzorach tracisz precyzje.

MOZLIWE PRZYCZYNY

e zbyt wysoka moc;

e zbyt niska predkosc;

e fokus nie jest ustawiony
na wtasciwej wysokosci;

e wigzka jest zbyt szeroka przez
zabrudzong soczewke;

e projekt nie uwzglednia szerokosci ciecia,
czyli kerfu;

e materiat reaguje silnym zwegleniem
lub topieniem.

[:l] SPRAWI]ZIE / POPRAWIC

1. Sprawd? fokus i czystos¢ soczewki.

2. Zmniejsz moc lub zwieksz predkosc.

3. Wykonaj test kerfu dla danego materiatu.

4. Przy elementach sktadanych dodaj kompensacje
szczeliny ciecia w projekcie.

. Unikaj zbyt wolnego ciecia matych detali.

. Poréwnaj wynik na prostym kwadracie
testowym przed produkcja.

oy N

Pndreczmk Btedow i Rozwiazan
w Cieciu i Grawerowaniu Laserem
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. O CO TO JEST KERF"N

Kerf to szeroko$¢ materiatu
usuwanego przez wigzke
lasera podczas ciecia. Jesli go
nie uwzglednisz, elementy moga
by¢ za luzne albo za mate.

4 iigaor

-

IBYT DUZA SZCZELINA

B : o
«/ PRAWIDLOWA SZCZELINA
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FICHA 04

* LINIA CIECIA WYSZER

!

F — b
#»- | CO SPRAWDZIC / POPRAWIC
A= 1. Upewnij sie, Ze materiat jest dobrze unieruchomiony.
il 2. Sprawdz, czy stét i podtoze nie drgaja.
N 7 3. Zmniejsz predkosé przy detalach i matych fukach. ‘
4. Sprawdz paski, prowadnice i ewentualny y:
luz mechaniczny. P
5. Otworz plik i usun podwdjne linie. 4 ) o
6. Wykonaj test prostokata i kota, aby sprawdzié o & S ).
geometrie ruchu. ‘ ) o '
- i
A ) NIE ZWIEKSZAJ MOCY BEZ POTRZEBY: :
f I m’x_k Krzywa linia ciecia zwykle nie wynika z za matej mocy.
S Najpierw sprawdz stabilnosc, ruch osi, mocowanie \7 /
. materiatu i plik. ]

PROBLEM N

Ciecie nie przebiega doktadnie po zaplanowanej
linii. Kontur jest przesuniety, krzywy, podwdjny
albo nie zamyka sie tam, gdzie powinien.

JAK TO ROZPOZNAC

® poczatek i koniec konturu nie spotykaja sie;
* okrag wyglada jak owal albo ma schodek;
e kilka przejs¢ nie trafia doktadnie w te sama linig;
o wzor jest przesuniety wzgledem materiatu;
* ksztalt wyglada dobrze w pliku, ale zle
na gotowej czesci.

MOZLIWE PRZYCZYNY

® materiat przesunat sie podczas pracy;

e pasek, prowadnica lub rolka majg luz;

e stot nie jest stabilny;

e zbyt duza predkos¢ powoduje utrate precyzji;

e plik ma podwdjne linie albo Zle potaczone sciezki;

® maszyna nie zostata poprawnie ustawiona
wzgledem materiatu.

09 | Podrecznik Bledéw i Rozwiazar w Cieciu i Grawerowaniu Laserem
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FICHA 05 A L

Problem czesty przy cienkich detalach, matych literach, azurowych \ N

wzorach i elementach sktadanych. B posa .
: %  POPRAWNIE

elementy trzymane |
|

' PROBLEM | mostkami
A Mate czesci odcinaja sie zbyt wczesnie, wypadaja :

Z arkusza, przesuwaja sie pod wptywem powietrza,
zahaczaja o glowice albo zmieniaja pozycje przed
zakonczeniem catego projektu.

JAK T0 ROZPOZNAC

e drobne elementy lezg krzywo po zakorczeniu pracy;
e czeS¢ wzoru zostala przecieta poprawnie,

a czesc jest przesunieta;
e mate otwory lub literki wypadaja zbyt wczesnie;

e kolejna linia lasera trafia w element, > PROBLEM |
kt'flr},lt juz SLI% poruszyt; : = i elementy przesuniete S T I
e glowica moze zahaczy¢ o uniesiony i lub wypadie

fragment materiatu.

 MOLLIWE PRYCIYNY |

o zbyt silny nadmuch Air Assist przy bardzo
matych elementach;
e zia kolejnosc ciecia w pliku;

e brak mostkow technologicznych; | - e F ‘ = za 5||n1|r
o materiat nie ley stabilnie na stole; e ' admuch
/. |

o zbyt szybkie ciecie powoduje drgania
matych czesci;

e male elementy sa wycinane przed wiekszym
konturem zewnetrznym.

1. Ustaw kolejnosc pracy tak, aby najpierw ciac detale
J pracy y najpierw cia —

AL AL e )

= wewnetrzne, a dopiero na koricu kontur zewnetrzny. | / COTOS A MOSTKI?
i
2. Przy bardzo matych elementach rozwaz dodani | | 7\ ;
::ieerkitc':h mc?stkézc h;,z ufrz % aj;z Ezﬁ ::ﬂnfn e;:cu | ‘@' Mostki to bardzo mate nieprzeciete fragmenty linii,
b 0 A X F i \® ktore utrzymujg element w arkuszu do korica pracy.
3. Zmniejsz site Air Assist, jesli nadmuch przesuwa Po cieciu mozna je fatwo usunaé nozykiem albo
drobne fragmenty. | delikatnym naciskiem.
4. Dobrze dociénij lub unieruchom materiat na stole. = 4
5. Zmniejsz predkosé przy matych, skomplikowanych | P 7] N
ksztattach. | ‘ r UWAUA PRLY OCR
6. Po zakoriczeniu pracy delikatnie wylam elementy | Jesli maty element przesunie sie w pierwszej sztuce,
zamiast pozwala¢ im wypadaé w trakcie cigcia. |\ / ten sam problem moze powtorzyc si¢ w catej partii.

Najpierw przetestuj jeden fragment wzoru.

N / | R tciidl)
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FICHA06

Gdy maszyna zaczeta poprawnie,
ale nie ukonczyta projektu.

el )

Laser rozpoczat ciecie, ale zatrzymat sie przed |
zakonczeniem pracy. Projekt moze zostac
przerwany w jednym miejscu, gtowica moze
wraocic do pozycji poczatkowej albo maszyna
przestaje reagowac.

JAK TO ROZPOZNAC

e czesc projektu jest wykonana, a czesc nie;
e zatrzymanie wystepuje zawsze w podobnym miejscu;
® maszyna przerywa prace bez widocznego
btedu na materiale;
e program pokazuije btad, utrate potaczenia

albo pauze; /
e gtowica zatrzymuje sig, ale laser nie koriczy $ciezki.

MOZLIWE PRZYCZYNY

o plik jest zbyt ciezki lub zawiera zbyt duzo punktow; g

e w projekcie sg uszkodzone sciezki, duplikaty
albo bardzo mate fragmenty; ’

e komputer utracit potaczenie z maszyna; zasilanie

e praca zostala zatrzymana przez limit
bezpieczenstwa;

® maszyna przegrzata sie albo zadziatato
zabezpieczenie;

e zabrakfo zasilania, powietrza lub stabilnej i -
komunikacji;

e projekt wychodzi poza obszar roboczy.

El] SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Sprawdz komunikat btedu w programie sterujacym.
2. Upewnij sie, Ze projekt miesci sie w polu roboczym. ' N
3. Otworz plik i usun podwajne linie, puste obiekty J
oraz zbedne punkty.

G

L.
el

4. Jesli plik jest bardzo ciezki, upros¢ sciezki N 4
lub podziel prace na czesci.
5. Sprawdz kabel, potaczenie USB, Wi-Fi lub karte pamieci. | | —

6. Upewni; sig, ze zasilanie i chtodzenie
dziatajg stabilnie.
7. Wykonaj probe z prostym plikiem testowym,
aby sprawdzic, czy problem lezy w maszynie
czy w projekcie. 5

¥
.
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-A: Najpierw sprawdz potgczenie, zasilanie,
temperature i stabilnos¢ maszyny.
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" FICHA 07

SA NADPALONE

Gdy proste odcinki wygladaja dobrze,

ale rogi sg ciemne, spalone lub zbyt gteboko wypalone.
PROBLEM by
Wiekszosc¢ linii ciecia wygladia poprawnie,

ale w naroznikach, ostrych zakretach lub
matych tukach pojawia si¢ mocniejsze

przypalenie, ciemna plama albo gtebsze
wypalenie

/ —
|/ 3 JAK 10 R[IZPI]ZNAﬂ
O\ e proste krawedzie s3 akceptowalne, ale
rogi sg czarne;
e w naroznikach pojawia sig¢ punktowe zweglenie;
e mate zakrety maja szerszg szczeline niz
reszta linii;

e w detalach ozdobnych rogi traca precyzje;
e problem nasila sie przy wolniejszym cieciu.

/
N

((  MOZLIWE PRZYCZYNY
S

- @ gtowica zwalnia w naroznikach, a laser ‘
nadal grzeje materiat;

® moc jest zbyt wysoka dla matych detals;

e predkosc jest zbyt niska;

® plik ma bardzo ostre katy lub zbyt duzo punktow;

® Air Assist nie usuwa dymu z matych obszarow;

e materiat tatwo sie zwegla, szczegodlnie sklejka,

| MDF lub drewno z zywica.

& S R

'|/ o | El] SPRAWBZIﬁ / P[IPRAWI[': ‘
: :: 1. Zmniejsz moc w cieciu matych detali.
\ = 2. Lekko 2wieks2 predkosé, je<li material nadal sie przecina,
e 3. Sprawdz, czy program ma ustawienia kompensacii
naroZnikéw lub minimalnej mocy przy zwolnieniu.

4. Uprosc plik i usur nadmiar punktow w krzywych.
| 5. Wiacz lub popraw Air Assist.

6. Przy bardzo drobnych elementach testuj osobne %
‘ ustawienia zamiast uzywac tych samych parametr6w k

co dla duzych ksztaltow.
A A N i e

\ 12 | Podrecznik Bteddw i Rozwiazan w Cieciu i Grawerowaniu Laserem
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DLACZEGO ROGI PALA SIE MUCNIE.ﬂ

W naroznikach maszyna czesto zwalnia,

aby zmieni¢ kierunek. Jesli moc lasera
pozostaje taka sama, material dostaje wiecej
energii w jednym miejscu. p

I RAFLIEE § TV LR e e e e ]
[ - [ "

Test ciecia powinien zawieraé rowniez rogi,
mate otwory i fuki. Sama prosta linia nie
pokazuje, jak ustawienia zachowaja sie

w detalach.

-
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Gdy duzy kontur wychodzi dobrze, ==
ale mate elementy nadal trzymaja sie materiatu.

N

)

PROBLEM

Gtéwne ksztalty sg przeciete poprawnie,

ale drobne detale, mate otwory, cienkie linie,
azurowe wzory albo wewnetrzne fragmenty liter
nie odrywaja sie czysto od materiatu.

s
[@J JAK TO ROZPOZNAC )
e duzy kontur wypada, ale mate otwory zostaja;

e delikatne elementy trzeba wypychac silg;

e drobne czesci famig sie przy wyjmowaniu;

e wewnetrzne narozniki s3 niedopalane;

e laser przechodzi po sciezce, ale nie docina
peinej glebokosci.

Cm— e —— B L —

MOILIWE PRIYCIYNY

o te same ustawienia nie sprawdzaja sie
przy matych detalach;
e za duza predkosc na krotkich odcinkach;
o fokus jest lekko rozregulowany;
e Air Assist nie dociera dobrze do matych szczelin;
e w pliku s3 bardzo mate lub zle
zamkniete $ciezki;
e materiat ma lokalnie wieksza gestosc,
klej, seki lub twardsze warstwy.

| €0 SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Sprawdz fokus przed powtdérzeniem pracy. N\ e .
2. Dla matych detali zmniejsz predkosc o maty krok. |/ T T - =
3. Jesli detal nadal sie nie przecina, dodaj jedno ﬁ AN ) DOBRY TEST

lekkie przejscie zamiast gwattownie zwiekszaC moc. 3 @ ~ | Wytnij maty kwadrat, male koto, cienki pasek

sg problemem, potrzebujesz korekty dla

&
Cas

: I‘IIEJ!’T‘IE}Q p’r.zerv.n.*.l : ; k precyzyjnych fragmentow, a nie catej pracy.
5. Usuri podwdijne linie, ktére moga przegrzewac LE i W
jedne miejsca, a pomijac inne. V4 7 R 4= \ g
6. Wykonaj probe tylko na fragmencie z detalami, ‘
nie na catym projekcie. ' | | ‘
Hl |
LUPA | FOKUS PLIK WEKTOROWY
By et = sprawd? mate upewnij sie, ze zamkniete $ciezki,
e b DA SR e ST szczeliny jest prawidtowy bez przerw i duplikatow

1 3 ‘ Podrecznik Btedow | Rozwiazan
\ w Cieciu i Grawerowaniu Laserem
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Gdy gora wyglada dobrze, ale od spodu =
pojawia sie sadza, brudne slady albo przypalenia. | SPGD ZABRUDZONY J

PROBLEM

Po zakonczeniu cigcia dolna strona materialu
jest zabrudzona, osmolona, migjscami przypalona
lub ma $lady od odbicia dymu i ciepta

od stotu roboczego.

@ JAK T0 ROZPOZNAC

¢ gbrna powierzchnia wyglada poprawnie,
N ; ale spéd jest czarny;
® na spodzie pojawiaja sie plamy wzdiuz linii ciecia;
® sadza brudzi dtonie lub opakowanie;
e cienkie elementy maja nierowne
ciemne slady od spodu;
e slady s mocniejsze w miejscach,
gdzie dym nie miat ujscia.

MOZLIWE PRIYCZYNY

® dym odbija si¢ od stolu i wraca na material; |

e zbyt slaba wentylacja lub odciag;

e za maty przeptyw powietrza z Air Assist;

® moc jest zbyt wysoka albo predkosc zbyt niska;

o materiat lezy bezposrednio na zabrudzonej
powierzchni; ‘

e plaster miodu lub ruszt s3 zabrudzone osadem

po weczesniejszych pracach. | LA b }__' @R Y.
o SaSLS: ) TN S T had ™ 5,

| COSPRAWDZIC / POPRAWIE (A WIE ZAPOMINAJ 0 STOLS W

1. Wyczysc stot roboczy, ruszt lub plaster miodu.

Czysta soczewka i dobre ustawienia nie wystarcza,

2. Popraw wentylacje i sprawdz, czy dym jest jesli materiat lezy na brudnym stole petnym
odprowadzany na zewnatrz. sadzy i resztek po poprzednich cieciach.
3. Wiacz Air Assist albo zwieksz przeptyw powietrza. A\ —
4. Podnies material na dystansach, jesli konstrukcja |~/ : = T
maszyny na to pozwala. SPRAWDL ﬂ
5. Zmniejsz moc lub zwigksz predkosé, \ :
jesli ciecie jest zbyt agresywne. i @ 5 =2 | 2 (:3 > O
6. Przy materiatach podatnych na zabrudzenia o \ ) _ f
L o oeiroinalie ol STGb  ODCIAG  AIRASSIST  MOC  PREDKOSC  OCHRONA
L zgodnej z laserem. _/ POWIERZCHNI
- ) : by e il

- 14 ‘ Podrecznik Bledow i Rozwigzan
w Cieciu | Grawerowaniu Laserem
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GRAWEROWANIA

Gdy znak jest zbyt jasny, zbyt ciemny,
rozmazany, nierowny albo wyglada
inaczej niz w projekcie.

Za jasno

Grawerowanie wymaga innego sposobu

diagnozy niz ciecie. Tutaj liczy sie nie tylko FA RN, N TP L SR MR L ¥
moc i predkos¢, ale takze fokus, DPI, R o se > .
odstep linii, kontrast grafiki, przygotowanie Yy ; BEY T v {
pliku oraz charakter samej powierzchni. : e s \
KLUCZOWE ELEMENTY —— |

/ % \
O KONTRAST @ GLEBOKOSE
' ORI Vi _ i

‘ =N \
@ OSTROSE i DI
) Y

(= 2 PRIVGOTOWANIE
= l]l]SIEPlIHII/ 1=

= —— i

N g

1 5 | Podrecznik Bteddw i Rozwigzan
w Cieciu i Grawerowaniu Laserem
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| znak prawie
niewidoczny

Gdy znak pojawit sie na powierzchni, ale jest
stabo widoczny albo prawie znika.

PROBLEM

Grawer zostat wykonany, ale efekt jest zbyt delikatny.
Linia, napis, logo lub grafika s3 mato widoczne,
ptytkie albo nie majg wystarczajgcego kontrastu
wzgledem materiatu.

N

R

* JAK TO ROZPOINAC

e napis jest widoczny tylko pod odpowiednim katem;
e logo wyglada blado i bez kontrastu;

e powierzchnia prawie nie zmienita koloru;

e po przetarciu znak wydaje sie jeszcze stabszy;

e cienkie linie znikaja na fakturze materiatu.

mato kontrastu,
ptytki grawer

[ {3} j MOZLIWE PRIYCZYNY | &Rl

e moc jest zbyt niska; — \,
KONTRAST TO NIE TYLKO MOC

o predkosc grawerowania jest zbyt wysoka;

e fokus jest ustawiony nieprawidtowo;

e grafika ma zbyt niski kontrast; Czasem grawer jest jasny nie dlatego, Ze laser jest
za staby, ale dlatego, ze plik ma zbyt maty kontrast

pokrycia; albo materiat nie zmienia koloru tak mocno

e odstep linii lub DPI nie daje wystarczajacego
e materiat stabo reaguje na grawer laserowy;, . jak oczekujesz. )
™

i

e powierzchnia jest zbyt jasna, sliska, lakierowana
albo nieréwna. _ Vi

(—\ IIF PR NC

El] SPRAWDZIC / PllPRAWIﬁ | /"% \ | Zbytduzy skok mocy moze od razu zmienié
1. Sprawdz fokus na powierzchni materiatu. \_/ jasny graweF w przypalony, rozlany albo

2. Zwieksz moc stopniowo, matymi krokami. zbyt gteboki.

3. Jedli nie cheesz mocniej przypala, zmniejsz , T ' s
predko$é zamiast gwattownie podnosié moc. moc
4. Popraw kontrast grafiki przed wystaniem (D EEEEEER IR .
do maszyny.
9. Zmniejsz odstep miedzy liniami, jesli wypelnienie
wyglada zbyt rzadko. N /
6. Wykonaj test malego fragmentu napisu i grafiki,
nie calej pracy. _
7z E — : _
( za jasno dobrze za ciemno ‘

niska wysoka

W B AR R

1 B l Podrecznik Btedéw i Rozwigzan
\ w Cieciu i Grawerowaniu Laserem —
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MWN JEST /BYT CIEMNY

DDR7V

7YPAI ANV

Gdy znak jest mocny, ale wyglada brudno,
zbyt gteboko albo ma slady spalenia.

PROBLEM

Grawer jest widoczny, ale zbyt ciemny,
rozlany, przypalony albo zabrudzony sadza.
Zamiast czystego kontrastu powstaje

efekt spalonej plamy.

 JAK TO ROZPOZNAC

e krawedzie graweru s ciemne i rozmyte;

¢ powierzchnia wokot napisu jest przypalona;
® wypelnienie wyglada jak czarna plama;

® po przetarciu zostaje sadza;

e drobne detale zlewaja sie ze soba;

e materiat ma intensywny zapach spalenizny.

MOZLIWE PRIYCZYNY

e moc jest zbyt wysoka;

e predkosc jest zbyt niska;

o zbyt maty odstep linii powoduje nadmiar energii;

e wykonano wiecej przejsc niz potrzeba;

o Air Assist lub odciag nie usuwa dymu;

o powierzchnia ma lakier, Zywice, klej albo
powloke podatna na przypalenie;

o grafika jest zbyt ciemna i generuje zbyt
intensywne wypetnienie.

Ml SPRAWI]ZII: / P[IPRAWIlf

1. Zmniejsz moc stopniowo.

. Zwieksz predkosc, jesli znak nadal jest
wystarczajaco widoczny.

. Zwigksz odstep linii, jesli wypetnienie
jest zbyt geste.

. Popraw wentylacje i odprowadzanie dymu.

. Sprawdz, czy grafika nie jest przesadnie ciemna.

. Wykonaj probe z kilkoma poziomami mocy
na tym samym materiale.

. Przy drewnie rozwaz zabezpieczenie

—

Podrecznik Btedow i Rozwigzan
w Cieciu i Grawerowaniu Laserem

7

powierzchni tasma ochronng zgodng z laserem. |
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SIYBKA DECYZJA
JESLI GRAWER JEST CIEMNY | WYRAZNY:

Najpierw zmniejsz moc. ‘

JESLI GRAWER JEST CIEMNY | ROZMAZANY:

Sprawdz rowniez fokus, DPI, odstep linii i dym.
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GRAWER

Gdy tekst, logo lub rysunek sg widoczne,
ale nie majg czystych konturow.

PROBLEM

Grawer nie jest ostry. Linie wygladaja miekko,
kontury sa rozmyte, drobne elementy traca
ksztatt, a tekst moze byc¢ trudny do odczytania
mimo tego, Ze znak jest widoczny.

b ' —XC ADVENTURE €3,
. B '. i
JAK T0 ROZPOZNAG 1 Nl

N

e cienkie linie wygladaja jak pogrubione;
¢ mate litery s nieczytelne;
e krawedzie graweru nie sg rowne;
e logo traci szczegoty,;
e obraz wyglada jak lekko poruszony
lub zamazany;
e drobne punkty i kreski zlewaja sie ze soba.

 ———

" MOILIWE PRIYCIYNY

o fokus jest ustawiony za wysoko lub za nisko;

e soczewka jest zabrudzona;

e DPI lub rozdzielczos¢ sa Zle dobrane do detalu;

o predkosc jest zbyt wysoka dla mechaniki maszyny;

e pasek, prowadnica albo gtowica maja luz;

e grafika Zrodtowa jest niskiej jakosci;

e materiat ma nierowng powierzchnie
4 albo rézna wysokos¢. fokus soczewka DPI

CO SPRAWDZIC / POPRAWIE

mechanika

0STROSE ZACZYNA SIE 0D FOKUSU

|
N

18 ‘ Podrecznik Btedow i Rozwigzan
\ w Cieciu i Grawerowaniu Laserem

1. Ustaw fokus doktadnie na powierzchni materiatu. |
2. Wyczysc soczewke i sprawdz, czy wiazka |
nie jest ostabiona. |
3. Zwigksz DPI tylko wtedy, gdy maszyna i materiat |
pozwalajg zachowad ostrosc.
4, Zmniejsz predkos¢ przy drobnych detalach
i matych napisach.
5. Sprawdz, czy grafika wejsciowa jest
wystarczajaco ostra.
6. Przy nierownym materiale wykonaj test
w kilku miejscach powierzchni.
7. Sprawdz mechanike: paski, prowadnice,
rolki i stabilnos¢ gtowicy. y,

Jesli wigzka nie skupia sie na wiasciwej
wysokosci, laser nie pracuje punktowo.
Zamiast ostrej linii powstaje szerszy,
mniej precyzyjny slad.

NIE RATUJ ROZMYL

Wieksza moc moze pogtebic znak,
ale nie naprawi ztego fokusu
ani stabej jakosci pliku.
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Gdy wypetnione powierzchnie majg widoczne
linie, pasy albo nieréwna strukture.

PROBLEM

Na obszarach wypelnionych grawerem pojawiaja
sie poziome lub pionowe paski. Zamiast
jednolitego tonu widac linie przejazdu lasera,
przerwy, roznice intensywnosci albo
powtarzalny wzor.

Loniidl,

JAK TO ROZPOINAC

e duze wypelnienia nie sg jednolite;
e widac regularne linie po przejazdach gtowicy; |
o czesc pasow jest ciemniejsza,
a czesc jasniejsza;
e grafika wyglada jak wydruk niskiej jakosci;
e paski s szczegolnie widoczne na jasnym
drewnie, skorze, kartonie lub anodowanym

metalu.
b a P

MOILIWE PRIYCYNY

ODSTEP LINII

o 4 ) wplywa na jednolitosc
e odstep linii jest zbyt duzy; i widocznogé paskow.
e DPI jest zhyt niskie dla danego efektu; .. NISKI WYSOKI
o predkosc jest niestabilna; | = 4
o material ma nieréwna strukture lub uslojenie; | i 5 Fra ' \
o fokus jest lekko rozregulowany; :@: ODSTEP LINII MA DUZE ZNACZENIE |
® grafika ma pasy lub kompresjg juz w pliku; Jesli linie grawerowania sg zbyt daleko od siebie,
e prowadnica, pasek lub silnik powoduje T oko widzi przerwy. Jesli sa zbyt geste, materiat |
mikrodrgania. | moze sie przegrzac. Szukaj] rownowagi.
v Sl : ) o il Wil o :
— e —— : Fo \\\
CO SPRAWDZIC / POPRAWIE | (.1, SZYBKA DECYZIA
(" PASKI REGULARNE:
I ZiTines SistepaTioucy nan awe Ry L ‘ Sprawdz odstep linii, DPI i ustawienia grawerowania.
2. Zwigksz DPI tylko do poziomu, ktory ma sens NN WS AL el R S e e P
e A e PASKI NIEREGULARNE:
3. Sprawd?, czy grafika zrodtowa nie ma paskow, | Sprawdz materiat, fokus, prowadnice
kompresji lub stabej rozdzielczosci. k i stabilnosé ruchu. )
4. Ustaw fokus ponownie. = = —= = =
5. Zmniejsz predkosc, jesli maszyna nie pracuje /s it - N

za rzadko dobrze Za gesto

stabilnie przy szybkim grawerze.
6. Sprawdz paski, prowadnice i plynnosc ruchu osi. |
1. Wykonaj maly test jednolitego kwadratu,
aby zobaczy¢, czy paski wynikaja z ustawien
czy z materiatu.
gy AT PR = it

1 d | Podrecznik Bledéw i Rozwigzan N\ —
w Cieciu | Grawerowaniu Laserem : 2
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Gdy napis zostat wygrawerowany, ale litery sg zlane, zbyt cienkie,
zbyt ciemne albo trudne do odczytania.

PROBLEM

Tekst pojawit sie na materiale, ale nie da sig¢ go
wygodnie przeczytac. Litery moga by¢ rozmazane,
zbyt male, zbyt ciemne, za jasne, polaczone ze soba
albo znieksztatcone przez fakture materiatu.

~ mﬂﬁ:w T CEr Rl T

JAK TO ROZPOZNAC

mate litery zlewaja sie w plame;
cienkie elementy liter znikaja;
znaki sa nieréwne lub porozrywane;

litery sa za blisko siebie;

po zmniejszeniu projektu napis traci czytelnos¢;
na powierzchni z wyraznym ustojeniem napis
ginie w tle.

MOZLIWE PRZYCZYNY

tekst jest zbyt maty dla danego materiatu;

font ma zbyt cienkie linie lub zbyt mate odstepy;
moc jest zbyt wysoka i litery sie zlewaja;

moc jest zbyt niska i litery sg zbyt stabe;

fokus jest lekko nieprawidtowy;

DPI lub odstep linii nie pasuje do wielkosci tekstu;

materiat ma fakture, ktdra utrudnia odczyt.

tekst wyglada dobrze w projekcie, ale zle na materiale;

grafika tekstu zostala wyeksportowana w niskiej jakosci; |

o EE—
¥ m——
W

W —

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

Zwieksz rozmiar tekstu, jesli to mozliwe.

Wybierz prostszy, bardziej czytelny kréj pisma.

Unikaj bardzo cienkich fontow przy matych napisach.

Sprawdz fokus doktadnie na powierzchni materiatu.

Jesli litery sie zlewaja, zmniejsz moc lub

zwieksz predkosc.

0. Jesli tekst jest zbyt staby, zwieksz moc matym
krokiem albo zmniejsz predkosc.

1. Przy tekécie wypetnianym sprawdz DPI i odstep linii.

8. Eksportuj tekst w wysokiej jakosci albo zamien go

na krzywe/wektory, jesli program tego wymaga.

Pl el

MALY TEKST WYMAGA PROSTOTY

Im mniejszy napis, tym mniej miejsca na ozdobne
detale. Font dekoracyjny moze wygladac dobrze na
ekranie, ale po grawerze stac sie nieczytelny.

NIE TESTUJ TEKSTU TYLKO NA DUZYM LOGO

Logo moze wygladaé dobrze, a maty podpis nadal
bedzie nieczytelny. Zawsze testuj najmnigjszy tekst,

—— NIECZYTELNY ——
Lorem mﬂn-ﬁ.
mMﬂ

— CZYTELNY it
Lorem i 1psum dolof 51t a'f” "l-ft |

e e 5 1

HIECI?TELHT—“ E
2 ipsum dolo
sotur adipm:i

CZYTELNY

ipsum dolor
\etur adipisci

2

D,

FONT
Wybieraj proste kroje bez
zbednych ozdobnikow. )

. - i
CZYTELNOSC
Sprawdz najmniejszy tekst
w projekcie - czy da si¢ go |
odczytac z bliska i z daleka. )

FOKUS 1

Prawidtowy fokus to ostrzejsze
krawedzie i lepsza czytelnosc. )

— = = E—

DPI / ODSTEP LINII

Wyzsze DPI i odpowiedni odstep
linii poprawiaja jakos¢ matego

\in ktéry ma pojawic sie w projekcie. * tekstu i wypetnier. )

,-"(f T T—

Q @-J ROZMIAR —> FONT —» FOKUS — MOC — PREDKOSC — DPI — MATERIAL J
'\ - —=

—
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PROBLEM

—

Obszar grawerowany powinien wygladac jednolicie,
ale pojawiaja sie jasniejsze i ciemniejsze miejsca,
plamy, réznice w glebokosci, pasy albo fragmenty,
ktdre wygladaja jak niedograwerowane.

=

J_
ag —
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JAK TO ROZPOZNAC

» jedna czesc grafiki jest ciemna, a druga blada;
« $rodek wypelnienia wyglada inaczej niz brzegi;
* na duzym polu widac plamy;
* grawer ma nierowng teksture;
« efekt zmienia sie zgodnie z uslojeniem drewna;
» ten sam kolor w pliku daje roZne efekty na materiale;
« powierzchnia wyglada jakby laser pracowal
Z réing moca.

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

MOZLIWE PRZYCZYNY

+ material ma nierdwna gestosd, sloje, klej lub powloke;
» powierzchnia nie jest idealnie plaska;

» fokus zmienia sie na réznych czesciach materiaty;

« odstep linii lub DPI jest Zle dobrany,

+ grafika ma ukryte przejicia tonalne lub kompresje;

« predkosé jest zbyt wysoka dla stabilnego wypelnienia;
» soczewka jest zabrudzona i oslabia wiazke,

» odcigg dymu dziala nieréwno na powierzchni.

1. Sprawdz, czy material lezy plasko na stole,

2. Ustaw fokus w miejscu, gdzie ma powstac
najwazniejsza czesc graweru.

3. Przetrzyj powierzchnie materiatu, jesli moze miec
kurz, thuszez lub pyt.

4, Sprawdz grafike: usun niepotrzebne cienie,
gradienty i kompresje.

5. Zmniejsz predkosé, jesli wypelnienie traci
rownomiernosc.

6. Dostosuj DPI lub odstep linii, aby laser nie

zostawial przerw.

Wyczysé soczewke | sprawdZ wentylacje.

. Wykonaj test jednolitego kwadratu na réznych

© ~

czesciach arkusza.

———

MATERIAL TEZ “ODPOWIADA”

Laser moze miet te same ustawienia, ale drewno,

sklejka, skora, karton czy powlekany material nie

zawsze reaguja jednakowo na calej powierzchni.
S S = =

—— - . ™,
JESLI NIEROWNOSC IDZIE Z USEOJENIEM:

Podejrzewaj materiat.

JESLI NIEROWNOSC JEST

W REGULARNYCH PASACH: |

Podejrzewaj DPI, odstep linii,
mechanike lub ustawienia grawerowania.

B e

___.-"':

JEST

‘ Gdy duza powierzchnia graweru nie ma jednolitego koloru ani rownej gtebokosci.

JASNE

SKALA OCENY WYPELNIENIA - SZYBKA DIAGNOZA

“

TR o
TR IO
= e E."Ew't; S

, ROWNE
| za plytkie § optymalne

CO NAJCZESCIEJ WPLYWA NA ROWNE WYPELNIENIE

|

MATERIAL
gestosc, sloje,
powtoka, klej

FOKUS @  PLIK
prawidtowa : bez gradientow,
wysokoS€ @ kompresji
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ZA CIEMNE
za glebokie
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. WYPELNIENIE
. DPI / odstep linii, | ~

predkosc
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Gdy kontur wyglada jak cien, pudwn]ny slad albo lekko rozjechany rysunek.

f b &

—

Linie graweru nie sa pojedyncze i czyste.
Pojawia sie drugi slad, cien, przesuniecie
miedzy przejazdami albo réznica miedzy
Lknnturern a wypetnieniem.

K_O\ JAK TO ROZPOZNAC |

« wokot linii widaé drugi, stabszy kontur; |
« tekst ma efekt cienia, ktdrego nie byto w projekcie;
+ kontur i wypetnienie nie pokrywaja sie idealnie;
* po kilku przejsciach laser nie trafia w to samo miejsce;
« po lewej i prawej stronie graweru widac réznice;
» okrag lub logo wyglada jak lekko przesuniete.

r{f::}} MOZLIWE PRZYCZYNY

« w pliku znajduja sie duplikaty sciezek;

» grafika ma ukryty cien, obrys lub podwajny kontur;

+ pasek osi ma luz; |
» prowadnica, rolka lub glowica nie pracuje stabilnie; |
« predkosc jest zbyt wysoka dla doktadnosci maszyny; |
» material przesunat sie podczas pracy; |
« tryb pracy konturu i wypetnienia ma inne I

ustawienia pozycjonowania;

L- maszyna wymaga kalibracji osi lub korekty luzu.
AN i :

=

+#” C0 SPRAWDZIC / POPRAWIC ~

s

1. Otworz plik i sprawdZ, czy nie ma podwajnych linii.

2. Usun ukryte obrysy, cienie i duplikaty obiektow.

3. Wykonaj test pojedynczej linii i matego okregu.

4. Sprawdz, czy material jest stabilnie zamocowany.

5. Zmniejsz predkos¢ grawerowania lub ciecia testowego.

6. Sprawdz napiecie paskow i ptynnos¢ prowadnic.

/. Jesli problem wystepuje tylko przy szybkim ruchu,
podejrzewaj mechanike lub ustawienia przyspieszenia.

8. Jesli problem wystepuje tylko w jednym pliku,

L podejrzewaj prDjEkt

b :
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DUPLIKAT W PLIKU TO CZESTY WINOWAJCA

Na ekranie dwie identyczne linie moga wygladac jak
jedna. Laser jednak przejedzie po nich dwa razy, co
moze da¢ efekt podwéjnego, ciemniejszego lub
przesunietego sladu.

=

—
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PLIK

Duplikaty sciezek, ukryte obrysy,
cienie, pndwﬁjne kontury.

. MATERIAL

Przesuniety material, nierdéwna
powierzchnia, brak stabilnosci.

" MECHANIKA

Luz w paskach, prowadnicach,
rolkach lub niestabilna gtowica.

. PREDKOSE

Zbyt wysoka predkos¢ dla dokladnosci
maszyny lub przyspieszenia.

-

=

NIE POPRAWIAJ MOCA PROBLEMU POZYCJI

Jesli linie sa przesuniete, wieksza lub mniejsza moc
nie rozwiaze przyczyny. Najpierw sprawdz plik,
mocowanie | mechanike.

=
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Gdy slad jest widoczny, ale nie ma wystarczajacej gtebokosci lub trwatosci.

/4 i
PROBLEM

Laser zostawit znak na materiale, ale grawer
jest tylko powierzchowny. Po przetarciu,

lakierowaniu, malowaniu albo intensywnym
uzytkowaniu moze stac sie stabo widoczny.

\ _ Y,
7 ——
7 JAK TO ROZPOZNAC

+ znak jest widoczny, ale prawie niewyczuwalny
pod palcem; po lekkim przetarciu kontrast spada;

+ farba, olej lub lakier tatwo zakrywa grawer;
+ napis wyglada jak przebarwienig, a nie
rzeczywiste zaglebienie;

+ przy produktach uzytkowych znak moze
Z czasem znikac;

+ powierzchnia nie zostata wystarczajaco usunietad./

/4 : -
MOZLIWE PRZYCZYNY
» moc jest zbyt niska; L I
. predkosé jest zbyt wysoka; N\ —tZl
» wykonano tylko jedno zbyt delikatne przejscie; g O |

* fokus nie trafia dokladnie w powierzchnig; POZIOM GLEBOKOSCI GRAWERU — PRZEKROJ BOCZNY
+ materiat jest twardy, gtadki lub stabo reaguje

na laser;

+ zastosowano ustawienia przeznaczone do plytko
znakowania wizualnego, a nie do glebszego
graweru,

» warstwa powtoki jest trudniejsza do usuniecia

L niz zakladano. /,/
// ==\

srednio

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC
. Okresl, czy potrzebujesz tylko kontrastu,
czy realnej glebokosci. agteboko
<. Jesli potrzebna jest glebokosc, zmniejsz predkosc.
2. Zwieksz moc matym krokiem, obserwujac N\
czy materiat sie nie przypala. i \,
4. Rozwaz dwa lzejsze przejscia zamiast jednego == KONTRAST | GLEBOKOSC TO DWIE ROZNE RZECZY
bardzo mocnego. & & Ciemny slad nie zawsze oznacza gieboki grawer.
Ty R R Czasem laser tylko zmienia kolor powierzchni,
e P ' & ale nie usuwa wystarczajgco materiatu. =y
5. Wykonaj prébe po przetarciu powierzchni,
a nie tylko od razu po grawerze. < Y
7 WS oyt et oo et g e DO DEKORACJI: Wystarczy czytelny kontrast.
rowniez po wykonczeniu. DO TRWALEGO OZNACZENIA: Sprawdz
b gtebokosc po przetarciu, lakierze lub uzytkowaniu. v
o rg i
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GRAWER WYGLADA INACZEJ
NA ROZNYCH CZESCIACH MATERIALU

Gdy jedna czesC projektu jest idealna, a druga za jasna,
za ciemna albo mniej ostra.

PRNRI EM

= Ten sam grawer, wykonany podczas jednej pracy, wyglada
roznie w roznych miejscach materiatu. Fragment moze byc
ciemniejszy, jasniejszy, glebszy, bardziej rozmazany albo mniej
czytelny mimo tych samych ustawien.

% = jedna strona grafiki jest ciemniejsza od drugiej;
e grawer na stojach drewna wyglada inaczej niz poza nimi;
« Srodek arkusza reaguje inaczej niz krawedz;
« na nierownej powierzchni czesé znaku traci ostrosc:
« niektore fragmenty maja wiecej sadzy;
« efekt rozni sie na klejonych warstwach sklejki.

= P —— Vi I  al 1 &
Sl | MO/ IWE PRIV TYNA
F 'S 1IN L NT I . i i |

“wr’ e materiat ma naturalna zmiennos¢ gestosci;
« sloje, seki, klej lub warstwy sklejki reaguja inaczej;
« powierzchnia nie jest rowna;
« stol nie jest wypoziomowany;
« fokus zmienia sie miedzy jednym miejscem a drugim;
» odciag dymu dziala mocniej po jednej stronie;
« material byt czeSciowo zabrudzony, wilgotny, lakierowany
lub ttusty,
« arkusz pochodzi z partii o nierébwnych wlasciwosciach.

(2] €O SPRAWDZIC / POPRAWIC
=] oprawdz, czy material lezy ptasko i nie jest wygiety.
2. Ustaw fokus w kilku miejscach wiekszej powierzchni.
2. Przetrzy] material przed grawerowaniem.
L. Wykonaj maty test w réznych czesciach arkusza.
Unikaj umieszczania najwazniejszych detali na sekach,
kleju lub bardza ciemnych stojach.
Sprawdz wypoziomowanie stofu.
/. Jesli roznice s3 duze, rozwaz inny fragment materialu
lub inna partie.
8. Przy produkcji seryjnej zapisuj nie tylko ustawienia,
ale tez rodzaj i dostawce materiatu.

e
d '

TA SAMA MOC, INNA REAKCJA

Laser dostarcza te sama energie, ale materiat nie zawsze
reaguje tak samo. To szczegdlnie wazne przy drewnie,
sklejce, skorze | materiatach naturalnych.

/A\  NIE OCENIAJ USTAWIEN PO JEDNYM MIEJSCU

AN
(= Jedli projekt zajmuje duza powierzchnie, testuj kilka
punktow arkusza. Jeden maly test w rogu moze
nie pokazac problemu srodka.
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dym, naprezenie i powtoki.

AT S A

Nie kazdy materiat zachowuje sie tak samo
pod laserem. Drewno moze sie przypalac,
sklejka moze miec klej i warstwy o roznej

gestosci, akryl moze sie topic, cienkie
arkusze mogag sie wyginac, a niektore

powtoki moga zostawia¢ plamy lub zapach.

W tym module diagnozujesz reakcje

materiatu, a nie tylko parametry maszyny.

o S
[ f PEKANIE

N\ it 4
s \ o 3 N
C"‘""’" WYGINANIE
7 Ty \
(L)m )
—— =
[ A PLAMY |
B - -, 4
U TOPIENIE &

.-.
1 I
h j N

(:

S

. 0SAD

POWLOKI )

e
')  PARTIA MATERlAij

) Tl

[

- WYSOKA

- TEMPERATURA
Przypalenia, zweglenia, 1
zmiana koloru. _

Gdy problem nie wynika tylko z ustawien,
ale z tego, jak materiat reaguje na ciepto,

Osad, zapach,
przyciemnienia
| zabrudzenia.

=~ NAPREZENIE w d

“—~— | DEFORMACJA =
Wyginanie, skrecanie, |
odksztalcenia. '
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PLAMY | OSAD

Pozostatosci po dymie,
kleju, powlokach
| zanieczyszczeniach.
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MATERIAL PEKE LU

Problem czgsty przy szkle, cienkich ptytach, ceramice, kamieniu, akrylu i delikatnych materiatach.

A

FHI]ELEM )

Podczas ciecia lub grawerowania materiat |

pekt, odprysnat, rozwarstwit sie albo pojawity
sie drobne ukruszenia przy linii pracy lasera.

O,

=
I/___.

- - — _— - - — —

JAK TO ROZPOZNAC

» pekniecie wychodzi od miejsca dziatania lasera
przy linii ciecia pojawiaja sie odpryski

» szkto lub ceramika ma mikropeknigecia

cienka ptyta pgka przy wyjmowaniu elementu
akryl moze mie¢ drobne rysy lub naprezenia
» materiat rozwarstwia sie przy krawedzi

L]

£
MOZLIWE PRZYCZYNY

» zbyt duza moc w jednym przejsciu

» ciepto zostato skoncentrowane na malej powierzchni
» materiat ma naprezenia wewnetrzne

» materiat nie jest przeznaczony do pracy laserem

» zbyt szybkie schtadzanie lub nieréwnomierne
nagrzewanie

* zbyt maty odstep miedzy liniami pracy

» materiat byt Zle podparty lub naprezony na stole

* wykonano zbyt agresywny grawer na
delikatnej powierzchni

=55 ey

-

-

. Zmniejsz moc | rozwaz wiecej lekkich przejsc

. Zwigksz predkosc, aby ograniczyC nagrzewanie

. Lostaw wieksze odstepy miedzy intensywnymi

. Wykonaj probe na matym fragmencie przed

\

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC |

zamiast jednego mocnego.

punktﬁwe

liniami graweru.

Przy szkle | ceramice testuj bardzo delikatne ustawienia.
Nie dociskaj materiatu w sposob, ktdry tworzy naprezenie.
Sprawdz, czy dany material jest bezpieczny i zgodny
z laserem.

wiasciwym projektem.

/
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SIE UKRUSZYE

pekniecie

odprysk

| naprezenie
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%
PEKNIECIE TO CZESTO EFEKT NAPREZENIA

Laser nagrzewa maty obszar bardzo szybko.
Je$li materiat nie znosi takiej réznicy temperatur,
moze peknaC nawet przy pozornie niewielkiej mocy.

/s

-

O

9

UWAGA NA MATERIALY
NIEZNANEGO POCHODZENIA

Jesli nie wiesz, z czego doktadnie wykonano
materiatl, nie zaktadaj, Ze nadaje si¢ do lasera.
Najpierw sprawdz bezpieczenstwo i wykonaj
minimalny test.

R
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Gdy cienki materiat po cieciu lub grawerowaniu | : | T
nie jest juz ptaski.

| PROBLEM
Po zakonczeniu pracy element jest wygiety,

|
pofalowany, unosi si¢ na brzegach albo traci |
pierwotny ksztatt. Moze to utrudnia¢ montaz, |

klejenie, pakowanie lub dalszg obrobke. | |

JAK TO ROZPOZNAC |
| » cienka sklejka lub karton wygina sie po cieciu;

« akryl lub tworzywo odksztatca sie przy krawedzi;
» powierzchnia nie przylega juz do stoly;
« diugie, waskie elementy robig sie tukowate;

* po grawerowaniu duza powierzchnia
zaczyna falowac;

* element pasuje w projekcie, ale po wycieciu
zmienia wymiar lub ksztatt. |

@ MDZLIWE PRZYBZYNY |

* zbyt duza ilos¢ ciepla zostala wprowadzona w materiat,
» moc jest zbyt wysoka dla cienkiego arkusza,
» predkosc jest zbyt niska;
» wykonano wiele przejs¢ bez przerwy na schiodzenie;

« material nie byt dobrze unieruchomiony; = = = et
» arkusz byt juz lekko wygiety przed praca; N e ek
» duze wypelnienie graweru podgrzato
jedna strone materiatu; > §
 materiat ma nieréwna wilgotnosc¢ lub naprezenie. T @
SO s i e = ‘ - 5_
E:UZSPRAWD_ZIB_ ‘L Pnpiﬁ,mc CIEPLO UNIERUCHOMIENIE = PRZERWA / CHLODZENIE
! ' EETE:;:EZ;TEE;; P Zbyt duzo ciepla Dobre mocowanie Przerwa na schiodzenie
| J - ) - _ powoduje odksztaicenia | utrzymuje material plaski pozwala ograniczyc
2. Unikaj wielu przejs¢ jedno po drugim bez przerwy. i falowanie materialu. podczas pracy. akumulacje ciepta. J
3. Przy duzym grawerze testuj nizszg intensywnosc il o
| wieksza predkosc. e
o N
4. Unieruchom material magnesami, tasma lub |
ik gotyth zoion | CIENK| MATERIAL SZYBKO REAGULE NA CIEPLD
5. Uzywaj plaskiego, suchego i dobrze | g Efrkl,lsz' o e Sic B Hau{eti :
przechowywanego materiatu. poprawne ciecie moze zdeformowac element, jesli
6, T Nt T ciepto kumuluje sig zbyt diugo.
6. Rozwaz zmiane kolejnosci cigcia, aby element I J
nie odksztatcit sie przed koficem pracy. _ - - - —
7. W przypadku cienkich arkuszy wykonaj probe /. NIE DOCISKAJ NA SILE PO FAKCIE
na pasku o podobnej szerokosci. /| \ E. - .
: . : (__* y Jesli element wygiat sie przez przegrzanie, samo
8. P“‘?"""G[ materiatowi ostygnac przed oceng | docisniecie po pracy moze nie przywrocic mu wymiar6w.
koficowego ksztattu. | Lepiej zapobiec deformacji ustawieniami i mocowaniem.
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~ POJAWILO SIE DUZO DYMUg®

J #) ‘
& 7‘
Gdy podczas pracy powstaje wiecej dymu niz zwykle albo dym zostaje przy materiale.
4

g

L] ’f - e l-l::?
PROBLEM
Podczas ciecia lub grawerowania pojawia sie

intensywny dym. Moze ograniczac widocznosc,
brudzi¢ powierzchnie, zwiekszac przypalenia,
zostawiac zapach i pogarszac jakos¢ krawedzi
lub graweru.

Kl 37 b
e : — = —
@ JAK TO ROZPOZNAC
« dym gromadzi si¢ wokét glowicy
» powierzchnia szybko pokrywa sie osadem
= zapach jest mocniejszy niz zwykle
» krawedzie sa bardziej okopcone
= grawer wyqglada brudno lub ma plamy

+ pdciag nie usuwa dymu na biezgco
. dym wraca na material zamiast wychodzi¢ z komory.

S

“d
Y

MOZLIWE PRZYCZYNY
wentylacja lub odciag dziata zbyt stabo ]
filtr, przewéd lub wylot jest zatkany .
Air Assist jest wylaczony albo niewystarczajacy |
moc jest zbyt wysoka
predkosé jest zbyt niska
material ma klej, zywice, lakier, farbe lub powtoke
stot roboczy jest zabrudzony resztkami
po poprzednich pracach
« material nie jest odpowiedni lub bezpieczny
do lasera.

| y CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

B,

L] * ® & @& * ®

DOBRY PRZEPLYW POWIETRZA - IDEALNIE

AIR ASSIST

- S

1. SprawdZ, czy odcigg jest wiaczony i dziala -
z peing wydajnoscia. ODCIAG FILTR
Sprawdz przewod, filtr, wentylator | wylot powietrza.
Wiacz Air Assist albo zwigksz przephyw powietrza. —
Zmniejsz moc lub zwieksz predkosé, jesli material i
jest przegrzewany. ———
Wyczysc stol, plaster miodu i okolice pracy.

Testuj materialy z powloka bardzo ostroZnie.

| 7. Jesli dym jest nietypowy, ostry albo drazniacy, ‘

Bwn

o o

przerwij prace i sprawdz skiad materialu.
8. Przy produkcji seryjnej réb przerwy i kontroluj
nagromadzenie osadu.

y ' ——=\ ODCIAG FILTR

@ DYM TO NIE TYLKO DYSKOMFORT

Dym moze ostabiaé wiazke, brudzi¢ soczewke, ! DYM WRACA
zostawiac plamy i zwigkszac przypalenia. Dlatego | NA MATERIAL
dobra wentylacja wptywa bezposrednio na ' \,

jakosc pracy.
% ] : __IJ_ ¥ 7 L

% . TN, e
@ BEZPIECZENSTWO PRZEDE WSZYSTKIM
Nie kazdy materiat wolno ciaé lub grawerowac ' @
laserem. Jesli nie znasz skfadu materiatu, ‘
sprawdZ go przed testem. J

i /

. ODCIAG FILTR UWAGA
H\ sprawd? wydajnosé sprawdZ czystosé dym = ryzyko

@ncms =» FILTR => AIR ASSIST = MOC = PREDKOSC —> MATERIAL = CZYSTOSC STOLU |

IS |

= e — e

x5 —_—— T e
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Gdy po pracy powierzchnia wyglada brudno, ma slady dymu,
sadzy albo lepkiej warstwy.

Po cieciu lub grawerowaniu na materiale pozostaja
plamy, smugi, sadza, nalot, lepki osad albo
przebarwienia wokol miejsca pracy lasera.
Nawet jesli sam kontur jest poprawny,

wyglad produktu jest mniej profesjonalny.

f— 9 Aol DR EOOEY LU

= wokdt graweru pojawia sie brazowa lub szara aureola; .
« powierzchnia ma smugi po dymie;

Y J + na materiale zostaje lepki nalot;

z ' » po przetarciu sciereczka robi sie czarna lub brazowa;

| » jasne materiaty wygladaja na zabrudzone; |
» przy folii ochronnej zostaja slady kleju lub przypalenia; |
» opsad pojawia sie mocniej przy etebokim grawerze.

/_—\ dym nie jest szybko odprowadzany;

Air Assist nie kieruje zabrudzen poza linie pracy;
moc jest zbyt wysoka albo predkosc zbyt niska;
material ma powtoke, klej, lakier, zywice lub olej; |
powierzchnia byta zakurzona, tlusta albo wilgotna;

» folia ochronna nie nadaje sie do pracy laserem;

e stot lub plaster miodu s3 brudne;

» soczewka jest zabrudzona i powoduje mniej czysta wiazke.

L
@ = @ @9

- Tl

@ L

S

Popraw odciae dymu i sprawdZ przeplyw powietrza. |
Wtacz lub wyreguluj Air Assist.

Zmniejsz moc albo zwieksz predkosé, jesli |
powierzchnia jest przegrzewana.

Dczysc material przed praca.

Przetestuj tasme ochronng lub maskowanie powierzchni. |
Sprawdz, czy folia ochronna jest bezpieczna do lasera. |
Wyczysc stot roboczy, ruszt i plaster miodu.
WyczysE soczewke, jesli plamy pojawiaja sie
mimo dobrych ustawien.

| 9. Po pracy testuj delikatne czyszczenie na matym |
fragmencie, zanim przetrzesz cala czesc.

@ NO ;s

OSAD CZESTO POWSTAJE Z DYMU
Dym niesie czastki spalonego materiatu.

Jesli nie zostanie szybko usuniety,
osiada na powierzchni i tworzy plamy.

| | Jesli powierzchnia zostala przypalona lub stopiona, S P S —_——— ‘
| czyszczenie moZe nie wystarczy€. Dlatego lepiej
7 zapobiegac osadowi niz poprawiaé gotowy produkt. g | ; |

" ,—_ COTOOZNACZA | CO ZROBIC? i) it o ‘*
! PLAMY WOKOL GRAWERU: Sprawdz wentylacje, T TT +~¢- | f/ /I! f‘:ﬁﬁ

Air Assist | moc.

" LEPKVIOSALISprawds pawkake, lklejfelie ODCIAGOYMU | CZYSTAPOWIERZCHNIA | AIRASSIST
ochronng lub skiad materiatu. USUWA ZANIECZYSTZENIA |  MNIEJOSADUIPLAM | KIERUJE ZABRUDZENIA
SADZA 0D SPODU: Sprawdz stét, odcigg i odbicie Z DALEKA
dymu od powierzchni roboczej.

R o il e B
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jak roztopiony, zaokraglony albo zdeformowany.

7 - e — — =
PROBLEM

| Materiat zostat przeciety lub czesciowo przeciety,

| ale krawedi nie wyglada ostro i czysto.

| Zamiast rownej linii pojawia sie stopiona warstwa, |

zaokraglenie, fala, nadmiar tworzywa albo .

! _ lekko lepka krawedz.

JAK TO ROZPOZNAC
q krawedZ jest blyszczaca, miekka lub zaokraglona;

xjx Gdy |II"IIEI cigcia nie jest czysta, a brzeg wyglada

przy linii ciecia tworzy sie zgrubienie;

cienkie detale traca ksztakt;

otwory s3 mniejsze lub nierowne przez stopiony brzeg;
materiat wyglada jakby sie skurczyt przy linii lasera;
po dotknieciu krawed? moze by¢ lekko lepka
 albo nierowna;

przy przezroczystym materiale pojawia sig

mleczna lub przypalona strefa.

MDZLIWE YA LWAL)
moc jest zbyt wysoka dla materiatu; - ST R
e predkosSc jest zbyt niska i ciepto kumuluje sig - T s
'a w jednym migjscu; A R ) F
wykonano zbyt wiele przejsc bez przerwy; ¥ -
Air Assist jest za staby albo ustawiony niewlasciwie;
materiat nie odprowadza ciepfa wystarczajaco szybko;
fokus nie trafia doktadnie w powierzchnie lub
whasciwa glebokosé ciecia;
material ma powloke, klej lub sktad, ktdry topi sie
zamiast odparowywac;
® uiyto materiaty, ktdry nie powinien by¢ —— —  ——— — -
L obrabiany laserem.

. f # o7 [ e ."I""'. — - --%\3"-
—& | —
CU SPRAWDZIC / POPRAWIC N , ZLE — STOPIONA KRAWEDZ | DOBRZE — CZYSTA LINIA
1. Sprawdz, czy materiat jest bezpieczny i przeznaczony

do pracy z laserem.

Zmniejsz moc i sprawdz, czy ciecie nadal przechodzi.

Zwieksz predkosc, aby ograniczyé czas

nagrzewania krawedzi.

. Ustaw fokus ponownie, szczegdlnie przy

grubszych materialach,

Popraw Air Assist, aby szybciej usuwa¢ cieplo

i opary z linii ciecia.

Unikaj wielu mocnych przejsc jedno po drugim.

Przy delikatnych tworzywach testuj kilka Izejszych

przejsc z przerwa.

. Wykonaj maly test na fragmencie z prosta linia,
kolem | malym otworem.

| | @ ' TOPIENIE TO ZNAK NADMIARU CIEPLA | krawedz blyszczqca i zaokraglona +" linia ostra i réwna

e 8 8 @

o,

e g

A

~N o

o
Jeéli materiat nie jest czysto ciety, tylko mieknie » widoczne zgrubienia i fale v bez zgrubien i deformacji
-~ irozlewa sie przy krawedzi, oznacza to, Ze energia X% ciefisze detale traca ksztatt v detale zachowuja ksztatt
X
X

cieplna zostaje w materiale zbyt dugo. otwory s3 mniejsze i nieréwne v otwory maja prawidlowy wymiar

| NIE KAZDE TWORZYWO WOLNO CIAC LASEREM ) [ % Motiwa lepka b migkia krawedt  J | v/ hrawgdicuchaigledka

Jesli material ma mazryany s_k!ad n:g mz‘puczyna} pracy 5 .- - LN

& | bez sprawdzenia bezpieczeristwa. Niekidre tworzywa KONTROLUJ CIEPLO BEZPIECZENSTWO
- mogq wydzielac toksyczne lub Zrace opary. = | Ibyt duio energii cieplnej Stopione tworzywa moga

—— — powoduje topienie i deformacje. wydziela¢ szkodliwe opary.

_@_ | SZYBKA DIAGNOZA Znajd2 rownowage miedzy Zapewnij dobra wentylacje

@ KRAWEDZ STOPIONA | SZEROKA: Zmniejsz moc, moca, predkoscia i focusem, i stosuj Air Assist. J
. zﬂﬁk_s_z predkosé i sprawds fokus. 1T e — -

r.7 KRAWEDZ STOPIONA TYLKO W DETALACH: |

L% Sprowdi predioié wnaroiniach b st | @ AIR ASSIST MA KLUCZOWE ZNACZENIE b | ||
| KRAWED? LEPKA: Podejrzewaj skfad materiatu, Praidiony preeplyw powletr2a usuwa ciepio | opary S—

\;H_m | © powloke, klej albo zbyt diugie nagrzewanie. 2 linii ciecia, co zapobiega topieniu i poprawia jakos¢ krawedzi. _— / |
e : %

o
o
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WIERZCHNIA ZROBILA SIE

AN Gdy po grawerowaniu lub cieciu na materiale zostaje
klejacy nalot, miekka warstwa albo ttusty osad.

o ""'.\. .-__r__ = = s L = =il —
(- PROBLEM ,
Po pracy laserem powierzchnia materiatu nie jest
sucha i czysta. Pojawia sie lepki osad, miekka
warstwa, lady kleju, Zywicy, lakieru albo thusty
nalot, ktéry brudzi palce i obniza jakosC gotowego
|\ ' produktu.

(. " B
i JAK TO ROZPOZNAC

powierzchnia klei sie po dotknieciu; .
wokdd graweru zostaje blyszczaca lub tlusta warstwa;
na jasnym materiale pojawiaja sie 2ohtawe albo
brazowe smugj;

po przetarciu sciereczka zbiera lepki osad;

grawer wyd|ada brudno mimo poprawnej glebokosci;
folia ochronna zostawia slady albo przypala klej,
zapach materiatu jest mocniejszy niz zwykle.

| MOZLIWE PRZYCZYNY |
| Oﬂl e material zawiera Zywice, klej, lakier, olej lub ‘

s & & 8% & & @ @

powloke ochronng;

folia ochronna nie nadaje sie do pracy laserem;

moc jest zbyt wysoka i przegrzewa powierzchnie;
predkasé jest zbyt niska,

dym i opary nie s3 skutecznie odprowadzane;

Air Assist nie usuwa zanieczyszczen z miejsca pracy;
materiat byt zabrudzony, tlusty albo wilgotny

! przed obrébka;

wykonano zbyt gleboki grawer na materiale z powloka.

& & & & @& W

CD SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Sprawd: sklad materialu i rodzaj powloki.

2. Przetestuj maly fragment z folig i bez folii ochronnej,
jesli jest to bezpieczne.

3. Zmniejsz moc lub zwieksz predkosc, aby ograniczyc
przegrzewanie.

| 4. Popraw odcigg dymu i przeptyw powietrza.

l 5. Wiacz Air Assist albo ustaw go tak, aby usuwat

opary z obszaru pracy.

| 6. Oczysc material przed grawerowaniem.

J 7. Po pracy testuj czyszczenie na malym fragmencie,

zanim u2yjesz srodka na catej czesci.
| ! 4. Jesli lepkosc wraca mimo zmian, rozwaz inny
| material lub inng partie.

|
S~
‘ @ LEPKI OSAD CZESTO POCHODZI Z POWLOKI

Laser moze nie tylko wypalac material, ale takze y - - — -
podgrzewac klej, Zywice, lakier albo olej. To wlasnie
| te substancje czesto tworzg trudny do usuniecia nalof.

| UWAZAJ Z CZYSZCZENIEM
Nie kaidy $rodek czyszczacy jest bezpieczny dla
materiatu. Najpierw wykonaj probe w malo widocznym | |

. miejscu, aby nie rozmazac osadu ani nie uszkodzic
powierzchni. '
o Y

SZYBKA DIAGNOZA

@ LEPKOSC WOKOE GRAWERU: Podejrzewaj dym,
powloke, moc i wentylacie.

| r.a LEPKOSC POD FOLIA: Podejrzewaj klej folii albo |

L J  zbyt wysoka temperature. | | |
©' LEPKOSC MA CALEJ POWIERZCHNI: Sprawd:

S matenal, wilgoc, zabrudzenie lub lakier. | :
,\\. AN I : g 5 A % /
| — N RN — .

—— .
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Gdy maskowanie miato chroni¢ materiat, ale po pracy
zostaty plamy, klej albo przypalone krawedzie.

W = = —
PROBLEM (7

Po zdjeciu folii ochronnej, tasmy lub maskowania

na materiale zostaja slady kleju, przebarwienia,
przypalone fragmenty, poszarpane brzegi albo |
roznice koloru miedzy czescia zakryta i odkryta.

JAK TO ROZPOZNAC

folia odchodazi z trudnoscig po pracy;

klej zostaje na powierzchni; [
wokol linii ciecia pojawia sie 261y lub brazowy $lad; -
na grawerze zostajg resztki maskowania; |
powierzchnia pod folig wyglada inaczej niz reszta mateniahy;
przy drobnych detalach folia rwie sie

i Zostaje w szczelinach;

e krawedzie s brudne lub lekko przypalone
przez warstwe kleju. |

" CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

MOZLIWE PRZYCZYNY

e folia lub tasma nie jest przeznaczona do lasera; |
klej reaguje na temperature i zostawia osad; ‘

L

e moc jest zbyt wysoka dla warstwy ochronnej;

e predkosc jest zbyt niska;

e laser przecina lub graweruje przez zbyt grubg
warstwe maskowania;

¢ folia byla stara, przegrzana, Zle przechowywana
albo mocno przyklejona;

e material byt zabrudzony przed naklejeniem maskowania; | |

e odcigg dymu jest zbyt skaby i osad osiada
na folii oraz materiale, |

1. Sprawdz, czy dana folia lub tasma nadaje sie
do pracy z laserem.

2. Wykonaj test na matym fragmencie przed
wlasciwg produkcja.

3. Pordwnaj efekt: bez folii, z folia fabryczna
i Z tasma maskujaca.

4. Zmniejsz moc lub zwigksz predkosc, jesli kiej sig przypala. | | |

5. Nie uzywaj grubej lub nieznanej taémy
na malych detalach, |

6. Zdejmuj folie ostroZnie, szczegdlinie przy cienkich
elementach i literach. |

7. Jesli zostaje klej, testuj delikatne czyszczenie
na malym obszarze.

8. Przy powtarzalne] produkceiji zapisz konkretny
rodzaj maskowania, ktory dziala najlepiej. Il

b

T =
|‘ dobrze dobrana folia
|

—_—

~ MASKOWANIE NIE ZAWSZE POPRAWIA EFEKT | (7

| reaguje na temperature, problem moze byc wigkszy

Folia moze chronic przed osadem, ale jesli jej klej Zle >
i S e { pozostatosci kleju

niz bez niej.

NIE UZYWAJ PRZYPADKOWEJ TASMY

Nie kazda tasma papierowa, folia lub klej sa bezpieczne
przy laserze. Materiat ochronny réwniei musi by¢
dobrany swiadomie.

po cieciu

Y
| \ brudny slad

\—=

QO

32 | Podrecanik Bledow i Rozwiaza w Cieciu i Grawerowaniu Laserem /

roznica koloru
pod folig

: = = N
(  SLADY KLEJU: Sprawdi rodzaj folii, temperature
pracy i sposob czyszczenia. {

el PRZYPALONE KRAWEDZIE FOLIl: Zmniejsz moc,
L'J zwieksz predkosé albo zmien maskowanie. |

6 FOLIA RWIE SIE W DETALACH: Ugyj cienszej
warstwy albo usun maskowanie przed grawerem |
drobnych elementow.

= o S ——— — —_—
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Gdy ustawienia, ktore dzm}aly wczesniej, nagle daja inny efekt.
PROBLEM ——— oY =
Uzywasz tych samych ustawien, tego samego [ partla A ] _ partla B J

projektu i pozornie tego samego materialu,

ale efekt jest inny niz wezesniej. Ciecie moze

nie przechodzic, krawedzie moga by¢ bardziej
spalone, grawer moze byc jasniejszy, ciemniejszy
lub mniej réwny.

JAK TD HDZPGZN&C

wezesniejsze ustawienia przestaly dzialac;

nowa sklejka tnie sie trudniej niz poprzednia;
drewno ma inny kolor, zapach albo uslojenie;

grawer na nowej partii jest jasniejszy lub ciemniejszy;
material bardziej dymi, topi sie lub brudzi;

grubosc¢ nominalna jest taka sama, ale realnie
arkusz jest inny;

jedna dostawa daje czysty efekt, a kolejna

wymaga korekt.

N

b

!
!
=

MDZ LIWE PHE‘FCZTN‘E

inna gestosc materialu;

inna wilgotnosé,;

rézna ilosé kleju w sklejce lub laminacie;

roZnica w rzeczywistej grubosci arkusza;

inny producent lub dostawca mimo podobnej nazwy;
zmieniona powloka, lakier, folia lub warstwa
ochronna;

material byl inaczej przechowywany;

e poprzednie ustawienia byly zapisane dla innego
wariantu materialu.

e & 8 9 @

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Zmierz rzeczywisty grubosc materiahy,

2. Poréwnaj kolor, ciezar, zapach, sztywnosé

| powierzchnie z poprzednig partig.

3. Wykonaj test ciecia i graweru przed produkcja seryjna.

4. Nie zaklada), ze ta sama nazwa handlowa oznacza
identyczng reakcje na laser.

5. Zapisuj dostawee, grubosc, typ materiatu i date

zakupu przy udanych ustawieniach.

. Jesli nowa partia tnie sie trudniej, najpierw testu

predkosc i liczbe przejse.

7. Jesli nowa partia bar

iej sie przypala, testuj

+/ ciecie przechodzi czysto
+" krawedzie jasne i réwne
' grawer ciemny i rowny
| + malo dymu i zapachu

D

| < ciecie nie przechodzi w petni

2 krawedzie spalone i poszarpane
¢ grawer jasniejszy i nierowny

¢ wiecej dymu i zapachu

mniejszg moc, wieksza predkosc i lepszy Air Assist.
4. Dla waknych produktéw przygotoj osobny profil
ustawien dla kazdej partii.

TEN SAM MATERIAE NIE ZAWSZE ZNACZY TO SAMO
Sklejka, drewno, skora, karton, laminaty | materialy
powlekane moga réinic sie miedzy dostawami,
Laser pokazuje te roznice bardzo szybko.

NIE PRODUKUJ SERII BEZ TESTU NOWEJ PARTI

Mawet jesli poprzednio wszystko dziatato idealnie,
nowy arkusz moze wymagac korekty. Jeden maly
test moie uratowac cala partie materialu.

DIAGNOZA — SPRAWDZ ROZNICE

@ NIE DOCINA: Sprawdz grubosc, gestosc,

2/ wilgotnosc i liczbe przejsc.

0’ BARDZIEJ SIE PALI: Sprawdi klej, zywice,
powloke, moc i Air Assist.

_*if_ GRAWER MA INNY KOLOR: Sprawdz

“v+  powierzchnig, uslojenie, powloke i kontrast testowy.

| T P
|
| ( KONTROLA PARTII — SZYBKA LISTA
| e
( . DOSTAWCA / PARTIA
| S | Sprawdz dostawce, nazwe materialu, \/
kod, numer partii | date zakupu.
;\M | Zapisuj przy udanych ustawieniach. 5
gy e e —— %
| ‘ GRUBOSC RZECZYWISTA .
; Zmierz w kilku punktach arkusza. | J
' Nawet roznica 0,1-0,2 mm moze :
IH - wplynac na efekt ciecia i graweru. , P
g . ——g— — -
BADANIE WIZUALNE | TEST i
\ Sprawdz kolor, usltojenie, powierzchnie, ‘/
zapach, sztywnosc i wilgotnosc. ;
I‘x - Wykonaj test cigcia | graweru. : g

PAMIETAJ

ZAPISUJ WSZYSTKO

7 4 -
Dostawca, typ, grubosc, moc, gl s
predkosc, przejscia, Air Assist, ]
data, pokutat. To Twoja baza . . —

sprawdzonych ustawien,

| 33 | Podrecznik Bleddw i Rozwiazan w Cieciu i Grawerowaniu Laserem

KAZDA PARTIA = NOWY TEST

Nawet ten sam material moze reagowac
inacze|. Maly test teraz to mniej problemdw
poZniej i lepsza jakosc koncowa.

KONTROLA = JAKOSC | 0SZCZEDNOSC
Kontrola partii oszczedza material, czas,
nerwy i pienigdze. To nawyk, ktory
zwraca sie przy kazde) produkcji.
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NONFGURACA, i

Gdy problem nie lezy tylko w materiale, o
ale w ustawieniu, czystosci, stabilnosci
albo przygotowaniu maszyny.

il

&
- |
Dobre ustawienia mocy i predkosci nie vii B
wystarcza, jesli maszyna nie pracuje stabilnie. =

Zty fokus, zabrudzona soczewka, nierowny stot, © ] “ Rl ‘ | ‘

%ill'

lub Zle przygotowany plik moga zepsuc nawet
prosty projekt. Ten modut pomaga sprawdzic
l}\ elementy techniczne, ktore czesto sg pomijane.
|

staby Air Assist, niedrozny odciag, luzne paski | suc;{ewl{a {

{ [@ FOKUS j
B _r'f”. -

(O  soczewka )

S

(&) se )

(% mmassisT W
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—
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Gdy laser pracuje, ale wigzka nie trafia w materiat z maksymalng precyzja.

PROBLEM
Laser dziala, ale efekt jest stabszy
niz powinien. Ciecie moze nie przechodzic,
grawer moze byc rozmyty, krawedzie moga

 by¢ szersze, a detale mniej doktadne.

Przyczyna moze by¢ nieprawidtowa
wysokos¢ fokusu.

e wynik roZni sie miedzy $rodkiem i brzegiem stolu;

My

| JAK TO ROZPOZNAC I

e ciecie jest ptytkie mimo pozornie dobrych ustawier;
e grawer ma miekkie, nieostre kontury;

e szczelina ciecia jest zbyt szeroka;

e male detale traca precyzje;

e zwiekszanie mocy poprawia efekt tylko czesciowo;
» powierzchnia materialu ma rézng wysokosc.

P

LA K

MOZLIWE PRZYCZYNY

glowica jest ustawiona za wysoko lub za nisko;
materiat ma inna grubosé niz zaktadano;

Stél nie jest wypoziomowany;

material jest wygiety albo nie lezy plasko;

po zmianie soczewki nie ustawiono ponownie fokusu;
uzyto niewlasciwego dystansu lub automatyczne
ustawienie fokusu jest niedokiadne;

e fokus ustawiono na folii ochronnej zamiast

na realnej powierzchni materiatu.

& & & & & @

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Ustaw fokus zgodnie z metoda zalecana
dla Twojej maszyny.

2. Sprawdz rzeczywista grubos¢ materiatu,
nie tylko opis producenta.

3. Upewnij sig, Zze material lezy plasko.

4. Jesli arkusz jest wygiety, unieruchom go lub
wybierz rowniejszy fragment.

5. Przy duzej powierzchni sprawdz fokus
w kilku punktach stotu.

6. Po kazdej zmianie soczewki, glowicy lub
materiatu ustaw fokus ponownie.

7. Wykonaj test linii na réznych wysokosciach,
jesli nie masz pewnosci.

8. Nie kompensuj ztego fokusu sama moca.

FOKUS TO PUNKT NAJWIEKSZEJ
SKUTECZNOSCI WIAZKI |

Gdy wiazka skupia sie we wiasciwym miejscu, laser |
tnie | graweruje precyzyjniej. Gdy fokus jest przesuniety,
energia rozklada sie szerzej i efekt traci jakosc.

A

|
L[|
L

R
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ZtY FOKUS POTRAFI UDAWAC

INNE PROBLEMY

Moze wygladac jak za mata moc, zbyt szybka predkosc,
slaba soczewka albo zly material. Dlatego fokus warto
sprawdzi¢ na poczatku diagnozy.

igzan w Cieciu i Grawerowaniu Laserem
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POZYCJA FOKUSU
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POROWNANIE GRAWERU
FOKUS ZA WYSOKO . FOKUS DOBRZE USTAWIONY
GRAWER ROZMYTY,  GRAWER OSTRY | CZYSTY,
MIEKKIE KONTURY, WYRAZNE DETALE,
MNIEJ DETALI WYSOKA PRECYZJA
b 7
CO ZROBIC W PRAKTYCE?
GRAWER ROZMYTY: CIECIE NIE EFEKT ROZNY
SRR A PRZECHODZI: NA STOLE:
| i soczewke. ‘ Sprawdi fokus przed Sprawdz poziom stolu

|
=

zwiekszaniem mocy.

i plasko$¢ materiatu.
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SUGZEWRA JES] ZABRUDZI]NA

Gdy laser wydaje sie stabszy, grawer traci jakosc,
a ciecie nagle przestaje dziatac jak wczesme;

PHOBLEM

Maszyna ma te same ustawienia co wczesniej,
ale efekt jest gorszy. Laser tnie slabiej, grawer

. Jest mniej ostry, pojawiaja sie plamy, przypalenia
albo nieréwna intensywnos¢. Przyczyna moze byé
zabrudzona soczewka lub element optyczny.

"%\

. JAK TO ROZPOZNAC

ciecie wymaga wiekszej mocy niz wezesniej;
grawer jest mniej wyrazny mimo tych samych ustawien;

krawed? ciecia jest brudniejsza;

wiazka wydaje sie mniej precyzyjna;

po pracy z duig iloscig dymu efekt szybko sie pogarsza;
problem pojawil sie stopniowo, po wielu projektach.

s

x;‘x
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pojawiaja sie niereqularne plamy lub stabsze fragmenty;

| MOZLIWE PRZYCZYNY

e dym i osad osiadly na soczewce;

Air Assist lub odcigg dzialal zbyt slabo;
podczas poprzednich prac powstalo duzo sadzy;
soczewka nie byta regularnie czyszczona;

uzyto niewlasciwej metody czyszczenia

| powstaly smugi;

soczewka jest porysowana, przegrzana

lub uszkodzona,

zZanieczyszczenia na optyce rozpraszaja wigzke.

CU SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Wylacz maszyne i sprawdi soczewke zgodnie
2 instrukcya producenta.
. Oczysc soczewke wiasciwym $rodkiem i delikatnym
materialem przeznaczonym do optyki.
. Nie pociera) soczewki na sucho, jesli jest na niej
pyl lub sadza.
. Sprawd: rownieZ lustra lub inne elementy optyczne,
jesl Twoja maszyna je posiada,
Popraw wentylacje i Air Assist, aby ograniczy¢
osadzanie dymu.
6. Po czyszczeniu wykonaj prosty test ciecia i graweru,
7. Jesli efekt nadal jest slaby, sprawdi, czy soczewka
nie jest uszkodzona.

8. Ustal regularny harmonogram kontroli optyki.

.

BRUDNA SOCZEWKA ZMNIEJSZA REALNA MOC

Na ekranie nadal widzisz te sama wartos¢ mocy,

ale czesc energii zostaje rozproszona lub zatrzymana
przez zabrudzenie. Materiat dostaje stabsza i mniej
precyzyjna wiazke.

&

B,

SOCZEWKA TO ELEMENT DELIKATNY
Nie czysc jej przypadkowa szmatka, papierem
ani agresywnym srodkiem. Zarysowana optyka
moze trwale pogorszyc jakos$¢ pracy.

SZYBKA DIAGNOZA

EFEKT POGARSZAL SIE STOPNIOWO:
Podejrzewaj zabrudzona optyke.

EFEKT POGORSZYE SIE PO DYMNYM MATERIALE:
Sprawdz soczewke, Air Assist i odciag.

PO CZYSZCZENIU SA SMUGI:
Sprawd: metode czyszczenia i stan
powierzchni optyczne).

N (B2

s

-

SUCZEWI{A W GtUWlC‘l’ LASERA |
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WPLYW ZABRUDZONEJ SOCZEWKI NA WIAZKE
e
. CZYSTA SOCZEWKA

1 !

Wigzka skupiona, mocna i precyzyjna.
Efekt ciecia | grawerowania jest najlepszy.
e

3 ZABRUDZONA SOCZEWKA

! 1

Wiazka rozproszona, slabsza i mniej stabilna.
L Efekt ciecia i grawerowania jest gorszy.

/

A ’
JAK DBAC 0 SOCZEWKE
UZYWAJ SCIERECZKI CZYSC DELIKATNIE |
DO OPTYKI RUCHAMI OKREZNYMI |
I
Czysta, miekka i bezpylowa. | Jednym kierunkiem, bez nacisku.
Przeznaczona do optyki. Nie pocieraj na sucho.
N - e e e
V -z
i 0 gl
D
I
POPRAW WENTYLACJE REGULARNA KONTROLA
| AIR ASSIST TO LEPSZE WYNIKI
Silny Air Assist i sprawny odciag Krotka kontrola optyki przed
nacznie ograniczaja osadzanie  waing pracq zapobiega utracie
. dymu i sadry na optyce. czasu | materiahu.

NIE DOTYKAC
PALCAMI

Thuszcz i wilgoé zostawiaja
slady i pogarszaja jakosc.

—

CZYSTA OPTYKA
TO STABILNA PRACA

Dbanie o soczewke to wiecej
mocy, lepsza jakosc i diuisza

Y

tywotnosé maszyny. 2

,f',/
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STUI: NlE JEST WYPOZIOM

4

Gdy jedna czesé materiatu tnie sie dobrze,
a druga wymaga wiecej mocy albo traci ostrosc.

PROBLEM

Efekt pracy rozni sie w zaleznosci od miejsca

na stole. W jednym rogu ciecie przechodzi idealnie,
a w innym jest niedociete. Grawer moze byc ostry
w srodku, ale rozmyty przy krawedzi. Czesto
problemem jest wysokos¢ stolu lub nierdwne
utoZenie materiatu. J

JAK TO ROZPOZNAC N\

e ten sam projekt wychodzi inaczej po lewej i prawej stronie;

e ciecie nie przechodzi tylko w jednym obszarze stolu;

e grawer jest ostrzejszy w jednym miejscu niz w drugim;

e dugze arkusze dajg nierdwny rezultat;

e materiat wyglada plasko, ale realnie ma tuk lub
napreienie;

e powtarzalny blad wystepuje zawsze w tej samej
strefie roboczej.

N1

MOZLIWE PRZYCZYNY

e stol roboczy nie jest wypoziomowany;
e plaster miodu lub ruszt jest wygiety;
e material nie lezy plasko;
e arkusz ma naturalne wygiecie;
e pod materialem znajduja sie resztki, pyl
lub mate odciete fragmenty;
e fokus zostat ustawiony tylko w jednym punkcie;
o grubosc materiatu zmienia sie na powierzchni;
@ maszyna stoi na niestabilnym lub nieréwnym podtozu.

N L

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. SprawdZ wysokosc stotu w kilku punktach robaczych.
2. Upewnij sie, Ze na stole nie ma resztek

po poprzednim cigciu. |
3. Sprawdi, czy plaster miodu lub ruszt nie jest wygiety.
4. Poloi material plasko i unieruchom go, jesli sie unosi.
5. Ustaw fokus nie tylko w rogu, ale takie w miejscu

najwazniejszej czesci projektu,
6. Przy duzych arkuszach wykonaj test w kilku punktach.
7. Jesli problem powtarza sie zawsze w tym samym
miejscu, sprawdzZ poziom stotu | mechanike osi.
Upewnij sie, Ze sama maszyna stoi stabilnie,

N
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£ BLAD NA SRODKU ARKUSZA: Sprawds wygiecie materiahu.

ROZNICA WYSOKOSCI ZMIENIA FOKUS

Nawet jesli ustawienia mocy i predkosci
s3 identyczne, inna odlegtosc miedzy soczewka
a materialem zmienia skuteczno$é wiazki.

HIEUCEHIAJ DUZEGO PROJEKTU
PO JEDNYM TESTOWYM KWADRACIE

Jesli praca zajmuje duza powierzchnig,
jeden test w rogu nie pokaze, co stanie sie
w srodku lub po drugiej stronie stotu,

B\
SZYBKA DIAGNOZA

@ BLAD TYLKO W JEDNYM ROGU: Sprawdz poziom stohu.

=] BLAD PO ZMIANIE STOLU LUB RUSZTU: |
- =1 Sprawdz wysokosc robocza i fokus od nowa. |

Bledow i Rozwigzan w Cieciu i Grawerowaniu Laserem 7
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DOBRZE - | PUNKT 1

FOKUS POPRAWNY
CIECIE PRZECHODZI

7LE — PUNKT 2

FOKUS NIEPOPRAWNY
.CIECIE NIEDOCIETE

L4 (POZIOM PRAWIDLOWY)
 —

PUNKT 2
I[Eﬁk W‘T’SDI{U}

PUNKT 1

—————

Wieksza odleglosc =
wigzka rozchodzi sie,

traci energig i ostrosc.

f;,-
vl ¢ ‘ r
" MAPA TESTOW - SPRAWDZ STOt W 4 PUNKTACH
@ """""""""""""""" @ ® - lewy przdd
I B= - | (2) - prawy pradd
J I
| & iel |2 ey
| : ' | (4) - prawy tyt
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! ZMIERZ WYSOKDSC
= W KILKU PUNKTACH
\ )




?‘,;,__—___

l
\

.#IBHA 30 /7

- UWEEF

AIR ASSIST DZIALA ZBYT StABU

Gdy dym zostaje przy linii pracy, krawedzie sie przypalaja,
a ciecie traci czystosc.

— N, 4 . =
PRO BLEM R
" Air Assist nie usuwa skutecznie dymu, pytu | | : y ZA StA_BT AIR hS_SIST ] IDEALNY AIR ASSIST
i ciepla z miejsca pracy lasera. Cigcie moze - i] r 111§ 3 l
by¢ bardziej przypalone, grawer brudniejszy, ‘ b | :
a soczewka szybciej sie zabrudza. 1 15 N l e | l F
|

JAK TO ROZPOZNAC

krawedzie sa ciemniejsze niz zwykle;
na materiale pojawia sie wiecej sadzy,
cigcie nie jest tak czyste jak wczesniej;
grawer ma plamy lub osad;

soczewka brudzi sie szybciej;

* & & & & B & B

rdznica jakosdci jest widoczna po wiaczeniu
i wylaczeniu nadmuchu,

dym zostaje przy glowicy zamiast odchodzic od linii ciecia;

przy glebszym cieciu material bardziej sie nagrzewa;

N'

-

Air Assist jest wylaczony;

przeplyw powietrza jest ustawiony zbyt nisko;
weiyk jest zagiety, zatkany lub nieszczelny;
dysza jest zabrudzona;

by
% MOZLIWE PRZYCZYNY
O

& & & & & & & @

dym z materialu jest zbyt intensywny
dla aktualnego przeplywu.

pompa lub kompresor nie daje wystarczajaceqgo cisnienia;
przeplyw nie trafia dokladnie w miejsce pracy lasera;
ustawienia sa dobre dla graweru, ale za stabe dla ciecia;

: | [ ciecie

d . i, .J l"
Il" o ;
. hl}.‘ AR

i
dym zostaje |. o)

przy glowicy [

przypalone |. .

I

dym odchodzi |
‘ od linii ciecia |

;I ‘ {jasne krawedzie |

[ chiodniejsze ciecie

mniej sadzy,

CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

. Upewnij sie, Ze Air Assist jest wiaczony,
Sprawdz przeplyw powietrza na dyszy.

Oczysc dysze, jesli mogla zebrac pyt lub osad.

Zwigksz intensywnosc Air Assist przy cieciu

grubszego materialu.

Przy delikatnym grawerze sprawdi, czy nadmuch

nie przesuwa lekkich elementdw.

7. Pardwnaj probke z niskim i wy2szym
przeplywem powietrza.

8. Jesli dym nadal zostaje przy materiale, sprawdi

rowniez odciag | wentylacje.

OB

o

AIR ASSIST NIE SEUZY TYLKO DO DMUCHANIA
Dobrze ustawiony nadmuch pomaga usuwac dym,

ogranicza przypalenia, poprawia czystosc ciecia
i chroni optyke przed osadem.

Sprawdi wekyk, polaczenia, filtr | ewentualne zagiecia.

duzo sadzy, przypalenia,
nieregularna krawed:

”

widoczne sadze,
ciemna krawed:

b

czyste cigcie,
gladka krawedz

ZA SEABY NADMUCH MOZE UKRYWAC
SIE ZA INNYMI OBJAWAMI

Moze wygladac jak zbyt duia moc, 2ta predkosc,
slaby material albo brudna soczewka.

Diatego przeplyw powietrza warto sprawdzi¢ wczesnie.

;‘4@ KRAWEDZIE ZA CIEMNE:
+14  Sprawdi Air Assist, moc i predkosé.

DUZO0 SADZY:
Sprawd? Air Assist, odciag i czystosc stotu.

SOCZEWKA SZYBKO SIE BRUDZI:

POMPA / KOMPRESOR

DYSZA

Sprawdi dym, przeptyw powietrza i wentylacje. A

J8 | Podrgcznik Bigdow | Ruquanw[::gcm Grawerowaniu Lasaem / ———

— e

—

. | USUWANIE DYMU

v stabilne cisnienie /' czystaidroina -+ air assist usuwa dym |
| odpowiednia wydajnosc : : z linii cigcia |
| ¥ & v' skierowana dokladnie . ) ' |
o | sprawdz filtr i osuszacz aa linie ciecia v wspdlpracuje z odciagiem |
v regularnie serwisuj v dobra odleglosé I wenryl.acm
[ Himateril +' zapewnia czyste
| -+ i bezpieczne $rodowisko
b — - _.l-_-'_.- i — — ._ﬁ* 9 ; ]
7 T = ———
IASADA DZIALANIA AIR ASSIST
- 4+ +
RER7E &-* VUERS
+ .
kleruje strummn usuwa dym,. pyt  chlodzi material  chroni optyke p-:]prawm jakosc
owietrza i gorace gaz lkraw dzie rzed osadem  cigcia i graweru
p gorace gazy : P igciaig ///

f”
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N Gdy dym i zapach zostaja w obszarze pracy /
] zamiast szybko opuszczac¢ maszyne.

Podczas pracy dym nie jest odprowadzany —
wystarczajaco szybko. Zostaje w komorze, wraca i R
' na material, osiada na powierzchni, brudzi soczewke, | —
| pogarsza widocznosé i zwieksza ryzyko przypaled |
oraz plam.

(@, N —_—
(- i PROBLEM ( ”® 7LE - DYM ZOSTAJE W KOMORZE

e zapach utrzymuje sie dfugo po zakonczeniu pracy;
e material ma wiecej osadu i smug; '
e grawer wyglgda brudniej niz zwykle;

e soczewka szybciej sie zabrudza;

e dym wydostaje sie w strone pomieszczenia;

[ o przy dluzszej pracy efekt stopniowo sie pogarsza;

- %,
ﬁ | JAK TO ROZPOZNAC |
q o w komorze |aserowej zbiera sie dym;

T

e —

e problem nasila sie przy materiatach dymigcych,
2ywicznych lub klejonych.

| fb | MOZLIWE PRZYCZYNY

o wentylator ma zbyt mala wydajnosc;
\ e filtr jest zapchany;
e przewod odciggu jest zagiety, za diugi lub

| czesciowo zatikany,

I e wylot powietrza jest ograniczony;

@ komora nie ma dobrego przeptywu powietrza;
material generuje wiece] dymu niz system jest
w stanie usunac;

» stol roboczy | wnetrze maszyny sa zabrudzone;
Air Assist dziala, ale odciag nie odbiera dymu
Z komory.

@ | CO SPRAWDZIC / POPRAWIC
Y — 1. Sprawdz, czy wentylator i odciag s wiaczone '\
| = przed rozpoczeciem pracy. 7
] | 2. Sprawdi filts, przewdd i wylot powietrza.
| . Upewnij sig, ze przewad nie jest zagigty ani przygnieciony.
| 4. Skré€ lub upnrzadkuj droge odciagu, jesli jest

zbyt dhuga i traci wydajnosc.
5. Wyczysc wngtrze maszyny, stdl, plaster miodu
| i okolice pracy.

6. Przy materialach mocno dymiacych zmniejsz
intensywnosc obrobki albo réb przerwy.

7. Pordwnaj efekt przy otwartej i zamknietej drodze

odciagu zgodnie z zasadami bezpieczeristwa producenta. / \T/,
8. Jesli dym wraca do pomieszczenia, przerwij prace N .

i sprawdz szczelnosé oraz kierunek przeplywu. [ przewod J [ wentylator ]

y—— i T s a——a] |

ODCIAG WPLYWA NA JJ':IHUSE NIE TYLKO NA ZAPACH .~ — ' — e '
Ot i g st oo | SZYBKA DIAGNOZA T

- i brudzi¢ optyke. Im dhuej zostaje w komorze, tym wieksze Sl e s SEEES
| ryzyko plam, przypalen i niestabillnego efektu. x DYM ZOSTAJEW HGMURZE
; Sprawdz wentylator, filtr, przewdd i wylot.

e M\'
r( i: NIE IGNORUJ NIETYPOWEGO ZAPACHU \ e o SR =

Jeéli zapach jest ostry, drazniacy albo inny iz zwykle, & OSAD POJAWIA SIE NA CALEJ POWIERZCHNI:
Sprawdz przeplyw powietrza i czystos¢ wnetrza maszyny.

Lol

I zatrzymaj prace i sprawdi material oraz wentylacije.

l | | Bezpieczenstwo jest wazniejsze niZ ukoriczenie projektu. =
| N— m— = 7 | | -~=» | ZAPACH WRACA DO POMIESZCZENIA:

,-..._., Sprawdz szczelnosé, kierunek przepl'ywu

2 i bezpieczenstwo odprowadzenia powietrza.
T\\- k‘:‘ ; o = PR T o : J/////
W gt el e e L - |
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Gdy linie nie s3 idealnie gtadkie,

JUJE DRGANI

a detale wygladaja jak poruszone, falujace albo lekko poszarpane.

. PROBLEM

Maszyna pracuje, ale ruch glowicy nie jest
idealnie
delikatne fale, zabkowanie, drgania, przesuniecia
lub nieréwne krawedzie. Problem moze byc

! szczegolnie widoczny przy cienkich liniach,

| matych napisach, okregach i detalach
dekoracyjnych.

plynny. Na materiale pojawiajg sig

)

—_—
& & @& @

prosta linia wyglada jak lekko falowana;
okregi nie s3 idealnie gladkie;

grawer ma mikrowibracje przy krawedziach;
cienkie litery maja nierdwne kontury;

przy szybszej pracy problem staje sie
bardziej widoczny;

kontur wyglada jak delikatnie zabkowany;

| (;O\  JAK TO ROZPOZNAG
| | ‘

e powtarzalny wzor bledu pojawia sie w tym

samym kierunku ruchu;
po zmianie predkosci charakter bledu
réwniez sie zmienia.

I

MOZLIWE PRZYCZYNY

e pasek osi jest zbyt luzny,

e pasek jest zbyt mocno napiety i ruch

nie jest ptynny;

prowadnica jest zabrudzona pytem, sadzg
lub resztkami materialu;

rolki, fozyska albo wozek glowicy majq luz;
maszyna stoi na niestabilnym podtozu;

predkosc lub przyspieszenie 53 zbyt wysokie;

element roboczy przesuwa sie na stole;

glowica zahacza o uniesiony fragment materiatu;

brak regularnej konserwacji mechaniki.

| 4: 1.

g

 —

2.

p—

| 3.
4. Sprawdz, czy gtowica porusza sie ptynnie na

f’in | CO SPRAWDZIC / POPRAWIC

Sprawd? napiecie paska zgodnie z instrukcja
producenta maszyny.

Sprawdi, czy pasek nie jest zuzyty,
postrzepiony albo zabrudzony.

Oczysé prowadnice, rolki i okolice ruchu osi.

calej dlugosci pracy.

. Upewnij sie, Ze maszyna stoi stabilnie i nie

przenosi drgan z blatu.

Imniejsz predkosc lub przyspieszenie

przy drobnych detalach.

Sprawdz mocowanie materialu, szczegdlnie
przy cienkich arkuszach.

. Wykonaj test: prosta linia, kwadrat, okrag

| maly tekst.

. Jesli bigd powtarza sie tylko w jednej osi,

skup diagnostyke na tej osi.

[

-

é-";—_

‘::“'1__ _|'_L '
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falowanie

DRGANIA ZMIENIAJA I NIE IGNORUJ MALYCH

TOR WIAZKI

Laser moze mie¢ dobra moc i prawidtowy
fokus, ale jesli glowica nie porusza sie
stabilnie, wigzka nie trafia doktadnie tam,
gdzie powinna. Efekt koncowy wyglada
wtedy jak problem z plikiem, fokusem lub
rozdzielczoscig, cho¢ Zrodiem jest ‘

mechanika.
y

.

FAL NA LINII

Drobne drgania czesto sa pierwszym
sygnalem problemu mechanicznego.
Przy malych projektach moga byc
ledwo widoczne, ale przy wigkszej
produkcji zepsuja calg serie.

SZYBKA DIAGNOZA

“’:'_'—:'\

40 | Pudn:t:zmk Bi@ddm anquzan wEu;clu | Grawerowaniu Laserem ,“"' -

¢ Fale na prostych liniach: Sprawdi pasek, prowadnice i stabilnosc¢ stolu.

» Nieréwne okregi: Sprawdz ptynnos¢ ruchu osi X i Y.

» Problem rosnie przy duzej predkosci: Zmniejsz predkosc, |
przyspieszenie i sprawdz luzy mechaniczne.
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| 0S MASZYNY GUB

Gdy wymiary projektu nie zgadzajq sie z rzeczywistoscia,

a ksztahty wychudzq znieksztatcone.

\ /

’ PROBLEM
| Maszyna pracuje, ale ruch glowicy nie jest
& ‘ idealnie plynny. Na materiale pojawiaja sie
delikatne fale, zabkowanie, organia, przesuniecia

lub nieréwne krawedzie. Problem moze by¢
szczegolnie widoczny przy cienkich liniach,
malych napisach, okregach i detalach
dekoracyjnych.

| JAK TO ROZPOZNAC
| | q e prosta linia wyglada jak lekko falowana;
okregi nie 53 idealnie gladkie;
grawer ma mikrowibracje przy krawedziach;
cienkie litery maja nierowne kontury;

przy szybszej pracy problem staje sie

TEST GEOMETRYCZNY — LINIE IDEALNE VS. RZECZYWISTE

KWADRAT

-
1

'"‘“'____‘1|

e e i d: e e m— 1 ———

LINIA PROSTA

N

‘ — —

T e —— T e s

OKRAG

——

— ~

— |DEALNIE

——— RZECZYWISTY
WYNIK

s

'l bardziej widoczny;

kontur wyglada jak delikatnie zabkowany;

e powtarzalny wzor bledu pojawia sie w tym
samym kierunku ruchu;

e po zmianie predkosci charakter btedu

rowniez s’le zmienia.

MOZLIWE PRZYCZYNY

o pasek osi jest zbyt luzny;
e pasek jest zbyt mocno napiety i ruch

nie jest plynny;
 prowadnica jest zabrudzona pylem, sadza
lub resztkami materialu;
rolki, lozyska albo wozek glowicy majg luz;
maszyna stoi na niestabilnym podlodu;
predkosc lub przyspieszenie sa zbyt wysokie;
element roboczy przesuwa sie na stole;

brak regularnej konserwacji mechaniki.

glowica zabracza o uniesiony fragment materialy;

CU SPRAWDZIC / POPRAWIC

1. Sprawdz napiecie paska zgodnie z instrukcja
producenta maszyny.

2. Sprawdi, czy pasek nie jest zuzyty,
postrzepiony albo zabrudzony.

3. Oczysc prowadnice, rolki i okolice ruchu osi.

4. Sprawdz, czy glowica porusza sie ptynnie na
calej dlugosci pracy.

5. Upewnij sig, Ze maszyna stoi stabilnie i nie
przenosi drgan z blatu.

6. Zmniejsz predkosc lub przyspieszenie
przy drobnych detalach.

1. SprawdZ mocowanie materialu, szczegolnie
przy cienkich arkuszach.

8. Wykonaj test: prosta linia, kwadrat, okrag
| maly tekst.

9. Jesli blad powtarza sie tylko w jednej osi,
skup diagnostyke na tej osi.
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PRECYZJA TO NIE TYLKO OSTRA LINIA

Doktadne odwzorowanie wymiarow, katow i fukow to efekt
stabilnej mechaniki. Kazde luzy, zabrudzenia lub zbyt agresywne
ustawienia odbijaja sie na jakosci gotowego detalu.

D
'i /_\ NIE KALIBRUJ MASZYNY NA PODSTAWIE
W

JEDNEGO BLEDNEGO PLIKU

Drobne btedy w projekcie (np. zla skala, niezamkniete Scieiki,
nakladajace sie linie) mogg dawac podobne objawy.
Upewnij sie, Ze plik testuw',r jE'St poprawny i czysty

SZYBKA DIAGNOZA

» Prosta linia drzy lub faluje: sprawdz paski, prowadnice i stabilnosc stotu.

* Znieksztalcone okregi: sprawdz luzy osi X Y.

» Blad widoczny tylko przy duzej predkosci: zmniejsz predkosc,
przyspieszenie i sprawdZ luzy mechaniczne.

e —

===
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b

btedy: otwarte Sciezki, duplikaty, ztq skale,
btedne warstwy lub niezamierzone elementy.

® ksztatty sie nie zamykaja lub nie wycinaja;

FFO\ JAK TO ROZPOZNAC

[
w tym samym miejscu; |

lub za mate;
* laser graweruje elementy, ktore miaty byc |
tylko ciete (lub odwrotnie);
® na materiale pojawiajq sie niechciane
linie lub znaki.

|
2

T

| PROBLEM
’ ' Laser wykonuje ciecie lub grawerowanie |
il | zgodnie z danymi w pliku, ale plik zawiera bl

e podwdjne linie lub przejécia narzedzia et

® elementy s3 przesuniete, za duze 2

4

| PLIK PROJEKTU JEST 1€ PRIV

‘T Gdy laser robi doktadnie to, co dostat w pliku — ale plik zawiera btedy. |/|'f
|

IE 'E .-I. |-: 1

Z

Ho mBE=HN q

r O MOZLIWE PRZYCZYNY f

duplikaty obiektow lub Sciezek; |
otwarte kontury (niedomknigte $ciezki);
2ta skala lub jednostki (mm vs cale);
elementy na ztej warstwie lub kolorze;
niezamierzone linie pomocnicze

lub tekst; |
® import pliku z btedami lub niekompletny | |
export (np. brak wektorow); "

duplikat

otwarta éciezka

& podwojne linie
<

L\& kontur riezamhnigt]L

zta skala

oS

zta warstwa

& w zle] warstwie

i

—— 3

"
* naktadanie sie obiektow; *‘\f-- =—

® zastosowanie czcionek, ktore nie zostaty r'
| zamienione na krzywe. l

A\ |

N\

&— | CO SPRAWDZIC / POPRAWIC
v — 1. Sprawdi skale i jednostki (mm): zmierz znany

i czasu oraz mniej btedow.

element na ekranie i pordwnaj z plikiem. P

wykrywania przerw lub podgladu weztdw.
4. Usun duplikaty i nachodzace linie. ““
5. Usun elementy pomocnicze, ukryty tekst | ﬁ’
| niezamierzone $ciezki. |

i kierunek wektorow (jesli ma znaczenie). |
8. Upewnij sie, ze wymiary gotowego projektu

s zgodne z zamierzeniem. | {
9. Zapisz i wyeksportuj plik w odpowiednim formacie
| (SVG lub DXF, tylko wektory, bez rasterow).
| 10. Otworz plik w podgladzie (np. LightBurn)
i sprawdz podalad $ciezek przed cieciem.

Yo
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2. Wiacz widok wszystkich warstw i upewnij sie, | |
ie elementy s3 na wlasciwych warstwach/kolorach.

6. Zamien tekst na krzywe (lub wektory). | @
7. Sprawdz kierunek ciecia, punkty startowe |

& za male [ za duze
ral

LASER NIE ZGADUJE INTENCJI PROJEKTANTA
Maszyna wykonuje doktadnie to, co znajduje sie w pliku. |
Dobrze przygotowany plik = czysty efekt, oszczednos¢ materiatu

NIE POPRAWIAJ PARAMETROW, ZANIM SPRAWDZISZ PLIK
Zte wyniki bardzo czgsto wynikaja z btedow w pliku,

a nie z mocy czy predkosci lasera.

BN I S—

= o i —,

SZYBKA DIAGNOZA

* Plik wyglada podejrzanie? Sprawd2 warstwy i wezty.
* Elementy sie nie zamykaja? Szukaj przerw w Sciezkach.

* (oS nie tak z rozmiarem? Zweryfikuj skale i jednostki.
 Niechciane linie? Usun lub przenies na wiasciwe warstwy.

h—

7

N
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" MODUL 05 ) reer—— f i)

KONTROLA I PR

b
Jak ograniczyc¢ btedy, zanim zmarnujesz materiat, -
| czas i cata serie produktow. |
7 Ny N A '“xrf i
& TESTU) [ .ﬂi.?‘\ POROWNUJ [ ZAPISUJ J Q SPRAWDZAJ J
a2 e y '—Rf S e oK S ~
d#? WA () POWTARZAJ ( KONTROLUJ |
[_ B ,f| “ ‘J A J L ERA k “I e g
S “ =
CEL MODULU | Jgk2
| A SR
Naucz sie, jak skutecznie kontrolowac proces ciecia i grawerowania <t i

laserem na kazdym etapie - od przygotowania po finalny efek. _ - -:}f . =
Zbuduj system, ktory pozwoli Ci pracowac powtarzalnie, | -
przewidywalnie | bez kosztownych pomytek. '
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PROCEDURA 01 /

®W

DLACZEGO TO WAZNE
» Materialy roznia sie miedzy partiami.
» Imiany temperatury i wilgotnosci maja wptyw.

» Test pozwala uniknac biedow, przepalen
lub niedociec.

* (szczedzasz czas, materiat | nerwy.

Maty test przed produkcjg moze oszczedzic caty arkusz materiatu.

 ——

PRZYKLADOWE TESTY
TEST CIECIA - SKLEJKA 3 mm

&

N

| M\.— - B I
Y oo == —)
CO TESTOWAC NAJPIERW
» Jakos¢ ciecia (czy material jest przeciety
na wylot, bez przypalen). |
| * Grawer (czy obraz jest czytelny, z dobrym E '
kontrastem). ! 1 2 3 | _ 4 5
* (Oznaczenia (czy linie s cienkie | wyrazne). ‘};rf-*,..:“ e i
T — ' N\
(.'E PROCEDURA TESTU @ - v - -
;:.E 1. Przygotuj maty fragment materiatu. % Zbyt staba gestosc / Zbyt wysoka predkos¢ ——— Zbyt duia gestosc / Zbyt niska predkosc
2. Wykonaj siat_ke testowq z wybranymi 4/_7 - —
g L : PRZYKLADOWA TABELA TESTOWA
3. Ocen wyniki. :
4. Wybierz najlepsze ustawienia. ‘ s  predkosc wynik
| 5. Uruchom produkcje. 1 40% 600 mm/min niedociete
[ £ & —
" /~  JAK0SZCZEDZAC MATERIAL b B S o i
, ; 3 60% 300 mm/min OK - najlepsze
k ) * Uzywaj najmniejszych mozliwych testow. T T |
» Testuj w narozniku lub na odpadzie. 4 70% EED mm/ mT ! _FEYPEIUHE
* Projektuj testy z wieloma parametrami ‘ 5 80% 150 mm/min | mocno przypalone
w jednym przejsciu. | A
« Zapisuj ustawienia, ktdre dzialaja
- nie testuj ponownie bez potrzeby. L
-
s , VTR [ s
| DOBRY TEST MUSI BYC NIE ZMIENIAJ KILKU |

@'

N—

MALY, ALE REPREZENTATYWNY

+ Uzywaj tych samych ustawien co w produkcii. |
v Test powinien odzwierciedlac rzeczywisty ksztalt,
detale i gestos¢ wypetnien. ‘
+ Jesli test wyglada dobrze - produkcja
teZ bedzie dobra.
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A

* Inaczej nie wiesz, co naprawde

PARAMETROW NARAZ | || /) SZYBKA DECYZJA

» Imieniaj tylko jeden parametr na raz 1 ; . ;
{np‘ mu':: Iylr.lh Plrﬁdkﬂ'gf:} I | | I'USEQ_] £ prﬂdUkEﬁ
| « Wynik staby? Dostosuj jeden

wptywa na wynik. parametr i testuj ponownie.

» Notuj zmiany i wyniki. * Nie zgaduj — testuj.

\_

| « Wynik dobry? Zapisz ustawienia ||

%
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PROCEDURA 02

LB NN

Jesli nie zapiszesz dobrego wyniku,

ULACZEGO TO WAZNE

» (szczedzasz czas i materiat.

o Mozesz odtworzyc lub udoskonalic
wczesnigjsze ustawienia.

e Unikasz powtarzania btedow.

o Tworzysz wtasna baze wiedzy.

~ - A IOV AR
CO ZAPISYWAC

Opis materiatu
typ, grubosc, powtoka

Parametry ciecia/grawerowania
moc, predkosc, czestotliwose, tryb

Ustawienia maszyny
soczewka, stot, Air Assist, gaz

Wynik
co sie udato, co nie, uwag

Zdjecie probki
projektu lub ciecia

Data i nazwisko/operator
dla porzadku w archiwum

5 e
I ]
.

45 |

Badz konkretny i zwigzty.

Uzywaj statego formatu.

Dodawaj zdjecia - obraz mowi najwiece).
Notuj rowniez nieudane proby - to tez wiedza.
Regularnie porzadkuj i przegladaj notatki.
Korzystaj z nazw, ktdre cos znacza

(np. .sklejka_3mm_ciecie_perfekt_v1").

Ten sam material od roznych dostawcow

moze zachowywac sie inaczej.

Zmiana soczewki, wysokosci czy temperatury
otoczenia wptywa na wynik.

lawsze zapisuj petny kontekst ustawien.

ZAPISUJ TYLKO A
Zapisuj réwniei: co moina poprawic,

jakie byty trudnosci, co przetestowac dalej.
To przyspiesza rozwo) Twoich umiejetnosci.

Ny

D N O |E

Do | k|

PROSTY FORMAT NOTATKI [

MATERIAL:

GRUBOSC:

PROJEKT / ZADANIE:

MOC:
PREDKOSC:

CZESTOTLIWOSC:

: TRYE:

SOCZEWKA:
STOL:
AIR ASSIST:
GAZ:

WYNIK:

UWAGI:

ZDJECIE:

DATA:
OPERATOR:

Podrecznik Btedow i Rozwiazan w Cieciu i Grawerowaniu Laserem

g ifﬁjﬁ?ﬂ brzozowa
I’[-'{Fl:r-fﬂflf kontury

15 mm/e

5000 H-=

l!'_ i

Coczewka 2.5"
Placter miodu
Whaczony (dredni)

Brak

Czyste krawedzie,
bez praypalen

Moina. zwigks2yc predkosc

do 17 mm/s

fﬂl n r'ﬂ"

za tydzien mozesz testowac wszystko od nowa.

4 n

T o 5
i, £ ?.I. T !
BT AR 1
&7 B o Y . S
A | N A

:rg. -:-:r ¥ _. .-.r:_-a_.' P

20.05.202¢%

SZYBKA DECYZJA

Udato sie?
Nie udato sie?

Testowates
coS nowego?

> [Zapisz wszystko (tacznie ze zdjeciem).

> Zapisz mimo to (co byto Zle i co zmienisz).

- —> Opisz test, zapisz wynik, wyciggnij wnioski.

/
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| DLACZEGO TO WAZNE
4 * Wyglad moze mylic - najciemnigjsza

probka nie zawsze jest najlepsza.
e Roznice w krawedzi, czytelnosci i czystosci
moga wptywac na funkcjonalnosc.

o Systematyczne pordwnanie pozwala
wybrac ustawienie optymalne, nie
przypadkowe.

CO POROWNYWAC

Jakosc krawedzi
gtadkos¢, przypalenia, nadpalenia

Czytelnosc detali
maty tekst, cienkie linie, ostrosc

Czystos¢ spodu

osad sadzy, przebarwienia
Spojnosc

rownomierno$c na catej powierzchni

Czas wykonania
szybkos¢ i powtarzalnosc

o —
o —
'

ull

NIE POROWNUJ PROBEK Z ROZNYCH

* Kaidy

PROCEDURA POROWNANIA

@) Utéz probki obok siebie w tej samej
pozyc)i i oswietleniu,

€ 0ceri kaida probke wedfug skali oceny.
9 Lanotuj wyniki w arkuszu pordwnawczym.

o W e e
2
Nie wybieraj ustawienia tylko dlatego, ze na pierwszy rzut oka wyglada dobrze.
g T
. | —
KRYTERIUM 01 02 03 04 05 NOTATKI
JAKOSC KRAWEDZI 03
e , - gtadka,
ﬂjﬂiﬁi?ﬁ g 3 b 5 : 1 bez przypalen
5 | . |
CZYTELNOSC DETALI 03-najlepsza |
maly tekst, linie, ostrosé 3 4 5 3 2 czytelnosé
' Eﬂ';sgis SPODU A A 5 ) 1 I]3_— najczystszy
pr:eham're.nia | Spﬂd . |
?;ﬂ:ﬂ:lfjfmmw 3 4 4 9 1 02/03 - bardzo ||
powierzchni | | dobrze |
CZAS WYKONANIA
2:05  1:45 : 165055 |[]s0 oo
:ﬂmrﬁm@ 1 3{] kompromis
SUMA PUNKTOW 16 20 24
b ———————— — e e

ﬁ Zidentyfikuj najlepszy kompromis.

(5] Iweryfikuj wybrane ustawienie na wigkszym
elemencie.

SKALA OCENY PROBKI

B deddededk Idealnie - bez zastraeien

f| % %% kv Dobrze - drobne niedoshanalosci
3 Ak kfrvr Akceptowalnie - widoczne wady
2 Kdsrivyr fle- powaine problemy

1 % 2r¥r ¥y vr Nieshceptowslnie - odraué

MATERIALOW JAKBY BYLY TYM SAMYM TESTEM

materiat reaguje inaczej na te same ustawienia.

* Pordwnuj tylko probki z tego samego materiatu, tej same]
grubosci i o tej samej wilgotnosci.

* W przeciwnym razie Twoje wnioski beda btedne.

—

JAKOSC KRAWEDZI

Saukaj gladkiej, jasnej krawedzi
bez przypalen i nadpalen. | | i ostrosc linil.

&

|/_ e s .
| @ SZYBKA DECYZJA
| Ktdra prabka ma najlepsza jakost krawedzi?
| Ktdra ma najlepsza czytelnost detali?
|lepsig CZy
Ktora ma najczystszy spod?

Ktdra ma najlepszy kompromis (suma)?

Czy potwierdziles na wiekszym elemencie?
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Sprawdi najmniejsze elementy

Ocen osad sadzy i przebarwienia
| po stronie spodniej.

. Y

el

Wybierz wyisza ocene.
Wybierz wyzszg ocene.
Wybierz wyisza ocene.
Wybierz te probke.

Praetestuj i zatwierdz.
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| [ PROCEDURA 04

JAKPRIYGOT

Dobry wynik zaczyna sie zanim laser zostanie uruchomiony.

F

®

—

ol —

o —

o —

DLACZEGO TO WAZNE

e Japewnia powtarzalnosc i jakosc ciecia.
® Imniejsza ryzyko bleddw i strat
materiatu.
® Wydluza zywotnosc soczewki
i optyki.
® Poprawia bezpieczenstwo pracy.

LISTA KONTROLNA

<

MATERIALU

SprawdZ wymiary i grubos$c
materialu.

Oczys$c powierzchnie z kurzu,
folii i ttuszczu.

|| &2

(=

Upewnij sie, ze materiat jest
ptaski i stabilny.

I [ &

Ustaw punkt ostrosci na
powierzchni materiatu.

J

| —

N

—

{

— potwi

\
X

1. Sprawdi materiat
— typ. grubosc, stan powierzchni.
. Oczysc powierzchnie
— usuni kurz, folie ochronng, tluszcz.
. Umiesc material na stole
— upewnij sig, Ze lezy plasko.
. Zamocuj materiat
— uzyj magnestw lub zaciskow.
. Ustaw punkt ostrosci
~— po uloZeniu materiatu.
. Sprawdz parametry
— dopasuj ustawienia do materiatu.
Wykonaj probke testowa

Zadbaj o odpowiednie
mocowanie i bezpieczenstwo.

PROCEDURA
PRZYGOTOWANIA

erdZ poprawnos¢ ustawien.

NA CO UWAZAC

 Wilgoc i zabrudzenia wptywajg negatywnie
na jakost cigcia i grawerowania.

¢ Nierdwne lub luzne mocowanie powoduje
przesuniecia i bledy.

¢ Tly punkt ostrosci = staby efekt i nadmierne
przypalanie.

Y

N

* Nie kazdy material nadaje sie do ciecia laserem. |

NIE PRACUJ NA MATERIALE

0 NIEZNANYM SKEADZIE

Niektdre materialy moga wydzielac toksyczne
opary lub uszkodzic Twoja maszyne.
W razie watpliwosci — nie ryzykuj.
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’
| @- FOKUS USTAWIAJ PO ULOZENIU MATERIALU

K

Ustawienie ostroéci przed
utozeniem materiatu moze
skutkowac btednym ogniskowaniem
| stabg jakoscig ciecia.

N

ZLE DOBRZE
N )
S ——— == N
@ SZYBKA DECYZJA
| Materiat czysty TAK  Mozesz przejst dalej.
| suchy? NIE  Oczy$c materiat przed dalsza praca.
i LE‘I}" p}askﬂ ijest TAK Hﬂl'lhl'l'll..ll.lj ustawienia. |
'. stabilnie zamocowany?  NIE  Popraw utozenie i mocowanie.
! Punkt ostrosci TAK W}’kﬂﬁﬂj pruhkg testowa.
ustawiony poprawnie? NIE  Skoryguj ostrosc.
Parametry dopasowane =~ TAK  Mozesz rozpoczaC prace.
do materiatu? NIE  Dopasuj parametry lub wykonaj test.
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' ( PROCEDURA 05 ~

o Wykrywa problemy, ktdrych probki

| mogly nie ujawnic

* Zapewnia powtarzalnosc i jakosc
koncowa

* (szczedza materiat i czas

A —
. —— ' .
SPRAWDZ PIERWSZA SZTUKE
| Q Wytnij i ocen pierwsza sztuke
(1) Imierz kluczowe wymiary

| ©
e
@

( PROCEDURA KONTROLI SERI|

1. Przygotuj maszyne jak do produkeji.
2. Wykonaj pierwsza sztuke.

3. Przeprowadi kontrole wg listy obok.
4. Zatwierdz lub wprowadz korekty.

9. Zapisz wynik i oznacz probke.

| 6. Dopiero wtedy uruchom serig.

—

Sprawdz jakosc ciecia i graweru
2107 (jesli dotyczy)

Sprawdz czystosc i pozostatosci

CO MOZE WYJSC
DOPIERO W PRODUKCJ!

® Dryft ostrosci lub Zle ustawiona glowica
‘ * Przegrzewanie przy dtuiszym czasie pracy
| Niedokladnosci montazowe

* Jwiekszone zabrudzenia i przypalenia
* Roznice materialowe miedzy arkuszami
* Poluzowanie elementow mocujgcych

l\

/
/\ NIE PRODUKUJ 20 SZTUK
(=D BEZ OCENY PIERWSZE

Pierwsza sztuka to Twoje ubezpieczenie.
Sprawdz ja dokladnie, zanim powtérzysz blad
w calej seril.
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Zanim uruchomisz serie, upewnij sie,

| ze pierwsza sztuka naprawde jest gotowa do powtdrzenia.

{..r— ——— i — .' — — - - - S w — e —_—— - e |
| DLACZEGO TO WAZNE PIERWSZA SZTUKA - ZATWIERDZONA GOTOWE DO PRODUKCJ!

| * Pozwala unikna¢ masowych btedow

L[ sprawdz przed serig

PANEL KONTROLI JAKOSCI |
' WYGLAD WYMIAR SPOD MONTAZ CZYSTOSC

Keir=2RRExIR

» Kluczowe wymiary | = Brak nadpaled

—

' = Rowne krawedzie * Elementy pasujg | » Brak sadzy

| » Brak przypaled W tolerancji » (zyste wyjscia | » Latwy montaz |  Brak pozostalosci
o Jakost grawery | * Otworydobrze | 4 prak prpvnaled | « Brak nadmiernych | » Gotowe do dalszej
 Kolorikontrast | J0Pasowane od spodu luzdw obrabki

» Brak deformacji

Zgodne

PIERWSZA DOBRA SZTUKA
[0 NIE KONIEC KONTROLI
'_,,' Monitoruj pierwsze 10-20 sztuk.

-
'I
¥ i
A e : |. 7
e T, b TH W
W) aprawaza) co jakis

:.:'I:I.-'I |I.I.|||-|i:.!r:|- I I_:.-."_I-

1 —
n{ Ll R r-::I |._. i
1

| UWa(e na Zmiany W CigCiu | qrawerze

B (&) Notuj odchylenia i reaquj, zanim sie powieksza

Wszystko w normie? —> Uruchom serie i monitoruj.

S3 drobne odchylenia? —> Wprowadi korekte i sprawdz nowg sztuke.

Widac istotny problem?  —> Zatrzymaj serie i rozwiaz problem.
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PROCEDURA 06~

JAK OGRANICZYC PRIYPALE

Czystsza krawedz zwykle wymaga rownowagi
miedzy moca, predkoscia, powietrzem i materiatem.

4 —— /
= DLACZEGO TO WAZNE
| e Przypalenia psuja estetyke i wymagaja
dodatkowej obrobki.
» Czesto maskuj detale i zmniejszaja
czytelnosc grawerow.
 Moga powodowac niedoktadne dopasowania
| pogarszac jakosc klejenia. |
e P
e — \
| GDZIE POJAWIAJA
' & |
| OIE PRZYPALENIA | bardzo przypalone akceptowalne czyste
. Dolna krawedz ciecia (najczgsciej)
« Wewnetrzne narozniki
| o Mae otwory i waskie szczeliny LoD okeze AT )
» Gleboki grawer przy zbyt duzej mocy il i e Cld g o b g o 5 4
AN P L N N N
— g — AIR ASSIST 0DCIAG MOC
Q NAJCZESTSZE PRZYCZYNY e ¥ | £
« Zbyt duza moc B : L S ]
* Zbyt mata predkosc | \ /J \ l'.“:;;r'
» 7a malo powietrza (AIR ASSIST) R j VR |
* [ty odcigg dymu/oparow & | E;_('ﬁ | L
| * Brudny stot lub zuzyta kratka Skieruj powietrze . Skutecznie usuwadym || Zbyt duza moc to
| 1L * Ibyt wiele przejsc przy grawerze ) na strefe cigcia. . igazy. Staby odciag = nadmiar ciepla.
F — Wiecej powietrza = ' wiecej osadow i ciepta Znajdz' punkt
f £0 ZROBIE KROK PO KROKU mniej przypalen. . w materiale. rownowagi.
s==| 1 Ustaw AIR ASSIST na odpowiedni poziom. ‘ \ l \ T ‘ ‘ \ ‘ 3 ‘
! 2 Sprawdi odcigg - dym musi by¢ usuwany. 1# - .III ) Jr "'ll ".III
| 3 Oczysc stot i soczewke. T
| 4 Zacznij od mniejszej mocy i wiekszej predkosci. | (7 N N
| 5 Dostosuj predkosc — szukaj punktu rownowagi. PRZYPALENIE TO NADMIAR NIE ZAWSZE DA SIE
6 Imniejsz liczbe przejsc lub glebokost graweru. CIEPLA W MIEJSCU PRACY UZYSKAL IDEMWE
7 Wykonaj test i oce kraweds. Ciepto kumuluje sig w materiale. JASNA KRAWEDZ
8 Powtorz - zapisuj ustawienia Twoim zadaniem jest je kontrolowac: Rozne materialy i grubosci
N — + mniej energii maja swoje ograniczenia.
/ 5o * kritszy czas Czasem minimalne
| @ DOBIERZ STRATEGIE DO OBJAWU * lepsze chtodzenie (powietrze) odbarwienie jest normalne.
| ' i rwieksz predkos¢ / * skuteczniejsze usuwanie dymu Najwainiejsza jest powtarzalna,
I Praypolenka na dels cieia = Zmniejsz moc = c2ystsza krawedz akceptowalna jakosc.
/
| : % zwieksz AIR ASSIST / | | 7
| Przypalenia w naroznikach - opraw odiag [y_— : T ——— -
| 1 Brazowy nalot na catej krawedzi —> zmniejsz moc R Z
| - 2 ==
: : zmniejsz moc / @ *%-}% -l. -} — *@ |
| Gtebokie przypalenia przy grawerze —> wiicej prasitl — |
¥ : Eiy sprawdi stét / | AIR ODCIAG  CZYSTOSC ~ MOC  PREDKOSC LICZBA  MATERIAL
1§ Nierowna krawedz z przypaleniami —» Sochlts | Dyishs ASSIST STOLU PRIE JSE

"
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JAK UTRZYMAC Pl]WTARZAlNI]SE
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== i ——

Dobry wynik raz to test Dobry wynik wmle razy tu kontrula prucesu

DLACZEGU TO WAZNE

W pracy z laserem czesto zdarza sie, 2e pierwsza
probka wyglada dobrze, ale kolejna sztuka wychodzi
inaczej. Powodem zwykle nie jest przypadek”,
tylko zmiana jednej z wielu matych zmiennych:
materialu, fokusu, stolu, soczewki, wentylacii,
kolejnosci ciecia, czystosci maszyny albo samego
pliku. Powtarzalnosc oznacza, ze potrafisz uzyskac
podobny efekt nie tylko raz, ale takze jutro, za
tydziefi i przy kolejnej partii materiatu,

CO MUSI BYC POD KONTROLA

ten sam typ materialu;

ta sama rzeczywista grubosé materiatu;

ta sama partia albo zapisany dostawca;

ten sam plik produkcyjny;

ta sama skala projektu; |
ten sam fokus;

ta sama soczewka;

ta sama moc;

ta sama predkosc;

ta sama liczba przejsc;

ten sam Air Assist;

podobna wentylacja i odciag;

czysty stol roboczy,

czysta soczewka;

podobne mocowanie materiatu;

ta sama kolejnos¢ operacji: grawer,
detale wewnetrzne, kontur zemgtrzny

PROCEDURA POWTARZALNEJ PHACY

. Zapisz ustawienia dopiero po zatwierdzeniu dobrej probki. |
. Zachowaj kopie pilku, ktéry faktycenie trafl do produkcji. |
. Oznacz material: typ. grubosc, dostawca i partia.
. Przed kolejng pracy sprawd: fokus, a nie tylko
moc i predkosc.
5. Sprawdi, czy stdl jest czysty i material lezy tak
samo jak poprzednio.
. Upewnij sig, Ze Air Assist i odciag dziataja tak samo.
Wykonaj maly test kontrolny przed wigksza seria.
. Pordwnaj wynik z probka referencyjna.
. Jesli cos sie zmienilo, zmieniaj tylko jeden
paramelr naraz.
Po korekcie zapisz nowa wersje ustawien
jako osobny profil.

B Gad Pl s

D 0o~ D

10.

SYGNALY, ZE PROCES NIE JEST POWTARZALNY
® pierwsza sztuka jest dobra, kolejne maja wiecej sadzy;
e grawer robi sig stopniowo jasniejszy lub ciemniejszy;
 ciecie raz przechodzi, a raz nie;

* ten sam projekt ma rozne wymiary;
e na kolejnych sztukach pojawia sie wiecej plam;
o material zaczyna sie wyginac po kilku powtdrzeniach;
e krawedzie s3 coraz bardziej przypalone;
® soczewka szybko sie brudzi;
o réine arkusze tej samej nazwy materialu
zachowuja sie inaczej.

GDY WYNIK NAGLE SIE ZMIENIA

1. Nie zakladaj od razu, ie trzeba zwigkszy¢ moc.

2. Sprawdi soczewke i stol.

3. Sprawdi fokus.

4. Sprawdz, czy material pochodzi z tej samej partii.
5. Sprawdz odciag, Air Assist i ilos¢ dymu.

6. Sprawdz, czy plik nie zostai przypadkowo zmieniony.
7. Wykonaj mala probke poréwnawcza.

8. ﬂnpiem potem kﬂryguj parametry.

=
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Wynik pogarsza sie stopniowo:
Sprawdz soczewke, stot, dym i wentylacje.

Wynik zmienit sie nagle:
Sprawdz plik, fokus, materiat i ustawienia.

Nowa partia materiatu daje inny efekt:
Zrob nowy test i zapisz osobny profil.

|
materiat |
ten sam typ, grubosé, @ f '
partia i dostawca ) |
' = I
fokus | |
ten sam punkt ® |
ogniskowej J
| & == N
PUWTARZALNUSB @@ e |
: czysta, bez uszkodzei, @ | ||
1 % ta sama sztuka fl I
| f"' ] 3 = |
K[] NTRULA ) Air Assist |
—0 tasamasila ® |
”x a nadmuchu v
r”_ v B
odciag
ta sama wydajnosé ® |
I\ przephl'w f’l |
| @ POWTARZALNOSE TO SUMA MAEYCH KONTROLI [ & 2 \ |
I
Nie wystarczy zapisa¢ moc i predkosc. = P : : L1
Jesli zmieni sig fokus, soczewka, wentylacja, == thE" i plik produkcyjny, “ | '
partia materiatu albo czystos¢ stolu, efekt i il > .
tei moze sig zmienic. Diatego dobre ustawienia 45 I5. >
|| powinny by¢ zapisane razem z warunkami pracy. | [= 1 stot .
; & EEEEE  czysty stol, ten sam ® Il
£ g o s, ' sposob utoZenia } | | |
o r NIE UFAJ SLEPO STARYM USTAWIENIOM | — : —/ | |
- Ustawienia, ktore dzialaly miesiac temu, moga | 1
wymagac korekty po zmianie materialu, soczewki, :
maszyny, stolu, filtra, paska, dostawcy albo '
nawet wilgotnosci materiatu. i .
7
— — e ———— —— ":: | I
SZYBKA DECYZJA ‘ |
|

Seria zaczyna sie dobrze, ale konczy gorzej:

Sprawdz nagrzewanie, osad, zabrudzenie
optyki i zmeczenie materiatu.

—

e
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JAK UZYWAC TEJ LISTY

Przejdi przez punkty od gory do dotu. Jesli ktorys element
budzi watpliwosé, nie uruchamiaj od razu catej pracy.

1. MATERIAL

Czy material jest bezpieczny do pracy laserem?

Czy to ten sam typ materiatu, dla ktérego zapisano ustawienia?

Czy grubos¢ zostata sprawdzona, a nie tylko zatozona?

Czy material lezy plasko na stole?

Czy powierzchnia jest czysta, sucha i bez thustych sladow?

Czy folia ochronna lub tasma nadaje sie do pracy laserem?

Czy material nie jest wygiety, pekniety, wilgotny albo uszkodzony?
Czy kierunek uslojenia lub faktura nie przeszkodzi w czytelnosci graweru?

. MASZYNA

Czy fokus zostat ustawiony po ulozeniu materiatu?

Czy soczewka jest czysta?

Czy stol, plaster miodu lub ruszt sa czyste?

Czy material nie lezy na resztkach po poprzednim cieciu?
Czy Air Assist jest wigczony i dziata prawidtowo?

Czy odciag i wentylacja dzialaja przed startem pracy?
Czy ghowica porusza sie swobodnie i nic nie zahacza?
Czy material jest dobrze unieruchomiony?

. PLIK

Czy plik ma wlasciwa skale?

Czy jednostki sa poprawne?

Czy nie ma podwojnych linii?

Czy sciezki ciecia sa zamkniete tam, gdzie powinny?
Czy tekst zostal zamieniony na krzywe, jesli program tego wymaga?
Czy warstwy ciecia | graweru nie s3 pomylone?
Czy kolejnosé pracy jest logiczna?

Czy najpierw wykonywane sa detale wewnetrzne,
a dopiero potem kontur zewnetrzny?

DO0D00000« 180008000 (| 0a00aian:

USTAWIENIA

- Z

Zatrzymaj sig, popraw problem i wykonaj maly test kontrolny. |

N

TENIEM PRAI

e N
.n"'. '|_-I|!:|I | ‘

TNy

“0— 4 USTAWIENIA

S

Czy moc odpowiada materiatowi i typowi pracy?

Czy predkosc nie jest zbyt niska ani zbyt wysoka?
Czy liczba przejs¢ jest potrzebna i uzasadniona?

Czy DPI lub odstep linii pasuje do graweru?

Czy ustawienia nie zostaly przypadkowo zmienione?
Czy uzywasz wiasciwego profilu dla tego materiatu?

EEOECERE, &

Czy zmieniono tylko jeden parametr od ostatniego testu?

Czy ustawienia byly testowane na tej partii materiatu? 'Y

— TO TEZ JEST SYGNAL STOP

) W pracy z laserem wiele strat zaczyna sie od zatozenia:
~pewnie bedzie dobrze”. Lepiej sprawdzi¢ jeden punkt
wiecej niz powtarzac blad na calym materiale.

’ P
5. KONTROLA KONCOWA (i

Czy masz pod reka probke referencyjna? | '

Czy pierwsza sztuka zostala obejrzana z gory i od spodu?
Czy krawedzie, grawer, osad i zapach sa akceptowalne?
Czy elementy montazowe pasujg?

Czy produkt nie wymaga zbyt dlugiego czyszczenia?

Czy mozesz powtdrzy¢ ten wynik na kolejnych sztukach?
Czy stanowisko jest bezpieczne do rozpoczecia pracy?

LELHCOEDEL

N

Czy wykonano maly test przed seria? N

— —— —

JESLI ODPOWIEDZ BRZMI ,NIE WIEM”

—

NIE URUCHJ&MIM SERII, JESLI:

e material jest nowy I nietestowany;
o fokus nie zostat sprawdzony;
e soczewka jest brudna;

e plik byt edytowany po ostatnim tescie;
e nie wiesz, czy folia lub powtoka sg bezpieczne,
e pierwsza probka ma drobny btad, ktory moze

powtorzyc sie w kazdej sztuce.

B
i |

__)

—_—,

/




MAPA DIAGNOSTYCZNA / =

I--. Y

Z)

,.;:r’ :

L0 SPRAWDZIE NAJPIERW?

Nie kazdy' btad wymaga zmiany mocy. Zacznij od wtasciwego punktu diagnozy.

*‘-w] ( " JAK CZYTAC MAPE )
f,; “:I:l . Znajdz objaw, ktory najbardziej przypomina Twdj problem.
| Nastepnie sprawdz pierwsza grupe przyczyn. Dopiero jesli problem nadal wystepuje,
- e ' przejdz do kolejnych krokéw. Dzigki temu nie zmieniasz parametrow przypadkowo. !
. OBJAW 01: ﬁﬁ“ . OBJAW 02: N
MATERIAL NIE PRZECIAL SIE KRAWEDZIE SA ZA BARDZO |
DO KONCA PRZYPALONE

SPRAWDZ NAJPIERW:
. FOKUS — PREDKOSC - MOC -

| SPRAWDZ NAJPIERW: |
' AIR ASSIST — ODCIAG — MOC —

- LICZBA PRZEJSC — SOCZEWKA - ' PREDKOSC — LICZBA PRZEJSC — |
MATERIAL . MATERIAL
I Czy wczesniej ten sam material cial sie dobrze? Czy ciecie przechodzi z duzym zapasem? |
Tak — sprawdz Nie = wykonajnowy || Tak — zmniejsz moc | ”,iE -+ szukaj |
| soczewke, fokus, test ustawien dla tego || lub zwieksz rownowagi migdzy
| Air Assist i stol. materialu. | predkosc. przecigciem a :
. & b 4 \‘“\x ' czystoscig krawedai. Y,
| —— % - i R y —— — - —x\x\
| \ ‘ / OBJAW 03: / . OBJAW 04:
[\ GRAWER JEST ZA JASNY / \ GRAWER JEST ZA CIEMNY
@ SPRAWDZ NAJPIERW: / \ \ SPRAWDZ NAJPIERW:
/ '\\ FOKUS —» KONTRAST PLIKU - MOC - | [ NAZWIJ OBJAW- | MOC - PREDKOSC — ODSTEP LINII —
St ' ]
F'HEDHD — DPI — HATEHIAt | I g Salll DBEI&G — FU-WI‘.DHA —3 MATERIM’.
| ﬁzy grahka ma wystarczaja-:y kontrast? ]l P e F"HZTCHHE I | S ﬂzf grawer ;est t}"”‘ﬂ CJE"‘"F: |
— v ZMIEN JEDEN il czy teZ brudny i rozmazany?
i Nie - ik - S |
@ ot ol ® Nie > poprawpik |\ |\  PARAMETR " () Ty ciemny - Brudny | ozmazany -
parametrow. | h TESTUJ 5 zmniejsz moc lub sprawdi dym, fokus,
| N 7 i g \\ - b ..LL zwieksz predkosc. DPI i materiat. Y
| OBJAW 05: 3 ~ " OBJAW 06: N
| LINIE SA KRZYWE, PODWOJNE ' POJAWILY SIE PLAMY, |
| | LUB PRZESUHIETE ' 0SAD LUB SADZA L
SPRAWDZ NAJPIERW: SPRAWDZ NAJPIERW: X f
PLIK -+ MOCOWANIE MATERIALU — ODCIAG —» AIR ASSIST — CZYSTOSC STOtU — |I
PREDKOSC — PASY — PROWADNICE — ; MOC = POWROKA = FOLIA |
e HA“BH‘“EJA G ' Ez}r ﬂSEdJESt na gorze, na spud‘zle |i
C.?_}r pmhlem w}rﬁtepme 2awsze | " czy wokot graweru? '
w tym samym miejscu projektu? Na gérze — Na spuqzie - A Wokst graweru -
T 3 Nie = sprawdi —— sprawdzdym, | ¥ sprawdi stot, sprawd? wentylacje,
sprawds plik. mechanike, mocowanie ( N moc, powloke plaster miodu Mt T natarikt
BN i predkosc. Y, @ | i maskowanie. i odbicie dymu. Y,
| OBJAW 07: ) 4 OBJAW 08: N
MATERIAL SIE TOPI, ZASADA DIAGNOZY | ' WYNIK ZMIENIA SIE
| WYGINA LUB PEKA Najienw sprad 0,0 moglo i - MIEDZY SZTUKAMI
| SPRAWDZ NAJPIERW: 34 = zmienic bez Twojej swiadomosci: =)\ f | SPRAWDZ NAJPIERW:
MATERIAEL - MOC — PREDKQSC - : PARTIA MATERIAEU — SOCZEWKA —
LICZBA PRZEJSE — CHLODZENIE - foks Socze ke, materks st | FOKUS - DYM -> STOE - USTAWIENIA
; MOGOWANIE® ﬂdﬁqu pilkl[ﬂﬂtﬂh’ﬂll!&. .................................................... - .
Cz;-r ) jest S lenid. napﬁmn}, Dapiero potem zmieniaj glowne Czy zmienil sie matenaf albo czas prac::'
?II_:--:- wriﬂl.f Y 02 cleplo? parametry. | Tak = wykonaj nuwy Nie — sprawdz
Tak = zmniejsz energie, Nie - sprawd? sklad L _ ol 750} il zabrudzenie soczewki,
zwigksz predkosé . ' est i zapisz profil, odciag i stabilnosc
N i testu) lzejsze przejscia. | P ¢ e ;,J G maszyny. /
/ . N \
|
| & NAJGORSZA KOLEJNOSC LEPSZA KULEJNUSC
‘ Problem — przypadkowo zwieksz moc —
pogorszysz przypalenia - zmienisz predkos¢ — Problem — nazwij objaw — sprawdZ prosta przyczyne —
| stracisz punkt ﬂdﬂl'ESjEﬂ';E = nie wiesz, zmieri jeden parametr - wykonaj maly test - zapisz wynik.
| co naprawde dziafa. S e P gl y
N \LT_ — 3 JIEN, 74 //
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KARTA SZYBKIEJ PUMUCY /

9. Mate elementy EIF,; |

Zta kolejnosc ciecia, za silny

Kolejnosc pracy, Air Assist,

{ SZYBKA KARTA KBNSULTABYJN z % iR
| : am.ﬂﬂ ki :
- hmﬁ
Gdy cos poszto zle, zacznij od tej strony. e > e
Ta karta nie zastepuje petnej diagnozy, ale pomaga szybko g / — __ ‘
wybrac pierwszy krok. Znajdz objaw, sprawdz najbardziej S A ’f* — |
N prawdopodobng przyczyne | wykonaj maty test przed = U — |
| Zmiang catej pracy.
(i OBJAW NAJCZESTSZA PRZYCZYNA SPRAWDZ NAJPIERW PIERWSZA KOREKTA ‘
" * 1. Nie przecieto Za mato energii w linii ciecia F{Jkus predkﬂsc moc, Zrnme;sz predkusr: Iuh ’
| ‘ materiatu albo zhr fokus. soczewka. dodaj lekkie przejscie. |
| (1’3 2. Krawedz Za duzo ciepla i dymu Air Assist, odciag, Zwieksz predkosc albo !
| e jest czarna przy materiale. moc, predkosc. Zmniejsz moc.
| Y ) 3 Spod jest Dym odbija sig od stotu lub Stﬂi plaster miodu, Wyczys¢ stét | popraw |
] %e® okopcony zostaje pod materiatem. odciag, Air Assist. przeptyw powietrza.
_‘*C"f. 4, Grawer jest Za mala intensywnos¢ lub Fokus, moc, predkosc, Zwieksz moc matym krokiem | |
| e za jasny staby kontrast pliku. grafika. albo zmniejsz predkosc. h
= “}i{“ 5. Grawer jest Za duzo energii, zbyt geste Moc, predkosc, DPI, Zmniejsz moc lub ‘.
| e za ciemny Evypgini_enie |1.Ih tl*_,rm ndci'_qg. iwi?ksz predkosc. 2 \
! 6. Tekst jest Zbyt maty font, zly fokus Rozmiar tekstu, font, Upros¢ font i przetestu; |
| nieczytelny albo zbyt mocny grawer. fokus, moc. mniejszg intensywnosc. .'
Hm” 7. Grawer wyszedt Z1y odstep linii, DPI albo Odstep linii, DPI, predkos¢, Zmnigjsz odstep linii lub
w paski mestahllny ruch. prowadnice. sprawdz mechanike.
e E Linie s Duplikat w pliku, luz mechaniczny Plik, mocowanie, pasek, Usun duplikaty i wykonaj
pudwnjne albo przesuniecie materiatu. pmwadmr:e

Dodaj mnstkl | tnu knntur

————

|
|

test jednej linii. if
|
|

przesuwaja nadmuch lub brak mnstkuw mostki. zewnetrzny na koncu.
10. Narozniki Laser zwalma w rogach, Moc, predkose, Zmniejsz moc dla detali
sg spalone a energia sie kumuluje. ustawienia naroznikow. albo zwieksz predkos¢.
SSS 11. Materiat Za duzo ciepta w cienkim lub Moc, predko$¢, mocowanie, Zmniejsz energie ‘
sie wygina naprezonym materiale. liczba przejsc. | unieruchom materiat.
‘alf 12. Materiat Naprezenie, zbyt mocne przejscie Materiat, moc, predkosé, Testuj lzejsze przejscia
/r\ peka albo wrazliwy materiat. podparcie. | stabilne podparcie.

13. Powierzchnia
jest lepka

Klej, Zzywica, lakier, folia
albo przegrzanie.

Powtoka, folia, moc,
wentylacja.

Zmniejsz moc | sprawdz
rodzaj powtoki.

C"\J 14. Duzo dymu
Yy

Staby odciag, materiat dymigcy
albo zbyt agresywne ustawienia.

15. Wynik zmienit sie

materiat.

Wentylacja, filtr, Air Assist,

Popraw odcigg i zmniejsz |

Zmiana materiatu, brudna

Materiat, soczewka,

przegrzewanie. |

Wroc do testu kontrolnego |

§ nagle soczewka, fokus albo plik. fokus, plik. | porownaj prébke. j
/ R N\ 7 o |
ZtOTA ZASADA NAJLEPSZA KOLEJNOSC PRACY
Nie poprawiaj wszystkiego naraz. [\ -
Jeden test = jedna zmiana. q e AR 3 B @ ¢ III B> e ®
Tylko wtedy wiesz, SPRAWDZ  USTAW  0CZv$§c ZROB POROWNAJ IAPISZ  DOPIERO POTEM
g co naprawdg dziafa. i MATERIAL  FOKUS  MASZYNE  MALY TEST PROBKE USTAWIENIA  PRODUKUJ SERIE
y - H‘«. -""J

Dobrze ustawiony laser to nie tylko moc i predkosc. To potaczenie materiatu, pliku, fokusu,
- powietrza, czystosci, kontroli i cierpliwego testowania. Im lepiej diagnozujesz btedy,
tym mniej materiatu tracisz i tym szybciej osiagasz czysty, powtarzalny efekt.
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