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Einleitung
Hinweise

Wichtige Informationen und Hinweise sind in dieser Dokumentation folgendermal3en gekennzeichnet:

Gefahr!

Macht auf eine auRerordentliche grof3e, unmittelbar bevorstehende Gefahr flir Gesundheit oder Leben
durch gefahrliche elektrische Spannung aufmerksam.

Gefahr!

Macht auf eine Gefahrdung mit hohem Risikograd aufmerksam, die, wenn sie nicht vermieden wird, den
Tod oder eine schwere Verletzung zur Folge hat.

Warnung!
Macht auf eine Gefahrdung mit mittlerem Risikograd aufmerksam, die, wenn sie nicht vermieden wird, den
Tod oder eine schwere Verletzung zur Folge haben kann.

Vorsicht!
Macht auf eine Gefahrdung mit niedrigem Risikograd aufmerksam, die, wenn sie nicht vermieden wird, eine
geringfuigige oder maRige Verletzung zur Folge haben kann.

Achtung!
Macht auf mdégliche Sachbeschadigung oder einen Qualitatsverlust aufmerksam.

Hinweis!
Ratschlage zur Erleichterung des Arbeitsablaufs oder Hinweis auf wichtige Arbeitsschritte.

Umwelt!
Tipps zu Umweltschutz

Handlungsanweisung
Verweis auf Kapitel, Position, Bildnummer oder Dokument.
Option (Zubehor, Peripherie, Sonderausstattung).

Darstellung in Display / Monitor.

Bestimmungsgemaler Gebrauch

» Das Gerét ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gefertigt.
Dennoch kdnnen bei der Verwendung Gefahren fur Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw. Beeintrachti-
gungen des Gerates und anderer Sachwerte entstehen.

» Das Gerat darf nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie bestimmungsgemal, sicherheits- und gefahrenbe-
wusst unter Beachtung der Bedienungsanleitung benutzt werden.

» Das Geréat ist ausschlie3lich zum Transport und Beschriften von geeigneten, vom Hersteller zugelassenen
Materialien bestimmt.

>  https://www.cab.de/de/kennzeichnung/beschriftungslaser/Implus/#dokumentation

» Eine andersartige oder dariiber hinausgehende Benutzung ist nicht bestimmungsgeman. Fir aus missbrauch-
licher Verwendung resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht; das Risiko tragt allein der Anwender.

e Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch das Beachten der Bedienungsanleitung, einschlieB3lich der
vom Hersteller gegebenen Wartungsempfehlungen/-vorschriften.

» Der Betreiber des Geréates hat sicher zu stellen, dass vor Inbetriebnahme die Bedienungsanleitung gelesen und
verstanden wurde.

» Der Betreiber dieses Gerates ist verpflichtet relevante Sicherheitsrichtlinien und Normen einzuhalten.

» Dieses Gerat ist ausschlie3lich zum Einsatz fur Laserbeschriftungssysteme des Herstellers / Lieferanten cab
Produkttechnik GmbH und genehmigter Systeme bestimmt.

» Dieses Gerat muss mit einem zertifizierten Absauggerat, spezifiziert fir den jeweiligen Anwendungsfall betrieben
werden.



https://www.cab.de/de/kennzeichnung/beschriftungslaser/lmplus/#dokumentation  

Einleitung
Sicherheitshinweise

» Das Gerét ist fur Stromnetze mit Wechselspannung von 100 V bis 240 V ausgelegt. Es ist nur an Steckdosen mit
Schutzleiterkontakt anzuschlie3en.

» Das Gerat nur mit Geraten verbinden, die eine Schutzkleinspannung fuhren.

» Vor dem Herstellen oder Losen von Anschliissen alle betroffenen Gerate (Computer, Beschriftungslaser, Absaug-
anlage und weiteres Zubehor) ausschalten.

» Das Gerat darf nur in einer trockenen Umgebung betrieben und keiner Nasse (Spritzwasser, Nebel, etc.) ausge-
setzt werden.

» Gerat nicht in explosionsgefahrdeter Atmosphére betreiben.
e Gerat nicht in der N&he von Hochspannungsleitungen betreiben.

e Darauf achten, dass Kleidung, Haare, Schmuckstiicke oder Ahnliches von Personen nicht mit den offenliegenden,
rotierenden Teilen in Bertihrung kommen.

* Quetschgefahr beim SchlieRen der Tur der Laserkammer. Tir beim SchlieRen nur von au3en anfassen und nicht
in den Schwenkbereich der Tur greifen.

* Im Automatikbetrieb den Schieber am Laserschutzfenster schlie3en.

* Nur die in dieser Anleitung beschriebenen Handlungen ausfihren.
Weiterfuhrende Arbeiten dirfen nur von geschultem Personal oder Servicetechnikern durchgefiihrt werden.

* Unsachgemale Eingriffe an elektronischen Baugruppen und deren Software kénnen Stérungen verursachen.
e Auch andere unsachgemafe Arbeiten oder Veranderungen am Gerat kénnen die Betriebssicherheit geféahrden.

» Servicearbeiten immer in einer qualifizierten Werkstatt durchfiihren lassen, die die notwendigen Fachkenntnisse
und Werkzeuge zur Durchflihrung der erforderlichen Arbeit besitzt.

* An den Geréaten sind verschiedene Warnhinweis-Aufkleber angebracht, die auf Gefahren aufmerksam machen.
Keine Warnhinweis-Aufkleber entfernen, sonst kdnnen Gefahren nicht erkannt werden.

» Der maximale Emissionsschalldruckpegel LpA liegt unter 70 dB(A).

Gefahr!
Lebensgefahr durch Netzspannung.
» Gehause des Gerates nicht 6ffnen.

Transport und Aufstellung

« Der Transport des Gerats darf nur in der Originalverpackung oder geeignetem Ersatz erfolgen.
» Das Geréat ist gegen Umstlirzen und Beschadigungen zu sichern.
» Der Aufstellort muss den technischen Erfordernissen entsprechend belastbar und zugénglich sein.

Achtung!

¢ Mechanische Belastungen, Erschitterungen und Stoe kdnnen zur Beschadigung des Geréts oder
seiner Komponenten fuhren.

¢ Unsachgemal aufgestellte Gerate konnen zu Beschadigungen und zum Verlust zugesicherter Eigen-
schaften fuhren.

Lasersicherheit, fur Laserfolienbeschrifter mit montierten Beschriftungslaser FL+ oder XENO 4

Das Gefahrdungspotenzial, das von zuganglicher Laserstrahlung ausgeht, wird durch die Einteilung in Laserschutz-
klassen festgelegt.

Klasse 1:
Die zugéngliche Laserstrahlung ist unter verniinftigerweise vorhersehbaren Bedingungen ungefahrlich.
Klasse 4:

Die zugéangliche Laserstrahlung ist sehr gefahrlich fir das Auge und gefahrlich fiir die Haut. Auch diffus gestreute
Strahlung kann gefahrlich sein. Die Laserstrahlung kann Brand- und Explosionsgefahr verursachen.

Warnung !

Die Gefahrenklassifizierung gilt fiir die zugéngliche Laserstrahlung. Bei Wartungsarbeiten (z.B. Offnen des
Gehauses) kann eine Erhéhung der Gefahrdung und damit der Gefahrenklasse eintreten, was zuséatzliche
Sicherheitsvorkehrungen erforderlich machen kann.

Hinweis!
Weitere Informationen Unfallverhiitungsvorschriften und Durchfihrungsanweisungen zu allen Laser-
schutzklassen kdnnen den gultigen Richtlinien entnommen werden.
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Einleitung

Sicherheitskennzeichnung

Hinweis!
Zur sicheren Erkennung potentieller Gefahren dirfen Warnhinweis-Aufkleber auf keinen Fall entfernt oder
beschadigt werden!

Bild 1 Sicherheitskennzeichnung am Gerét
1 @ Not-Halt-Schalter
=
Automatikbetrieb nur
2 bamcisitims Warnung vor Laserstrahlung bei nicht abgedecktem Laserschutzfenster
3 Allgemeine Sicherheitshinweise zu Laser Klasse 4
6 Vor der Montage oder Demontage des Messers Drucker vom Netz
trennen.
. el Die Klingen des Messers sind scharf. Verletzungsgefahr, insbesondere
Attention lame rotative bei Wartungshandlungen.

Tabelle 1

Sicherheitskennzeichen
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Einleitung
Stilllegung und Ricksendung

P Gerat zur Stillegung vom Netz und von anderen Geréaten trennen und gegen unbefugtes Einschalten sichern.
» Durch Schadstoffe kontaminierte Gehauseteile und Baugruppen durch Fachpersonal reinigen.
» Gerat gemaR den allgemeinen Lagerbedingungen in der Originalverpackung aufbewahren.

Warnung!
» Bei Stilllegung des Gerates muss dieses gegen unbefugtes Einschalten gesichert werden.

Warnung!
» Zur Ricksendung muss sichergestellt sein, dass das Gerat nicht mit Riickstanden von Gesundheits-,
oder umweltgefahrdenden Stoffen belastet ist.

Hinweis!

Zur Ricksendung oder Transport des Geréats Originalverpackung verwenden. Die Originalverpackung kann
vom Hersteller bezogen werden.

Umwelt

Fir die Entsorgung bestimmte Altgerate enthalten wertvolle recyclingfahige Materialien, die einer Verwertung
zugefihrt werden kénnen.
» Teile dem Recycling zufiihren.

» Durch Schadstoffe kontaminierte Baugruppen gemaf gesetzlicher Vorschriften separat bei geeigneten Sammel-
stellen entsorgen.

Die Elektronikplatine des Geréates ist mit einer Lithium-Batterie ausgerustet.
P In AltbatteriesammelgefaRen des Handels oder bei den 6ffentlich-rechtlichen Entsorgungstragern entsorgen.

Lieferumfang

» Laserfolienbeschrifter LM+

e 5528921  Trager 160.1 kpl. FL+ oder
5528917 Trager 254.1 kpl. FL+ oder
5528922 Trager 160.2 kpl. XENO  oder
5528919  Trager 254.2 kpl. XENO

* Gelenk mit Drosselklappe
» Feedbackkabel FL+/ XENO CON2 - Absaugung

¢ 2x Anschlusskabel RS-232C, SUB-D9 St-Bu 3m
LM+ RS232 - Laser CON5
LM+ Laser - Laser CON4

e Netzkabel Typ E + F L=1,8m (CEE-7/7)

e 4x Schraube M6x14

» Bruckenstecker fur externen Not-Halt

e 2x Fuhrung zur Hohenverstellung Materialdurchlass
e Warnetiketten - Laser

* Dokumentation

Varianten zur Nutzung unterschiedlicher Laserobjektive

Um ein groRReres Beschriftungsfeld zu erzeugen ist der Aufbau des LM+ zur Nutzung eines Beschriftungslasers mit
einem Objektiv F-Theta 254.1 mdglich.

In diesem Fall verflgt das Gerat Uber eine Konfiguration, die einen gréf3eren Arbeitsabstand erméglicht.




K] 2 Installation 8

Hinweis!
o Die Montage, Installation und Inbetriebnahme ist ausschlielich durch von cab Produkttechnik geschultem
und autorisiertem Personal durchzufiihren.

2.1 Ubersicht

—1 1 Flansch
2 Adapter
/ 3 Abwickler
i 2 4 Not-Halt-Schalter
3 5 Laserkammer
g 4 6 Bedienfeld
WY 77 c 7 Einstellung fiir Folienposition
0l ¢ = /Y ) 5 8 Schneidemesser
J 9 AufstellfiRe
2 BLA ,
B [,
/=
9

Bild 2 Ubersicht - Vorderseite

10 Montageplatte fiir Scankopf

11 Verstellbare Z-Achse

12 Anschluss fir Absauganlage

13 Anschluss fir Absauganlage

14 Schnittstellen

15 Abdeckung Lichtsensor

16 Typenschild System

17 Hauptschalter am Netzeingangsmodul
18 Typenschild Gerat

Bild 3 Ubersicht - Riickseite

2.2 Vorbereiten des Aufstellortes

« Der Untergrund muss stabil, tragfahig und eben sein.
» Die Umgebungsbedingungen wie Temperatur und Luftfeuchte missen den technischen Daten entsprechen.
* Mindestabstande zu Liftungséffnungen, Wartungsoffnungen und Schwenkradien sind zu beachten.
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2.3

2.4

Installation
Auspacken und Aufstellen

» Der Transport des Gerates darf nur in der Originalverpackung oder geeignetem Ersatz erfolgen.
» Das Geréat ist gegen Umstlrzen und Beschadigungen in geeigneter Weise zu sichern.

» Das Heben und Senken des Gerates durch Hebewerkzeuge darf nur durch geschultes Personal mit geeigneten
Mitteln und an konstruktiv dafir vorgesehenen Stellen erfolgen.

Montage des Beschriftungslasers

Hinweis!
Die Montage des Beschrifungslasers ist ausschlieRlich durch von cab Produkttechnik geschultem und
autorisiertem Personal durchzufuihren.

Fur den Einbau der Beschriftungslaser der FL+ und XENO-Serie ist wie folgt vorzugehen:
» Das Beschriftungslaser-System aus der Originalverpackung entnehmen.

P Die Steuerungseinheit bedienbereit aufstellen in Abhangigkeit von der Lange der Verbindungsleitung zwischen
Steuereinheit und Scankopf.

FL+

P Schacht (2) an Grundplatte des Scankopfes (1) mittels 4 Schrauben M4x6 mm (3) befestigen.

» Scankopf (1) auf der Deckplatte (4) positionieren und mittels 4 Schrauben M6x14 mm (5) befestigen.

XENO 4

» Adapterplatte (7) mittels 4 Schrauben M6x12 (8) am Scankopf (6) befestigen.

» Schacht (2) an Adapterplatte (7) mittels 4 Schrauben M4x6 mm (3) befestigen.

» Scankopf (6) mit Adapterplatte (7)auf der Deckplatte (4) positionieren und mittels 4 Schrauben M6x16 mm (5)
befestigen.

XENO 4

u

(o]

abs~r w N

Bild 4 Lasermontage

» Anschlusskabel von Anschluss "RS232" mit dem Anschluss CON5
des Beschriftungslasers FL+ oder XENO 4 verbinden.

» Anschlusskabel von Anschluss "Laser" mit dem Anschluss CON4
des Beschriftungslasers FL+ oder XENO 4 verbinden.

Gefahr!

Das im System montierte Gerat darf nicht mit demontierten Abdeckungen betrieben werden. Laser-
strahlung kann austreten. Sicherheitsverriegelungen dirfen nicht gebriickt werden.
Gefahrenhinweise fur Laserschutzklasse 4 beachten!




2 Installation
2.5 Schnittstellen

» Externe Schnittstellen mit den vorgesehenen Anschliissen des Laserfolienbeschrifters verbinden.
%k Als Option kann ein separater Not-Halt-Schalter in einem Gehéause bestellt werden.

» Brickenstecker ziehen.
» Anschlusskabel mit Anschluss "emergency stop” verbinden.

Fur eigene Notausschaltung ist die Beschaltung der Rundbuchse externer Not-Halt unten dargestellt.

1 RS232

2 Absaugung, wenn die Absaugung nich direkt am
Laser angeschlossen ist

3 Schnittstelle Sicherheitskreise Laser

4 Anschluss externer Not-Halt-Schalter
(Auslieferungszustand: mit Briickenstecker)

5 Netzeingangsmodul
mit Netzanschluss und Hauptschalter

A WON -

Bild 5 Schnittstellen

Die anzuschliessende Netzspannung muss mit den Angaben auf dem Typenschild Ubereinstimmen.
P Sicherstellen, daR das Gerat ausgeschaltet ist.
P Stecker des Netzkabels in geerdete Steckdose stecken.

Warnung!
Durch unzureichende oder fehlende Erdung kénnen Stérungen im Betrieb auftreten.
Darauf achten, dass alle am Gerat angeschlossenen Gerate sowie die Verbindungskabel geerdet sind.

251 RS 232 - Serielle Schnittstelle

Anschluss Pin Bezeichnung
K\ 5 1 CTS
2 TXD
G——/g
o—1}~, 3 RXD
SUB-D 9 Buchse o— 4 CTS
o—1°
oO—+t—3 5 GND
O——t~7 6 CTS
o o1 7 interne Verbindung zu Pin 8
ws(i 8 interne Verbindung zu Pin 7
1 9 -



2 Installation
2.5.2 Absaugung

Anschluss Pin Bezeichnung
1 gemeinsame Versorgung
2 -
1_m. 9 3 -
> 10 : ]
1T et n 2 -
4—1—O ;
112 ! _
5——© 8 interne Erde
©& 113 9 Das Level am Ausgang ist auf high wenn die Absaugung einge-
6—1—© e ! 1 schaltet ist. (Pin 1 und 9 verbunden)
1O 0 -
©e——15 11 -
8_\/ 12 .
13 -
14 -

SUB-D 15 Stecker i
15 24V = interne Spannung (max. 100 mA)

2.5.3 Sicherheitskreis Laser

Anschluss Pin Bezeichnung
h 1 1 _
.——/5 2 Kontakt A zeigt LM+ Not-Aus aktiv an.
‘—_//2 Not-Aus ist aktiv, wenn PIN 2 und 7 nicht verbunden sind.
SUB-D 9 Stecker © © 7 3 Kontakt A zeigt LM+ Interlock aktiv an.
e—1—: Verriegelung ist aktiv wenn Pin 3 und 8 nicht verbunden sind
©0—f—s 4 Externe Interlock Eingang
© 4 Gerat ist bereit bei +24V = zwischen Pin 4 und 9.
© RN B
o 9 5
\5 6 Externer Not-Aus Eingang
Gerat ist bereit bei +24V = zwischen Pin 6 und 9.
7 Kontakt B zeigt LM+ Not-Aus aktiv an.
Not-Aus ist aktiv wenn Pin 2 und 7 nicht verbunden sind.
8 Kontakt B zeigt LM+ Interlock aktiv an.
Verriegelung ist aktiv wenn Pin 3 und 8 nicht verbunden sind.
9 Externe Erde

254 Not-Aus

Zur Beschaltung durch einen externen Not-Aus Schalter.
Not-Aus ist aktiv wenn die Verbindung zwischen Pin 1 und Pin 2 oder zwischen Pin 3 und Pin 4 unterbrochen ist.
Im Lieferumfang befindet sich ein Uberbriickungsstecker.

Anschluss Pin

4-polige Rundbuchse




2 Installation

2.6 Anschluss von Absauggeraten*

Hinweis!
0 Detaillierte Beschreibungen zum Anschluss, der Inbetriebnahme und Wartung des verwendeten
Absauggerates sind der separaten Dokumentation des Absauggréates zu entnehmen und zu beachten.

Bild 6 Absauganlage verbinden

P Gelenk mit Drosselklappe (5) am unteren Anschluss montieren und mit den Feststellschrauben (3) fixieren.

» Deckplatte (1) vom oberen Schlauchanschluss demontieren.

» Als Zubehér erhaltlichen Saugschlauch (4) mit dem vormontiertem Klemmstiick (2) in die obere Offnung stecken.

» Klemmstiicken (2) und montierten Saugschlauch (4) mit den Schrauben der Abdeckplatte (1) an die Riickwand
schrauben.

P Saugschlauch (6) in die Drosselklappe (5) stecken und durch Anziehen der vorderen Feststellschraube (3)
fixieren.

» Feedbackkabel von Anschluss des Absaugsystems mit dem FL+ oder XENO (CONZ2) verbinden.

P Das Netzkabel des Absauggerates an geeignetem Netzanschluss anschlieBen.

P Filtereinsatze in regelmaiigen Abstanden wechseln!

» Die Funktion der Absaugeinrichtung in regelmaRigen Absténden prifen.

Gefahr!
A Schadstoffe konnen austreten, die Wirksamkeit der Absauganlage kann beeintrachtigt werden.

Gesundheitsgefahrdung. System auf Dichtigkeit prifen und Filter regelméafig wechseln.
> ,1.3 Sicherheitshinweise* auf Seite 5



Installation

Justage des Arbeitsabstands
Zur Einstellung der Laserfokuslage ist der Laserfolienbeschrifter mit einer manuellen Z-Verstellung (1) mittels
Exzenter (3) ausgestattet.

Hinweis!

Der Arbeitsabstand ist abhadngig von den technischen Spezifikationen des installierten Lasersystems
und kann aufgrund fertigungstechnischer Toleranzen variieren. Der nominelle Fokusabstand ist auf dem

Testprotokoll des eingesetzten Lasersystems vermerkt.

Bild 7 Verstellung Arbeitsabstand des Lasers

Achtung!
Die Achsverstellung ist NICHT mit einer mechanischen Bremse ausgestattet. Arretierungsschrauben nur

I6sen, wenn die Z-Verstellung vorher gegen Absacken gesichert wurde.

» Exzenter (3) mit der Hand greifen, um ein unkontrolliertes Absacken der Z-Verstellung (1) zu vermeiden.

P Gleichzeitig Arretierungsschrauben (2) leicht I6sen.
» Mittels dem Exzenter (3) den Arbeitsabstand nach dem Wert im Testprotokoll einstellen.

Hinweis!
Der Arbeitsabstand (4) ergibt sich aus der Distanz von der Oberkante des Materials (6) in der Laserkammer

zur Montageplatte (5) des Laser-Scankopfes.

P Arretierungsschrauben (2) wieder befestigen.




3 Inbetriebnahme und Bedienung
3.1 Anzeigen und Tastenfunktionen

- auto <= manuell

e[ <
@ [DOOonc¢

-backward

rickwarts
— forward

vorwarts

Bild 8 Bedienfeld

Symbol Bezeichnung Funktion
Die Taste Not-Halt versetzt das Gerét in einen sicheren
Zustand. Dabei wird das Gerét nicht spannungsfrei

@ Taste Not-Halt geschaltet. Nach erfolgter Betatigung kann sie durch Dre-

hen in die urspriingliche Position zuriickgesetzt werden.
» Nur im Notfall zu betatigen!

Der Schalter auto/manuell wahlt die Betriebsart

auto e= manuell Schalter auto / manuell . oo N R
Automatik" oder "Manuell" aus.

Leuchtende LED signalisiert die Materialvoreinstellung.

@ ¢ Taster und Anzeige Endlosmaterial | Blinkende LED signalisiert eine Stérung.

- Andruck Materialfiihrung offen

- Material vom Materialsensor oder Positionssensor
nicht erkannt

(] InInInK¢ Taster und Anzeige Etiketten Zum Umschalten zwischen Etiketten und Endlosmaterial

Taster gedriickt halten und Schalter "auto / manuell" beté-

tigen bis Umschaltung erfolgt.

Taster rlickwarts

. Materialriickzug solange Taste gedriickt ist.
( nur Betriebsart "Manuell" )

Bei Endlosmaterial erfolgt Materialvorschub solange die
Taster vorwarts Taste gedriickt ist.

( nur Betriebsart "Manuell" ) Bei Etiketten erfolgt Materialvorschub bis zur ndchsten

Beschriftungsposition.

)
a
S Taster Schneiden

. Die Taste Schneiden |8st einen Schneidevorgang aus.
( nur Betriebsart "Manuell" )

Tabelle 2 Symbole und Bedienfeldelemente am Laserfolienbeschrifter



3 Inbetriebnahme und Bedienung
3.2 Materialtransport einrichten

Hinweis!
0 Durchlasshdhe der Fiihrung in die Laserkammer nach Materialdicke durch Tausch der Fihrung einstellen.

3.2.1 Durchlasshdhe einstellen

Die Durchlasshoéhe fur das Material zwischen Laserkammer-
boden (3) und Fuhrung (2) ist durch den Tausch der Fiihrung
veranderbar.

FUhrungen fir folgende Durchlasshéhen sind
im Lieferumfang enthalten

e Fihrung 1 mm Durchlass (Art.-Nr.: 5525055)
standardmaRig montiert

e Fihrung 2 mm Durchlass (Art.-Nr.: 5525019)
e Fihrung 3 mm Durchlass (Art.-Nr.: 5526258)

Tur (4) der Laserkammer 6ffnen.
Schrauben (1) lockern.

Fihrung (2) in Richtung Offnung der Laserkammer ziehen
und herausnehmen.

Neue Fiuhrung (2) aufsetzen und in Richtung Rahmen
schieben.

Schrauben (1) wieder anziehen.
Tar (4) schlieRen.
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Bild 9 Durchlasshéhe und Fiihrung

3.2.2  Materialrolle einlegen

abh W N

-
P
-

e

Bild 10  Material einlegen - Abwickler

Randelschraube (4) 16sen und Flansch (6) abnehmen.

Bei Verwendung von Material mit 40 mm Kerndurchmesser Randelschrauben (2) der Adapter (3) l6sen und
Adapter (3) vom Wickelkern (5) abziehen.

Bei Verwendung von Material mit 75 mm Kerndurchmesser Réandelschrauben (2) der Adapter (3) 16sen,
Adapter (3)etwas kleiner als die Kernbreite ausrichten und Randelschrauben (2) wieder anziehen.

Material auf Wickelkern (5) bzw. auf die Adapter (3) bis zum Anschlagteller (1) aufschieben.
Flansch (6) auf den Wickelkern (5) aufsetzen, an die Materialrolle heranschieben und mit Randelschraube (4)
fixieren.

vVvy VvV VY
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3.2.3

Inbetriebnahme und Bedienung

Materialfihrung

Das Material abhangig von der Art der Materialaufwicklung (Auf3en - /Innen gewickelt) einlegen:

Hinweis!
Die zu markierende Flache des Materials muss abgerollt nach oben zeigen.

Bi
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Id 11  Materialfuhrung

AuRRen gewickeltes Material:

vVvVvVvyVyYVyYy
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Material (7) auf die Achse (6) schiebe und mit Randsteller (5) feststellen.
Hebel (1) des Andrucksystems und die Laserkammer 6ffnen.

Material laut Darstellung Gber die Umlenkrolle (4) und (2) legen.

Material vollstandig durch das Andrucksystem und die Laserkammer fiihren.
Fuhrungsringe an den Umlenkrollen auf Materialbreite einstellen.

Hebel (1) des Andrucksystems und Laserkammer schliel3en.

nen gewickeltes Material:

Hinweis!
Innenwicklung der Rolle ausschlieflich bei nach vorherigen Test von cab freigegebenen Materialien!

Material (7) auf die Achse (6) schiebe und mit Randsteller (5) feststellen.
Hebel (1) des Andrucksystems und die Laserkammer 6ffnen.

Material laut Darstellung tber die Umlenkrollen (3), (4) und (2) legen.
Material vollstandig durch das Andrucksystem und die Laserkammer fiihren.
Fuhrungsringe an den Umlenkrollen auf Materialbreite einstellen.

Hebel (1) des Andrucksystems und Laserkammer schliel3en.




3 Inbetriebnahme und Bedienung
3.3 Positionssensor justieren

Der Laserfolienbeschrifter ist mit einer Gabelichtschranke zur Materialerkennung ausgestattet.

Hinweis!

o Die Lichtschranke des Positionssensors kann abhéngig vom verwendeten Material als Durchlichtsensor
oder als Reflexionssensor betrieben werden. Die Einstellung als Durchlichtsensor ist eine werksseitige
Voreinstellung und kann durch den Kundendienst geadndert werden.

Hinweis!
0 Fir eine ordnungsgemalfe Funktion des Positionssensors ist diese im Vorfeld fiir das zu verwendende
Material zu kalibrieren. Die Vorgehensweise ist im Kapitel Wartung beschrieben.

Bild 12 Lichtschranke einstellen

Einstellung der Sensorposition:
» Gerat ausschalten.
» Schneidemesser demontieren.

Gefahr!
/A\ » Verletzungsgefahr durch Schneidemesser! Anleitung und Hinweise im Kapitel Wartung fiir Demontage

des Schneidemessers unbedingt beachten!
» Material (3) einlegen und Gerat einschalten.

Hinweis!
0 » Hebel des Andrucksystems fuir manuellen Vorschub entriegeln.

» Material (3) soweit herausziehen bis sich eine Marke oder ein entsprechend kontrastreicher Materialrand im
Bereich der Lichtschranke (2/4) befindet.

» Stellschraube (1) I6sen.

P Die Position des Sensors (2) wird durch einen roten Lichtpunkt angezeigt. Die Lichtschranke (verschieben bis
sich der Lichtpunkt auf der Marke oder einem Materialrand befindet.

P Stellschraube (1) wieder festziehen.

P Gerat ausschalten.

» Schneidemesser montieren.

» Fir Etiketten Lichtschranke abgleichen.

P Betriebsart auf "manuell* und "Etikettenmodus" einstellen.

» Material bei ausgeschaltetem System einlegen und ca. 20mm vor Lichtsensor (2) positionieren.

P Tasten "vorwarts" und "rickwarts" gleichzeitig betatigen und System einschalten.

Das Material wird ca. 50mm vorwarts bewegt. Die Werte fiir Etikettenllicke und Materiallange werden erfasst und im
System gespeichert.



3 Inbetriebnahme und Bedienung
3.4 Absaugsystem und Unterdruck justieren

Der Laserfolienbeschrifter ist mit einem Anschluss fur ein kombiniertes Absaugsystem ausgestattet.

Durch Justage des Ansaugluftstroms wird der einwandfreie Transport des Materials und dessen Fixierung in der
Beschriftungsposition gewahrleistet.

Bei der Laserbearbeitung entstehende Staube, Rauch und Partikel werden abgesaugt.

N

Bild 13  Absaugsystem und Unterdruck

» Durch Drehen entgegen der Uhrzeigerrichtung laut Markierung (4) Drosselklappe (1) vollstéandig schlieBen und
Konterschrauben (2 und 3) lockern.

Absaugsystem einschalten.

Absaugleistung fur Laserpartikel am Absauggeréat einstellen.

Material auf den Laserkammerboden auflegen und duf3ere Fiihrungen an der Grundplatte auf Materialbreite
einstellen, damit ein Unterdruck an der Folie aufgebaut werden kann.

Laserkammer schlieRRen.

Drosselklappe (1) durch Drehen in Urzeigerrichtung 6ffnen bis der Unterdruck das Material ansaugt und in der
Position leicht fixiert. Die Folie sollte flach aufliegen und sich mit der Hand leicht verschieben lassen. Wélbt sich
dabei die Folie ist die Ansaugkraft zu stark eingestellt.

Vv VVY

richtig falsch

Bild 14  Einstellung Unterdruck

» Absaugleistung fur Laserpartikel Uberprifen und gegebenenfalls korrigieren.
» Vorgang wiederholen bis Absaugleistung und Materialtransport zueinander angepasst sind.
» Konterschrauben (2 und 3) anziehen.

Achtung!
Eine nicht ordnungsgeman justierte Absaugungeinrichtung kann zu Stérungen im Materialtransport oder
Verlust der Absaugleistung des Systems fuhren.



Inbetriebnahme und Bedienung

Um eine Verschmutzung des Raumes unter der Bodenplatte (4) zu vermeiden sind Luftschieber (1-3) vorhanden.
Damit kénnen Ansauglécher in der Bodenplatte (4) die nicht vom Material (5) bedeckt sind abgedeckt werden.
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Bild 15  Luftschieber

P Material auf den Laserkammerboden an der hinteren Kante auflegen.
P Luftschieber so verschieben, dass das Material komplett Giber offene Ansaugldcher Iauft.

P Luftschieber (im Beispiel hier Schieber 1) tiber deren Lécher kein Material gefiihrt wird sind so einzustellen, dass
alle Locher geschlossen sind.



3 Inbetriebnahme und Bedienung
3.5 Laserschutzfenster verriegeln

Das Laserschutzfenster (3) dient der Uberpriifung des Materiallaufs und fiir Feineinstellung des Lasers.

Warnung!
Im Automatikbetrieb ist die Verriegelung des Laserschutzfensters geschlossen zu halten!

= manuell

=

oo

ickward
ckwarts

rward
rwarts

Automatic mode only
with closed
laser protection window

chmmaiod acc. b DIN EN 12254

Bild 16  Verriegelung des Laserschutzfensters

» Nach oben geschoben, gibt das Laserschutzfenster (3) den Blick auf das Innere der Laserkammer frei.
- Zur Uberprufung der Funktion und des Materiallaufs
- Justage des Lasers

» Nach der Funktionskontrolle und/oder Einstellungen Verriegelung (2) am Griff (1) Nach unten schieben.



4.1

Wartung und Service

Dieses Lasersystem wurde sorgféltigst unter Verwendung von wartungsfreien Komponenten entwickelt. Dennoch
koénnen bei unzureichender Wartung oder wahrend dem Normalbetrieb aufgrund von Verschleiss Stérungen
auftreten.

Hinweis!

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten werden ausschlieBlich von der cab Produkttechnik GmbH & Co. KG

und von deren autorisiertem Personal durchgefihrt.

Hinweis!
Eingriffe oder Veranderungen von Dritten am Gerit fiihren zum Erléschen der Gewahrleistungsanspriiche.

Wartung allgemein

Gefahr!

Vor jeglichen Wartungs- und Servicearbeiten muss sichergestellt sein, dal Stromversorgungen
abgeschaltet sind und das System spannungsfrei ist.

In regelmafigen Abstanden und vor jeder Inbetriebnahme sollten zur Gewahrleistung einer stérungsfreien Funktion
des Systems folgende Wartungsarbeiten vom Betreiber durchgefiihrt werden.

Kontrolle auf Beschadigungen von Schutzabdeckungen oder Gehauseteilen.

Kontrolle auf Beschadigungen von Laserschutzfenstern. ( Lasersicherheit beachten!)
Uberpriifung von Gehé&useteilen auf festen Sitz.

Sichtpriifung der optischen und mechanischen Komponenten vor Inbetriebnahme des Systems.
Sichtprifung von elektrischen Komponenten auf Beschadigungen.

Prufung der Funktionalitat von Sicherheitseinrichtungen ( Not-Halt, Sicherheitskreise ).
Kontrolle und Reinigung von Optischen Komponenten ( z.B.: Objektive ) falls nétig.

Kontrolle und Reinigung der Liftungséffnungen.

Reinigung von Abdeckungen mit leicht feuchtem Tuch.

VVVVVVVYVYYVYY

Entfernen von Ruckstanden ( Verschmutzungen / Ablagerungen ) des Laserbeschriftungsprozesses von
Werkstucktragern, Transport- und Positionierungssystemen, Absaugeinrichtungen etc.
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4
4.2
4.2.1

Wartung und Service
Folienvorschub

Einstellung des Folienvorschubs

Der geradlinige Folientransport wird durch parallelen Druck der Andruckwalze auf das Material und die Antriebswalze
gewahrleistet.

Die Andruckwalze wird mittels zweier Sto3el gegen die Antriebswalze gedriickt, die werkseitig ca. 5 mm von der
Kante platziert sind. Sollte eine Justage aufgrund von Verschleil3 erforderlich sein, so ist wie folgt vorzugehen:

Bild 17 Folienvorschub einstellen

P Andrucksystem durch Hebel (3) entriegeln.

P Schrauben (2) der StoRel (1) l6sen und StoRel verschieben.

» Schrauben (2) wieder anziehen, Andrucksystem schliessen und Hebel (3) verriegeln.

» Materialtransport prifen.

Ist durch Verschieben der Stol3el keine Besserung zu erreichen, kann die Andruckkraft der St6R3el veréandert werden.
P StoRel so verschieben dass sie tiber den Léchern im Vierkant stehen.

» Schrauben (4a) und (4b) sind nun zuganglich.

« Drehen in Uhrzeigerrichtung verstarkt den Andruck. Folienlauf wird in die Richtung dieses Std3els gelenkt.

» Drehen gegen die Uhrzeigerrichtung verringert den Andruck. Folienlauf wird in Richtung des zweiten StoRels
gelenkt.




4 Wartung und Service

4.2.2 Reinigung der Antriebs- und Andruckwalze

» Folienvorschubeinheit am Klemmhebel entriegeln und Material entnehmen.
» Schrauben (19 lockern und Fuhrung (2) demontieren.

Bild 18  Fuhrung demontieren

P Ablagerungen an den Antriebswalzen und Filhrungen mit Walzenreiniger WR1 und weichem Tuch entfernen.

Bild 19  Walzen reinigen

“ Achtung!
Walzen nicht mit scharfen Gegenstanden oder atzenden Reinigern reinigen. Walzen kénnen beschéadigt
werden!

4.2.3  Ersetzen der Andruckwalze
Ist die Andruckwalze zu stark verschmutz oder beschéadigt kann diese ausgetauscht werden.

Hinweis!
o Verschlissene Walzen haben eine inhomogene und stark gldnzende Oberflache.
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Bild 20  Wechsel der Walze

» Schraube (1) am Seitenblech (2) I6sen.

» Lager (3) und Andruckwalze (4) herausziehen.

» Andruckwalze (4) tauschen.

» Lager (3) einsetzen und Andruckwalze (4) mit Lager (3) durch Anziehen der Schraube (1) fixieren.
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4.3
43.1

4.3.2

Wartung und Service
Lichtschranken und Sensoren

Reinigung des Materialsensors

Die Folienvorschubeinheit ist mit einem Sensor (2) zur Materialerkennung ausgestattet.
/ -

Bild 21  Reinigung Materialsensor

P Andrucksystem am Hebel (1) entriegeln und Material entnehmen.
» Sensor (2) mit weichem Tuch oder Pinsel reinigen.
» Verunreinigungen an der Materialfiihrung (3) entfernen.

Reinigung des Positionssensors

Achtung!

Keine aggressiven Reinigungsmittel verwenden. Anweisung fur Reinigung optischer Komponenten
beachten. Lichtsensor ist optische Komponente!

¢

Bild 22  Reinigung Positionssensor

P Schneidemesser demontieren ( > ,4.5 Wartung des Schneidemessers* auf Seite 28 ).

Achtung!

Ohne Demontage des Schneidemessers kdnnen nicht alle Bereiche des Positionssensors gereinigt werden
und ein schnelleres verschmutzen ist die Folge.

» Sensor (1) mit weichem Tuch und falls notwendig mit Reinigungsmittel reinigen.
P Schneidemesser montieren.




4.3.3

Wartung und Service
Kalibrierung des Positionssensors

Hinweis!
Durch Verwendung unterschiedlicher Materialien und deren unterschiedlichen Absorbtions- und Reflekti-
onsverhalten kann eine Voreinstellung und Kalibrierung des Positionssensors nétig sein.

Das Steuergerat (2) des Positionssensors befindet sich auf der Geratertickseite unterhalb der Absauganschlisse des
Laserfolienbeschrifters.

Bild 23  Positionsensor - Steuergeréat

Einstellung der Betriebsart

P Abdeckung (1) des Steuergeréts (2) entfernen und Schutzdeckel 6ffnen.
» Etikettenmaterial unter dem Sensor platzieren.

» MODE-Taste (5) wiederholt betatigen bis in der Statusanzeige die Betriebsauswahl "L/D" (3) leuchtet wird.

EIPUSH
L/D =
TIMER

I IRUN [ | |—|
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Bild 24  Positionsensor - Bedienelement und Anzeige

P Mit der PUSH +/- -Taste (4) die folgenden Einstellung auswahlen. Der gewahlte Wert wird im Display angezeigt.
e fur dunkles Material Einstellung d'nn (dark on) auswahlen.
e fir helles Material Einstellung :-nn (light on ) auswahlen.

» Einstellung speichern durch driicken der PUSH +/- -Taste (4).
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Wartung und Service
Kalibrierung des Sensors

» Material einlegen.
» MODE-Taste betétigen bis in der Statusanzeige die Betriebsauswahl "TEACH" angezeigt wird (1).

. ©PUSH  iMoDE r!l'\
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' —IN T |
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Bild 25  Positionsensor - Bedienelement und Anzeige

» Push +/- -Taste driicken speichert die Einstellung fir "Material in Position".
» Der Sensor quittiert die Speicherung mit der Anzeige "good" (2).
» Material aus dem Sensor entfernen.

Hinweis!

Vorgestanztes Material im Spalt zwischen zwei Etiketten positionieren. Der Sensor speichert den Wert fur
"kein Material" und kalkuliert den Grenzwert.

» Erneutes betétigen der PUSH +/- -Taste driicken speichert die Einstellung fiir "kein Material".
» Der Sensor quittiert die vollstandige Programmierung mit der Anzeige "good" (2).
» MODE-Taste betatigen bis in der Statusanzeige nur noch die Betriebsauswahl "RUN" (3) angezeigt wird.
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Bild 26  Positionsensor - Bedienelement und Anzeige

Hinweis!
Der Sensor arbeitet korrekt, wenn die orange LED leuchtet sobald sich Material im Sensorbereich befindet.
Ist kein Material eingelegt oder eine Liicke zwischen Etiketten erfasst, leuchtet die LED nicht.

P Schutzdeckel des Steuergerates schliel3en.
» Abdeckung des Steuergerats wieder montieren.




4 Wartung und Service

4.4 Reinigung der Laserkammer

Gefahr!
Schadstoffe konnen austreten und beim Reinigen freigesetzt werden.

Bei Reinigungsarbeiten an und in der Laserkammer Filtermaske der Klasse FFP3 - Maske tragen!

Zur Gewabhrleistung eines fehlerfreien Betriebs des Laserfolienbeschrifters ist der durch den Laserprozess
verschmutzte Bereich in regelmafigen Abstanden zu reinigen.

Laserkammer Materialfiuhrungsschiene
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Bild 27  Reingung der Laserkammer
» Zur Entfernung von Staub und losen Partikeln kann auch das Absauggeréat durch Anschluss eines handelsub-
lichen Saugschlauchs verwendet werden.

P Klebstoffreste und Ablagerungen an den Fiihrungsschienen und Gehauseflachen mit feuchtem Tuch oder Etiket-
tenreiniger entfernen.

» Liftungsoffnungen in der Bodenplatte gegebenenfalls mit Druckluft vorsichtig ausblasen.
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Bild 28  Reinigung des Unterdruck-Raumes

Sollte der Unterdruck stark nachlassen, kann auch eine Verschmutzung des Raumes unter der
Bodenplatte de Grund sein. Dann ist dieser Raum mit einem Staubsauger und einer kleinen, flexiblen Saugdise zu
reinigen.

Messer demontieren.

Gewindestift (2) 16sen und Bodenplatte (1) It. Bild herausschieben.
Luftschieber (3) herausnehmen.

Schmutzpartikel mit Staubsauger und einer kleinen, flexiblen Dise entfernen.
Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

Luftschieber wieder einstellen.

vVVvVvVVvVvVYVY



AS

4 Wartung und Service
4.5 Wartung des Schneidemessers

Warnung!
» Zur Vermeidung unbeabsichtigter Messerbewegungen System vom Netz trennen.

“ Achtung!

Die Klingen des Messers sind scharf! Verletzungsgefahr!

451 Montage und Demontage des Schneidemessers
» Réandelschraube (2) des Schneidemessers (1) lésen.
» Schneidemesser (1) nach vorne vorsichtig abziehen, damit elektrische Kontakte nicht beschadigt werden.
v

§
1 I\ e@
— ) ‘ 1
— o 0 %0
2 _—
— P
B

Bild 29  Messermontage

» Zur Montage in umgekehrter Reihenfolge vorgehen.

4.5.2 Reinigung des Schneidemessers

Bild 30  Reinigung der Messerklinge

1. Messer vom Labelmarker LM+ demontieren.

Schrauben (2,4) 16sen und Abdeckbleche (1,3) abnehmen.

Staubpartikel mit einem weichen Pinsel oder einem Staubsauger entfernen.

Zur Reinigung des Rundmessers Achse (5) mit einem Schlitz-Schraubendreher (Schneidenbreite 7 mm) drehen.
Alle Ablagerungen an den Klingen mit Spiritus und einem weichen Tuch entfernen.

a s~




Wartung und Service

7. Zylindrische Flache (6) des Rundmessers (7) mit einem Allround-Hoch-leistungsfett schmieren.
Dazu gefetteten Pinsel an die zylindrische Flache halten und Achse (5) mit einem Schlitz-Schraubendreher
(Schneidenbreite 7 mm) drehen.
Wahrend der Drehbewegung des Rundmessers wird die Flache gefettet.

8. Messer in Grundstellung bringen > auf Seite 3

9. Abdeckblech (1) mit Schrauben M4x6 (2) und Abdeckblech (3) mit Schrauben M4x10 (4) befestigen.



4 Wartung und Service
4.5.3 Messerwechsel

Warnung!
» Zur Vermeidung unbeabsichtigter Messerbewegungen Drucker
vom Netz trennen.

1. Messer demontieren.
2. Abdeckbleche demontieren [> 5.1 auf Seite 15.

3. Achse (3) des Rundmessers (2) mit einem Schlitz-Schraubendreher so drehen, dass die Beschriftung (1) des
Rundmessers nach unten zeigt.
In dieser Stellung ist der Gewindestift (4) am Getriebe von der Messer-Riickseite aus zu erreichen.

4. Gewindestift (4) um wenige Umdrehungen l8sen.

00 O

o Hinweis!

» Bei der Demontage Passscheiben (A, B, C) an den Achsen von
Rundmesser (2) und Linearmesser (12) sicherstellen.

“ Achtung!

Federn (6, 13) sind gespannt.

» Linearmesser (11) gut festhalten und Achse des Messers leicht
an die Montagewand (9) driicken.

5. Schrauben (8) I6sen und Lagerplatte (15) abnehmen. Die Feder (13) wird entspannt.
6. Feder (13) vom Linearmesser abnehmen.
7. Rundmesser (2) aus seiner Lagerung (5) ziehen. Die Feder (6) wird entspannt.

Wenn Sie das Linearmesser nicht gewechselt werden soll, mit Punkt 11 fortfahren.

8. Feder (6) und Linearmesser (11) abnehmen.

9. Achse des (neuen) Linearmessers mit der Passscheibe (B) in die Lagerbuchse (10) an der Montagewand
einsetzen.

10. Feder (6) im entspannten Zustand an den Stiften von Montagewand (9) und Linearmesser (11) einh&ngen.
t"> 6 7 2 8

9 10 11 12 13 14 15
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11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

g

Al

B 11 C

Linearmesser (11) nach hinten driicken. Die Feder (6) wird angespannt.

Achse des (neuen) Rundmessers (2) mit der Passscheibe (A) in die Lagerbuchse (5) an der Montagewand
einsetzen.

Passscheibe (C) auf die Achse des Linearmessers aufsetzen.

Feder (13) im entspannten Zustand an den Stiften (12, 14) von Linearmesser und Lagerplatte einhangen.
Lagerplatte (15) auf die Achsen der Messer (2, 11) aufsetzen. Dabei wird die Feder (13) angespannt.
Lagerplatte (15) mit den Schrauben (8) am Profil (7) locker befestigen.

Lagerplatte (15) passgenau zum Profil (7) ausrichten und Schrauben (8) festziehen.

Gewindestift (4) am Getriebe festziehen.

Rundmesser schmieren > 4.5.2 auf Seite 28 und justieren [> 4.5.4 auf Seite 32.

Abdeckbleche montieren > 4.5.2 auf Seite 28.
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Wartung und Service

Messer in Grundstellung bringen

Nach der Reinigung oder einem Wechsel der Messer missen das Rundmesser (4) und die Taktscheibe (11)
zueinander ausgerichtet werden, um die Messerfunktion zu gewéhrleisten.

Bild 31  Messergrundstellung

1. Schrauben (1), (3) und (6, Ruckseite) vollstandig herausdrehen.
3. Verkleidung (2) abnehmen.

3. Achse des Rundmessers (5) mit einem Schlitz-Schraubendreher (7 mm) so drehen, dass die Flache (8) der
Messerachse parallel zur Grundplatte (7) steht.

1 - richtig 3 - falsch
Bild 32  Taktscheibenstellung

4. Stellung der Taktscheibe (11) prifen.

» Bei korrekter Einstellung steht die Taktscheibe (11) in Stellung 1, d.h. die Kante (10) der Taktscheibe befindet sich
im Bereich der Markierung (9).

» Falls die Taktscheibe in Stellung 2 oder 3 steht, muss das Rundmesser so gedreht werden, bis Stellung 1 erreicht
ist.

5. Verkleidung montieren.




Wartung und Service
Fehlerbehandlung

Fehler / Stérungsmeldung

Mégliche Ursache

Behebung

System kann nicht eingeschaltet
werden.

Keine Stromversorgung ange-
schlossen.
Not-Halt-Taste gedruckt.

Stromversorgung anschliessen.
Verkabelung tberprifen.
Not-Halt Kreis tberprufen.

Kein Materialtransport.

System nicht eingeschaltet.
Antriebsrollen nicht verriegelt.
Falscher Betriebsmodus.

System einschalten.

Transporteinheit verriegeln.
Betriebsmodus von Manuell auf Auto-
matik andern

Folie wolbt sich in der Laserkammer.

Absaugsystem nicht eingeschaltet.
Absaugschlauch nicht angeschlos-
sen oder undicht.

Schlechte Absaugleistung.
Absaugdrossel dejustiert.

Absaugsystem einschalten.
Absaugschlauche und Anschliisse
prifen.

Absaudfilter prufen.
Absaugsystem einstellen.

Folientransport nicht gerade ausge-
richtet.

Abwickler nicht korrekt eingestellt.
Fuhrungsringe nicht ausgerichtet.

Transporteinheit dejustiert.
Fehler Materialpositionierung.

Aufwickler nicht zum System
ausgerichtet.

Flansch parallel einstellen.
FUhrungsringe auf Folienbreite aus-
richten.

GleichméRige Andruckkraft der Trans-
porteinheit prifen.

Absaugsystem und Einstellung priifen.
Abstandsplatte und Rollenkern des
Aufwicklers auf korrekten Sitz prifen.

Material wird nicht korrekt aufge-
wickelt.*

Rollenkern falsch eingelegt.

Aufwickelrichtung falsch.
Aufwickler nicht eingeschaltet.

Rollenkern anziehen und Materialbefe-
stigung prifen.

Aufwickelrichtung am Schalter &ndern.
Aufwickler einschalten.

Codelesegerét liest nicht.*

Falsche Position des Lesegerats.
Lesegerat nicht kalibriert.
Lesegerat nicht eingeschaltet.

Leseposition prifen.
Lesegerat kalibrieren.
Lesegerat einschalten.

Laservorgang starten nicht bei ein-
geschaltetem System

LED am Labelmarker-Bedienteil
blinkt

Andruck Materialfihrung offen

Andrucksystem schliel3en

Material wird vom Materialsensor
nicht erkannt

Material so fihren, dass es vom
Sensor erfasst wird,
Sensor reinigen

Material wird vom Positionssensor
nicht erkannt

Sensor neu einstellen (Position,
Kallibrierung),
Sensor reinigen

Tabelle 3

Fehler und Fehlerbehandlung
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Wartung und Service
Wartungsplan

Zur Gewabhrleistung einer storungsfreien Funktion des Systems ist empfohlen folgende Wartungsarbeiten vom

Betreiber in regelméRigen Abstédnden durchzufiihren.

Hinweis!

Die empfohlenen Mindest-Wartungsintervalle wurden fur eine "normale" Beanspruchung des Systems
ermittelt und konnen je nach Verschmutzungsgrad und Einsatzhaufigkeit des Systems variieren.

Beschreibung Intervall max. Intervall min.
Kontrolle auf Beschadigungen von Schutzabde- Vor jeder Inbetriebnahme des wochentlich
ckungen oder Gehauseteilen. Systems.
Kontrolle auf Beschadigungen von Laserschutzfen- | Vor jeder Inbetriebnahme des taglich
stern ( Lasersicherheit beachten! ). Systems.
Sichtpriifung der optischen und mechanischen Vor jeder Inbetriebnahme des taglich
Komponenten. Systems.
Prifung der Funktionalitat von Sicherheitseinrich- | Vor jeder Inbetriebnahme des monatlich
tungen. Systems.
Entfernen von Ruckstanden ( Verschmutzungen / Nach Bedarf wochentlich
Ablagerungen ) des Laserbeschriftungsprozesses
von Transport- und Positionierungssystemen,
Absaugeinrichtungen, Laserkammer etc.
Kontrolle und Reinigung der Liftungsoffnungen Nach Bedarf monatlich

Reinigung des Materialsensors.

Nach Bedarf

vierteljahrlich

Reinigung des Positionssensors.

Nach Bedarf

vierteljahrlich

Justage des Positionssensors.

Nach Bedarf

vierteljahrlich

Reinigung der Antriebswalzen.

Nach Bedarf

wochentlich

Antriebswalzen auf Verschleil3 prifen.

halbjéhrlich

halbjahrlich

Einstellung Materialvorschub prifen.

vierteljahrlich

vierteljahrlich

gungen und festen Sitz.

Schneidemesser prufen und Klinge reinigen. Nach Bedarf wochentlich
Schlauchverbindungen des Absaugsystems auf Vor jeder Inbetriebnahme des wochentlich
Beschadigungen und festen Sitz prifen. Systems.

Absaugleistung und Vakuum fir Folienvorschub Bei Materialwechsel monatlich
einstellen.

Prufung der Schnittstellenkabel auf Beschadi- Nach Bedarf halbjahrlich

Tabelle 4 Wartungsplan
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Optionen

Umbausatz zur Verarbeiten von Schildern auf Tragermaterial - Roller Tag

Bestandteile des Umrlistsatzes

Andruckrolle
Fuhrung Roller Tag
Umlenkrolle
Pendelwalze

AWM

Bild 33 Inhalt Umrlstsatz

m%;;;; Parameter

maximale Dicke, Tragermaterial + Schilder:

10

Breite Tragermaterial:

maximale Breite Roller Tag

120
100

Transportstreifen Rechts und Links

Tragererkennung Uber Stanzmarke oder
Eindruckmarkierung

Bild 34  Materialparameter

Umbau

Bild 35  Fuhrung wechsel

> wDn

Gerét ausschalte und vom Netz trennen.

Schrauben (5) lockern.

Fihrung (6) herausnehmen.

Fuhrung Roller Tag (2) nach dem Wechsel der Andruckrolle (1) einsetzen und Schrauben (5) anziehen.

3mm

120 mm

100 mm

10 mm
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3a 7 8 9

Bild 36  Wechsel /Anbau von Roller Tag - Komponenten

Schraube (9) am Rollenhalter (8) lockern.

Schraube (9) zur Seite schieben und die Verriegelung der Andruckrolle (7) aufheben.
Andruckrolle (7) leicht nach unten kippen und herausnehmen.

Andruckrolle (1) aus dem Umrlstsatz an die Position der ausgebauten Andruckrolle (7) einfligen.
. Schraube (9) mit dem Riegel in Richtung Laserkammer schieben.

10. Schraube (9) anziehen um die Andruckrolle (1) zu sichern.

11. Fihrung Roller Tag (2) einbauen > Bild 35

12. Pendelwalze (4) aus dem Umrustsatz auf die am Pendel montierte Rolle (10) schieben.

13. Umlenkrolle (3) mit den zugehdrigen Schrauben (3a) am Auslass der Laserkammer befestigen.

© © N o g



6 Technische Daten

Laserfolienbeschrifter LM+160.1 LM+254.1 Laserfolienbeschrifter LM+160.2 LM+254.2

Arbeitsraum BxH x T mm
Positioniergenauigkeit ~ mm
Transportgeschw. mm/s
Innenbeleuchtung

Material
Dicke mm
Gewicht  bis g/m?
Breite mm
Etikettenhdhe max. mm

Vorratsrolle
Auflendurchm. max. mm

Kerndurchmesser mm

Wicklung
Fiir Planfeldobjektiv Typ
Beschriftungsfeld mm
Arbeitsabstand mm
MaRe und Gewicht
BxHxXT mm

Laserschutzfenster BxH mm

MaschinenfiiRe g mm
Saugstutzen @ mm
Gewicht kg

Betriebsdaten

Spannung

Netzschalter

Betrieb
Luftfeuchtigkeit Lager

Temperatur /

Transport
Laserschutzklasse EN60825-1
Zulassung
Bedienfeld

LED-Anzeigen

Taster

Schalter

Uberwachungen
Sicherheitskreise
Andruckrolle

Material

Schnittstellen

Interlock / E-Stop FL*
Seriell RS232C  FL* CON5S
Externer Not-Halt
Schneidemesser

Tabelle 5

160 x5x 190
0,2
200
LED
Etiketten- oder Endlosmaterial
0,055-0,3
500
25-120
180

300
76
auRen / (innen auf Anfrage)
160.1 254.1
112x 112 120x 170
202+8 302+8

440 x 520 x 802
100 x 50
50
50
22

100-240 VAC, 50/60 Hz
EIN/AUS

5-40°C/ 10-85 % nicht kondensierend
0-60 °C / 20-80 % nicht kondensierend
-25-60°C / 20-80 % nicht kondensierend

Klasse 1
CE

Endlosmaterial
Etiketten

Materialvorschub
Materialriickzug
Schneiden

Auto / Hand
Not-Halt

geschlossen
verriegelt

in Beschriftungsposition / kein Material

Technische Daten

Arbeitsraum BxH x T mm
Positioniergenauigkeit mm
Transportgeschw. mm/s
Innenbeleuchtung
Material
Dicke mm
Gewicht bis g/m?
Breite mm
Etikettenhohe bis mm
Vorratsrolle
AuRendurchm. bis mm
Kerndurchmesser mm
Wicklung
Objektiv Typ
Beschriftungsfeld mm
Arbeitsabstand mm
MaRe und Gewicht
BxHxT mm
Laserschutzfenster BxH mm
MaschinenfiiRe @ mm
Saugstutzen g mm
Gewicht kg
Betriebsdaten
Spannung

Netzschalter
Laserschutzklasse EN60825-1
Zulassung

Bedienfeld

LED-Anzeigen

Taster

Schalter

Uberwachungen
Sicherheitskreise
Andruckrolle

Material

Schnittstellen

Interlock / E-Stop XENO 4
Seriell RS232C  XENO 4 CON5
Not-Halt extern
Schneidemesser

160 x5x190
0,2
200
LED
Etiketten- oder Endlosmaterial
0,055 - 0,3
500
25-120
180

300
76
auRen / (innen auf Anfrage)
160.2 254.2
112x 112 120x 170
2108 3108

440 x 520 x 802
100 x 50
50
50
22

100-240 VAC, 50/60 Hz
EIN/AUS
Klasse 1

CE

Endlosmaterial
Etiketten

Materialvorschub
Materialriickzug
Schneiden

Automatik / Hand
Not-Halt

geschlossen
verriegelt

in Beschriftungsposition / kein Material

Hinweis!
o Zusatzliche technische Daten fur montierte Lasersysteme und Absaugeinrichtungen sind den jeweiligen
Betriebsanleitungen zu entnehmen.



7 Zulassungen

7.1 Einbauerklarung

Einbauerklarung

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichnete ,unvollstandige Maschine* aufgrund ihrer Konzipierung und
Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den folgenden grundlegenden Anforderungen der
Richtlinie 2006/42/EG liber Maschinen entspricht :

Anhang |, Artikel 1.1.2,1.1.3,1.1.5,1.2.1,1.2.4.1,1.2.4.3,1.3.1,15.1,1.5.8,1.6.3, 1.7

Die unvollstandige Maschine entspricht zusétzlich den Bestimmungen der Richtlinie 2014/30/EU uber elektromagne-
tische Vertraglichkeit.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der ,unvollstandigen Maschine* oder des Verwendungszwecks verliert
diese Erklarung ihre Giltigkeit.

Gerat: Laserfolienbeschrifter

Typ: LM+ 160.1, LM+ 254.1, LM+ 160.2 , LM+ 254.2
Angewandte EU-Richtlinien Angewandte Normen

Richtlinie 2006/42/EG Ulber Maschinen e ENISO 12100:2010

« ENISO 13857:2008

* EN 349:1993+A1:2008

« ENISO 13849-1:2015

 EN 60825-4:2006+A1:2008+A2:2011

* EN 60950-1:2006
+A11:2009+A12:2011+A1:2010+A2:2013

Bevollméachtigter fir die technischen Unterlagen Norbert Schulmeister

cab Produkttechnik GmbH & Co KG
Wilhelm-Schickard-Str. 14
D-76131 Karlsruhe

Fur den Hersteller zeichnet : Karlsruhe, 18.01.2021
!'(‘l:.jc"\. Vs 0
¢y ]'\\(
cab Produkttechnik GmbH & Co KG
Wilhelm-Schickard-Str. 14 Klaus Bardutzky
D-76131 Karlsruhe Geschaftsleitung

Die Inbetriebnahme ist solange untersagt, bis festgestellt wurde, dass die Maschine, in die die Maschine eingebaut
werden soll, den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie entspricht.

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen Unterlagen zur unvollstdndigen Maschine einzelstaatlichen Stellen auf
Verlangen elektronisch zu Ubermitteln.
Die zur unvollstandigen Maschine gehdrenden speziellen Unterlagen nach Anhang VII Teil B wurden erstellt.

Konformitétserklarung nach Richtlinie 2014/30/EU Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit auf der Folgeseite



7 Zulassungen
7.2 EU-Konformitatserklarung

cab

we A&’%A@ rore

EU-Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir, dass das nachfolgend bezeichnete Geréat aufgrund seiner Konzipierung und Bauart sowie in der von
uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den einschlagigen grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen
der betreffenden EU-Richtlinien entspricht. Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung des Geréts oder des Verwen-
dungszwecks verliert diese Erklarung ihre Gultigkeit.

Gerat: Laserfolienbeschrifter

Typ: LM+ 160.1, LM+ 254.1, LM+ 160.2, LM+ 254.2
Angewandte EU-Richtlinien Angewandte Normen

Richtlinie 2014/30/EU uber die elektromagnetische « EN61000-3-2:2014

Vertraglichkeit « EN 61000-3-3:2013

» EN 61000-6-2:2005
« EN61000-6-4:2007+A1:2011

Richtlinie 2011/65/EU zur Beschrénkung der Verwendung e EN 61000:2018
bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten

Delegierte Richtlinie (EU) 2015/863 der Kommission zur
Anderung von Anhang Il der Richtlinie 2011/65/EU des Europé-
ischen Parlaments und des Rates hinsichtlich der Liste der
Stoffe, die Beschrankungen unterliegen

Fir den Hersteller zeichnet : Karlsruhe, 18.01.2021

cab Produkttechnik GmbH & Co KG
Wilhelm-Schickard-Str. 14

D-76131 Karlsruhe Klaus Bardutzky

Geschaftsleitung
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