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A. Généralités :

La philosophie JAMP78
Didier Maury et moi-méme (Nicolas Morel), deux
professeurs de construction mécanique de
I'académie de Versailles, avons décidé de créer la
société JAMP78 afin de démocratiser la découpe
laser dans I'Education Nationale.

JAMP78

Machine Laser & Matériel pédagogique

Grace a notre connaissance du milieu éducatif francais, nous étions étonnés de ne trouver aucune
solution de prototypage rapide satisfaisante. Ces derniéres étaient chéres, lentes, voire méme difficiles
a mettre en ceuvre et n'étaient pas adaptées a un public scolaire.

Aprées réflexion, nous avons choisi de promouvoir la découpe laser, procédé peu présent dans le
paysage éducatif francais a cause de son prix important et de la dangerosité des machines
professionnelles pour un usage scolaire (absence d'arrét d'urgence, ouvrants ou source laser non
verrouillables par clés, etc...).

Nous avons contacté plusieurs fabricants de machine laser chinois et avons choisi de travailler avec
celui qui était capable de fabriquer une machine suivant notre cahier des charges avec des niveaux de
qualité et de sécurité élevés tout en respectant les normes européennes. Nous sommes partis d'un
chassis machine existant et avons choisi tous les équipements internes et externes. Nous avons essayé
de penser a tous les besoins et problémes possibles lors de I'utilisation de ces machines en salle de
cours afin d'offrir la machine la plus performante et sécuritaire.

Ce cahier des charges évolue sans cesse afin de prendre en compte les retours de nos utilisateurs.

Durant nos carriéres respectives, nous avons trop souvent eu des machines dans nos salles ne pouvant
plus étre utilisées pour des raisons frustrantes (moteur introuvable, électronique exotique ou trop
ancienne, port de communication disparu des ordinateurs récents). Nous avons fait le choix de
n'utiliser que des composants standards et évolutifs. Ainsi il est trés simple et peu colteux de trouver
un moteur pas a pas de remplacement, un driver de moteur, une courroie ou tout autre piece chez la
plupart des fournisseurs habituels de matériel électronique.

Nos tubes laser sont fabriqués par la société RECI, leader mondial de la fabrication de tube laser
fabriquant plus de 600 tubes par jours.

Comme nous faisons entierement confiance en la qualité de nos machines, nous garantissons celles
destinées aux scolaires 2 ans (12 mois pour les consommables optiques) alors que la concurrence se
limite a 1 an (3 mois pour les consommables). Il est également a noter que nous équipons de plus en
plus de professionnels (menuisiers plastiques, enseignistes,...).

Pour aller encore plus loin, nous avons mis en place un forum sur le site http://jamp78.fr afin de
faciliter les échanges de ressources pédagogiques inter-professeurs. On peut également y trouver une
section ou il est possible de télécharger des documents machines, des tutoriels ou encore les mises a
jours software ou hardware.
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Informations sur les machines JAMP78
Les commandes numériques de découpe laser JAMP78 sont des machines professionnelles congues

suivant un cahier des charges précis afin de répondre aux besoins spécifiques de I'Education Nationale.
Notre priorité a été de concevoir une machine sécuritaire et fiable a un prix modéré.

Nous avons aussi fait des choix techniques afin de permettre I'utilisation de nos machines sur un parc
informatique scolaire totalement verrouillé. Il n'est donc pas obligatoire de disposer des droits
"administrateurs" sur le poste informatique pour installer le logiciel ou les drivers USB.

Afin de réduire les co(ts, nous avons choisi de faire fabriquer nos machines en Chine et de n'utiliser
que des composants standards de qualité. Nous avons sélectionné des tubes laser CO, de la société
RECI, Leader Mondial du Tube Laser pour leur qualité de fabrication supérieure. Le fabriquant offre la
plus grande durée de garantie (15000 heures continues).

Suivi et évolution des machines JAMP78
Afin d’améliorer le service et les machines que JAMP78 propose, nous tragons nos machines de leur

fabrication jusqu’aprés la livraison au client final. Nous recueillons les informations suivantes :

e Recommandations, améliorations et retour d’expérience utilisateur

e Les pannes de fonctionnements inhabituelles

e Lesincidents d’utilisation

e Les erreurs de maintenance ou de fabrication dues a une information insuffisamment claire

e Spécificités dues a un milieu scolaire en pleine mutation

N’hésitez pas a nous proposer vos recommandations par courriel ou sur notre forum. Ces propositions
associées a nos échanges informels lors de salons ou de visites dans vos établissements sont
extrémement importants pour nous afin de rendre nos équipements plus slrs, plus fiables et
d’apporter des améliorations rapides.

Informations/Consignes de SECURITE :
Les utilisateurs de la machine de découpe laser JAMP78 DOIVENT

impérativement lire le manuel d'utilisation et avoir suivi une

formation d'utilisation.

Obligation d’allumer le systeme d’extraction et de filtrage des
fumées lors des découpes/gravures. Il est formellement interdit
d’utiliser la machine sans une extraction totalement fonctionnelle.

L'utilisation de la machine de découpe laser est strictement

interdite a toute personne n'ayant pas été informée et formée.
Il est formellement interdit de laisser la machine travailler sans la surveillance d’une personne formée.

La clé d’activation laser doit IMPERATIVEMENT étre retirée de la machine lorsqu’un personnel FORME
n’est pas présent a cote de la machine ou lorsqu’il n’y a pas de phase de gravure ou de découpe.

Cette machine est équipée d'un laser de classe IV (forte émission laser) ainsi que d'un laser de classe
II. Leurs émissions peuvent provoquer les accidents suivant :
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o Départ de feu sur les matériaux combustibles environnants.

e lorsdeladécoupe/gravure, les matériaux travaillés peuvent dégager des vapeurs/fumées/gaz
toxiques.

e |'exposition directe ou indirecte aux émissions (invisibles) du laser peut causer des brllures
de I'épiderme de la peau.

Dangers : Causes et préventions
Danger causé par une utilisation incorrecte de la machine !
Une utilisation incorrecte peut entrainer des dangers et des blessures corporelles et des dommages
matériels.
e Interdisez ou empéchez I'usage incorrect.

Danger causé par négligence des instructions de sécurité !

Des activités impropres sur la machine peuvent entrainer la mort, des blessures corporelles et/ou
des dommages a la machine.

e Avant de commencer, lisez et respectez le manuel d’utilisation et les instructions de
sécurité !

Danger causé par un comportement inapproprié de personnel non-qualifié !

Des activités impropres sur la machine peuvent entrainer la mort, des blessures corporelles et/ou
des dommages a la machine.

¢ Informez le personnel des fonctions de la machine et des risques potentiels et notez-le
dans le rapport de formation.

e Observez les reglements légaux concernant |"utilisation des machines et les regles de
prévention d’accident.

Danger causé par un mauvais éclairage, un ménage défectueux et I'humidité !
Les ombres et reflets et un ménage défectueux augmentent le risque d'accident.
e Eclairez bien I'aire de travail, et gardez-la toujours propre et séche.

Danger causé par I’absence, le dysfonctionnement ou le contournement des équipements
de sécurité ou des piéces de la machine !

L'absence ou le non-fonctionnement des équipements de sécurité ou de pieces de la machine
peuvent entrainer la mort, des blessures corporelles et/ou des dommages a la machine.

o Vérifiez attentivement que I'équipement de sécurité et les pieces de la machine
fonctionnent correctement.

¢ En cas de dysfonctionnement ou de défaut, prenez immédiatement les mesures
nécessaires pour corriger le probleme.

Danger causé par une erreur de I'opérateur (en particulier en mode paramétrage) !

Le réglage et la commande avec une connaissance insuffisante de la machine peuvent entrainer la
mort, des blessures corporelles et/ou des dommages a la machine.

e Avant de commencer, lisez et respectez le manuel d’utilisation et les instructions de
sécurité !

Danger causé par des actions inconscientes !
Des actions inconscientes peuvent entrainer la mort, des blessures corporelles et/ou des dommages
a la machine.

e Assurez-vous qu’aucun personnel ne reste dans la zone dangereuse ou prés de la machine.
¢ Ne laissez aucun objet étranger dans la machine (outils, etc.).
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Danger causé par une erreur d'opérateur par un personnel non autorisé !

Le réglage et la commande par des personnes avec une connaissance inadéquate de la machine
peuvent entrainer la mort, des blessures corporelles et/ou des dommages a la machine.

e N’activez jamais la machine par inadvertance.

e Quvrez l'interrupteur principal lorsque la machine n'est pas utilisée.

Danger causé par un processus de travail inapproprié !

Des déviations dans le traitement par la machine et les résultats du travail peuvent étre une
indication de conditions dangereuses (produit coincé, guides mal serrés, etc.).

¢ Observez les mouvements de la machine pour déterminer si le fonctionnement est correct
et vérifiez régulierement les résultats du travail.

¢ En cas de déviations, prenez les mesures nécessaires.

Danger causé par une activation prématurée !

L’activation prématurée de la machine peut entrainer la mort, des blessures corporelles et/ou des
dommages a la machine.

e N'approchez pas de zones dangereuses sans avoir ouvert l'interrupteur d'alimentation et
placé un panneau d'entretien dessus.

Dangers causés par un nettoyage ou des contréles fonctionnels inadéquats !

Un nettoyage ou des contréles fonctionnels inadéquats peuvent endommager la machine.
L'accumulation de saleté peut entraver les fonctions mécaniques.

e Contrblez régulierement I'état et 'usure de la machine et des lignes de connexion. En cas
de dommages, prenez immédiatement les mesures nécessaires.® Ne laissez pas d’huile, de
graisse, de saletés ou d’humidité sur la machine, les poignées et les interrupteurs.

Danger causé par des outils inadaptés !

L'utilisation d’outils impropres peut entrainer un risque de blessures corporelles et ou des
dommages sur la machine. Un ménage inapproprié augmente les risques d'accidents.

e Utilisez les outils appropriés aux travaux de maintenance.

Danger causé par I’absence de signalisation sur la machine !
Le risque d’erreurs de I'opérateur de la machine résulte de suppositions incorrectes.
e Remplacez la signalisation manquante sur la machine.

Danger causé par un défaut qui ne peut étre corrigé !

Un défaut impossible a corriger peut entrainer des blessures corporelles et/ou des dommages a la
machine.

e Arrétez la machine et appelez le service apres-vente !

Danger cause par une élimination impropre (déchets, matériaux de production) !
L’élimination impropre des déchets peut entrainer des dommages environnementaux.

e Recyclez les matériaux recyclables séparément et proprement. Jetez les déchets en accord
avec les reglementations en vigueur.

Danger causé par des piéces de rechange de qualité inférieure ou d’autres marques !

L'utilisation de piéces de rechange de qualité inférieure ou d’autres marques dégrade la sécurité de
la machine et invalide la déclaration de conformité (CE) jointe.

Page 7|66



e Remplacez les piéces usées ou les composants de la machine, de sécurité ou électrique par
des pieces de rechange authentiques. N’utilisez que les accessoires ou dispositifs auxiliaires
identifiés dans le manuel d’utilisation.

Danger causé par des vétements de travail inadaptés ou un manque d'équipement
protecteur !

Risque de blessures causé par I'arrachage sur des pieces de la machine, la chute de charges,
I'inhalation de particules de poussiéere et le bruit.

¢ Portez des vétements de travail adapté.

e Portez des lunettes de sécurité.

* Portez des protections auditives (obligatoire pour les niveaux sonores

>85 dB(A))

Transport et Manutention

Risques et Danger de chocs aux personnes et aux objets par les charges !

Une manutention non appropriée peut causer la chute, I'inclinaison ou le glissement des charges.
Cela peut infliger des blessures corporelles a I'opérateur pouvant entrainer la mort et/ou des
dommages a la machine.

e Empéchez I'impact des charges contre les personnes.

e Ne pas lever les charges sur des périodes trop longues,

Utiliser des rampes de déchargement ou du matériel de manutention adéquate.

e Gardez toujours une vue dégagée de votre déplacement souhaité en faisant attention a ne
pas géner la vision de I'opérateur et en enlevant tout obstacle présent sur le passage.

Risque et Danger causés par une mauvaise utilisation des équipements de levage par un
personnel non autorisé !

La manipulation impropre de I'’équipement de levage peut entrainer la mort, des blessures
corporelles et/ou des dommages a la machine.

e Seul un personnel qualifié peut manipuler I'équipement de levage.

e Portez un casque protecteur, des chaussures et des gants de sécurité.

Danger d’écrasement

Danger causé par les parties mobiles !

Le fait d’approcher, d'entrer ou de s’appuyer dans la zone dangereuse peut causer des blessures
graves par I’écrasement de parties du corps, ou 'arrachage de doigts ou de la main !

e N’effectuez aucun travail ni aucune activité de réglage tant que des personnes (aides, etc.)
se trouvent dans la zone dangereuse de la machine.

e Interdisez I'accés a la zone dangereuse.

e Portez des vétements de travail adaptés (pas de vétements amples, de bijoux ou
similaires).
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Conditions de transport
e Retirez la table avant le transport.
e Lors du transport a I'extérieur, n'utilisez que des véhicules munis de toits ou une protection
suffisante contre les intempéries.
e Protégez la machine contre les dommages dus au transport au moyen de sangles de serrage,
de matériaux d’emballage et d’espaces suffisants entre les autres produits transportés.
e Températures ambiantes pour le transport :
=  Température minimale +10 °C (+50 °F)
=  Température maximale +40 °C (+104 °F)
e Manipulez la machine et ses piéces avec précaution.
e Ne placez pas de charges lourdes sur le dessus de la machine ou de ses pieces.
e Evitez les impacts brutaux.
e Ne soulevez qu’au niveau des points spécifiés.
e Prenez un soin particulier au transport des composants électroniques.

Déchargement, inspection et signalement de dommages
Aprés le déchargement :
e Retirez 'emballage de livraison.
o Jetez I'emballage selon les lois d'élimination des déchets en vigueur.
e Contrblez que la machine et ses pieces n’ont subi aucun dommage pendant le transport.
e Vérifiez que la livraison est compleéte.

En cas de dommages lors du transport ou de livraison incompléte :
e Indiquez immédiatement les détails des dommages.
e Indiquez également la réclamation sur les documents de livraison.
e Photographiez les dommages.
e Envoyez un rapport a JAMP78.

Conditions de stockage
e Entreposez la machine et ses piéces dans un endroit sec.
e Protégez la machine et ses piéces des rayures.
e Accordez une attention particuliere aux composants électroniques : conservez-les dans leur
emballage.
e Encas de stockage a long terme, protégez les parties métalliques exposées (par ex. en les
huilant).
e Températures ambiantes pour le stockage :
Température minimale +10°C (+50 °F)
Température maximale +40°C (+104 °F)

Emplacement de stockage
Entreposez la machine dans une salle de stockage ou emballée d'une protection adéquate
contre les intempéries. L'emplacement de stockage ne doit pas étre exposé aux matériaux
caustiques, aux vapeurs et aux matériaux combustibles.

Site d’installation
e Lesite doit étre protégé des intempéries, un batiment avec un toit avec acces pour les
véhicules.
e Environnement a faible taux de poussiéeres.

Propriétés du site d’installation :
o Eclairage adéquat
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o Sol uniforme, égal, horizontal et ferme, planarité +/-5 mm (pas de fondations
spéciales requises
o Capacité de charge de la structure de base d'au moins 300 kg/m2

Le site d’installation doit :
o Ne pas comporter d’installations électriques, conduites et tubulures bruyantes
e Etre équipé d’une alimentation électrique sans fluctuations
e Etre protégé contre les EMC

Conditions ambiantes :
e Humidité relative : 40 % a 70 % maxi.
e Température ambiante idéale : +15 °C a +25 °C (+59 °F a +77 °F)
e Environnement sans poussiére : (2éme degré selon IEC60947-1)

Charge électrique connectée

Puissance

Modéle Tension Fusible | Fréquence | Phases Puissance
Laser Peak
SHG350- JA30 38Wac 207/240 V_ | 13 Alent | 50/60Hz | L,N,PE 1800 W
SHG350- JA40 43Wac 207/240 V_ | 13 Alent | 50/60Hz | L,N,PE 1800 W
SHGS570- JA60 67 Wac 207/240 V | 16 Alent | 50/60Hz | L,N,PE 2500 W

SHG1060- JA100 118 Wac 207/240 V_ | 20 Alent | 50/60Hz | L,N,PE 3500 W
SHG1150- JA130 140 Wac 207/240 V_ | 20 Alent | 50/60Hz | L,N,PE 3900 W
SHG1290- JA150 160 Wac 207/240 V| 25 Alent | 50/60Hz | L,N,PE 3900 W

Termes et conditions de garantie
La garantie JAMP78 s’applique exclusivement aux produits utilisés a des fins éducatives en milieu

scolaire. Tout usage a des fins professionnelles et lucratives sont interdites et entrainent I'annulation
de la garantie.

JAMP78 garantit que ses produits et ses accessoires, vendus neufs, sont exempts de défauts de
matiere et de fabrication. JAMP78 rallonge les droits de garantie de base légaux suivant les termes et
conditions suivants :

e La période de garantie commence a la date de facturation par JAMP78.

v' 24 mois pour les éléments suivant (hors réparation ou piéces de rechange) :

Bati machine

Transmissions (Moteurs, axes, courroies, poulies, tous composants mécaniques)
Alimentation Machine

Alimentation Haute tension Laser

Carte Mere

Drivers Moteur

Afficheur & Clavier

Compresseur d’air

Refroidissement par eau

O O O O 0O 0O O O O

Tubes laser

v' 12 mois pour les éléments suivant (hors réparation ou piéces de rechange) :
o Optiques (lentille et miroirs)
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Un nettoyage incorrect ou insuffisant (rayures, amas de suie brulées, etc...) entraine la nullité de la
garantie pour tous les éléments d’optiques (Lentilles, miroirs).

Pour les machines JA30 et JA40, une utilisation de I'alimentation Laser au-dessus de 18ma entraine la
nullité de la garantie sur le tube et alimentation Laser. Ce réglage de puissance augmente grandement
les capacités de découpe de la machine mais réduise grandement la durée de vie laser.

L'habilitation et la formation de |'utilisateur doivent étre réalisées par JAMP78 ou un partenaire
autorisé. La garantie ne s'applique qu'au propriétaire original et n'est pas transférable.

La garantie donne droit a I'échange des pieces défectueuses et non au remplacement de I'appareil,
sauf décision de JAMP78. Dans le cas d’un échange de pieces ou d’appareil, ces derniers deviendront
propriété de JAMP78.

L'opérateur doit utiliser et stocker la machine dans un environnement propre et adapté par JAMP78
(Voir Conditions d’utilisation).

En cas d’expédition de I'appareil au revendeur ou a un service aprés-vente agréé, les frais et les risques
de transport incomberont a I'expéditeur.

Les appareils ne doivent pas avoir été démontés, méme partiellement, (hors demande écrite de la part
de la société JAMP78) faute de quoi la garantie ne pourra s'appliquer.

Cette garantie s’applique uniquement si le produit défectueux est présenté durant la période de
garantie, accompagné du "Bon de livraison" original (sur lequel seront indiqués la date de livraison, le
modele de I'appareil et le numéro de série de la machine).

Les dispositions de cette garantie ne sont pas exclusives du bénéfice au profit de I'acheteur de la
garantie légale pour défauts et vices cachés, qui s'applique en tout état de cause dans les conditions
des articles 1641 et suivants du code civil francais.

Sont exclues de la garantie, les interventions effectuées par des personnes non agréées JAMP78 (hors
demande écrite de la société JAMP78), ainsi que les utilisations non conformes.

L'utilisation de certains consommables dits « non originaux » ou « rechargés » (qui seraient la cause
de défauts ou de perte de performances rencontrés sur les produits), une absence ou une maintenance
insuffisante sont de nature a entrainer un refus de garantie.
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Condition d’utilisations :

Il est IMPERATIF d’ALLUMER la ventilation/ filtration AU PREALABLE de toute découpe.

La machine doit étre utilisée dans un environnent équipé anti-feu et hors de portée de
matériel inflammable ou explosif.

La machine doit étre utilisée dans un environnement sec, non pollué, non corrosif, éloignée
de toutes perturbations électriques et magnétiques.

La température de la piéce doit étre comprise entre 12-40°C, et un taux d'humidité entre 15-
75%.

L'environnement machine doit étre sans poussiére : (2éme degré selon IEC60947-1).

Il est formellement interdit de faire fonctionner la machine sans la présence d'un opérateur
qualifié. Ne pas laisser la machine sous tension sans surveillance. En cas d'incident, méme
mineur, I'opérateur doit activer immédiatement I'arrét d'urgence.

L'utilisation de matériaux et les dégagements de vapeurs de découpe doivent respecter les
normes et réglementations en vigueur dans le pays d’utilisation.

La machine de découpe laser est équipée d'une alimentation haute tension et d'autres
dangers possibles. Le démontage/ouverture des panneaux de la machine est réservé aux
professionnels sous risque d'électrocution.

Ne pas ouvrir les ouvrants de la machine lors de son utilisation.

S'assurer que la machine est parfaitement connectée a la terre du batiment.

Interdiction de mettre tout objet réfléchissant dans la machine.

La machine doit étre éloignée de tout équipement sensible aux rayonnements
électromagnétiques.

La machine doit étre alimentée par une tension AC220V@50Hz.

La société JAMP78 ne pourra étre tenue responsable de quelconque maniéere en cas d'une
utilisation non conforme du matériel.

Pour des raisons de sécurité, voici la liste des matériaux interdits :

le Chlorure de polyvinyle PVC, le vinyle, le Butyral de polyvinyle PVB et tous les matériaux
contenant du chlore (Dégagement de gaz corrosif et toxique).

Le Polytétrafluoréthyléne PTFE, plus connu sous la marque "Téflon" (Dégagement de gaz
toxique).

Le Polyuréthane PUR.

L'Oxyde de polyméthyléne POM.

La mousse de polystyrene (Risque d'incendie).

L'époxy (résine) contenue dans les produits composites comme la fibre de verre ou de carbone
(Dégagement de gaz toxique).
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Principe de fonctionnement de la découpe laser
Le découpage laser est un procédé de fabrication qui concentre une grande quantité d'énergie sur une
treés faible surface pour découper la matiere par sublimation (vaporisation).

Le tube laser est la source d'énergie qui produit un faisceau de photons d'environ 5mm de diamétre
qui est concentrée (environ 0,1mm) par l'intermédiaire d'une lentille de concentration. Ce tube laser
est rempli d'un mélange gazeux composé de CO,, d'azote et d'hélium. Ce mélange est ionisé par un
courant électrique provoquant son excitation.
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Descriptif technique SHG350 - JA40 / JA50

La Découpe laser SHG350 JA50/JA40 est le plus petit modele
proposé par la société JAMP78. Ses dimensions réduites proches de
celle d'une imprimante facilitent son intégration dans une salle de
classe ou un bureau d'étude. L'absence d'axe Z et son focus manuel
permettent de limiter son prix mais autorisent la découpe/gravure

de matériaux jusqu'a 50mm.

Caractéristiques Mécaniques de la machine

Course sur l'axe X 500 mm
Course sur l'axe Y 300 mm
Course sur l'axe Z 0 mm
4éme axe rotatif En option
Vitesse de déplacement max 500 mm/s

Type de transmission Axe X

Moteur Pap + courroies

Type de transmission Axe Y

Moteur Pap + courroies

Type de transmission Axe Z Non

Origine machine Oui par capteurs inductifs
Précision déplacement sur les axes 0,0lmm
Résolution maximum 1500 dpi

ler support pieéce a découper

Martyr "nid d'abeille”

2¢me sypport pieéce a découper

Martyr Lames « couteau » en aluminium

Caractéristiques laser de la machine

Puissance laser

40 Watts a 50 Watts suivant version

Type de laser CO2
Durée de vie du tube laser fabriquant 1500 heures continues
Fournisseur du tube laser TL

Type de refroidissement du laser

Refroidissement liquide

Type de chemin optique

Jeu de 3 miroirs avec lentille

Réglage du focus

Manuel

Type de positionnement de la piéce

laser rouge de Classe 2

Interface et connectivité de la machine

Connexion a un ordinateur

Port USB

Connexion a un réseau

Port Réseau RJ45

Utilisation avec une clé USB

Port USB Host

Utilisation sans ordinateur

Mémoire interne 256 Mo

Interface homme/machine

Afficheur LCD Couleur

Verrouillage de la source laser

Interrupteur a clé

Arrét d'urgence

Interrupteur a clé 455

Langues de la machine

Francais, Anglais

Autres indicateurs

Indicateur de puissance laser instantanée
Potentiométre de réglage puissance laser

Autres commandes

Interrupteur général,
Interrupteur laser,
Interrupteur accessoires.
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Caractéristiques sécuritaires de la machine
Sécurité "ouverture de la machine" Capteur (arrét laser immédiat)
Sécurité "circulation du liquide de Alarme sonore +
refroidissement" arrét alimentation laser
Arrét d'urgence Verrouillage a clé 455
Verrouillage alimentation laser Verrouillage a clé prisonniére
Verrouillage des ouvrants Serrure a clef unique sur tous les ouvrants
Signalétiques aux normes européennes Signalétiques en francais
Extraction des fumées Oui (Filtration charbon en option)
Protection contre l'encrassement de la Air pulsé dans la buse de découpe
lentille et les départs de feu.

Descriptif technique SH-G460

La découpe laser SH-G460 est une evolution de la SH-
G1060 afin de passer les portes de 800mm. Sa grande
surface de travail et sa puissance laser est de 100W
(130W en option) font de cette machine le modéle le
plus polyvalent de la gamme.

Cette machine est totalement sécurisée et silencieuse
(hors ventilation qu'il est possible de mettre dans une
autre piece), elle trouve facilement sa place dans le

laboratoire de construction.

Caractéristiques Mécaniques de la machine
Course sur l'axe X 1100 mm
Course sur l'axe Y 600 mm
Course sur l'axe Z 250 mm
Option possible autres axes Axe A rotatif
Vitesse de déplacement max 1000 mm/s
Type de transmission Axe X Moteur Pap + courroies
Type de transmission Axe Y Moteur Pap + courroies
Type de transmission Axe Z Moteur Pap + chaine
Origine machine Oui par capteurs inductifs
Précision déplacement sur les axes 0,0lmm
Résolution maximum 4500 dpi
ler support piéce a découper Martyr "nid d'abeille"
2¢me gypport piece a découper Martyr Lames « couteau » en aluminium

Caractéristiques laser de la machine

Puissance laser 100 Watts

Type de laser Co2

Durée de vie du tube laser Fabriquant 15000 heures continues
Fournisseur du tube laser RECI

Type de refroidissement du laser Refroidissement liquide
Type de chemin optique Jeu de 3 miroirs avec lentille
Réglage du focus Automatique (autofocus)
Type de positionnement de la piéce laser rouge de Classe 2

Interface et connectivité de la machine
Connexion a un ordinateur | Port USB
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Connexion a un réseau

Port Réseau RJ45

Utilisation avec une clé USB

Port USB Host

Utilisation sans ordinateur

Mémoire interne 256 Mo

Interface homme/machine

Afficheur LCD tactile de 7 pouces

Variation en temps réel puissance laser.

Potentiomeétre et Vumeétre

Verrouillage de la source laser

Interrupteur a clé prisonniere

Arrét durgence

Interrupteur a clé 455

Langues de la machine

Francais, Anglais

Autres indicateurs

Température liquide refroidissement

Autres commandes

Interrupteur général,
Interrupteur laser,
Interrupteurs accessoires.

Caractéristiques sécuritaires de la machine

Sécurité "ouverture de la machine"

Capteur (arrét laser immeédiat)

Sécurité "manque de liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Sécurité "température du liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Sécurité "circulation du liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Arrét d'urgence

Verrouillage a clé 455

Verrouillage alimentation laser

Verrouillage a clé prisonniére

Verrouillage des ouvrants

Serrure a clef unique sur tous les ouvrants

Signalétiques aux normes

Signalétiques en francais

Extraction des fumées

Oui (Filtration charbon en option)

Protection contre l'encrassement de la
lentille et les départs de feu.

Air pulsé dans la buse de découpe

Descriptif technique SH-G570 - JA60

La découpe laser SH-G570 - JA60 a été spécialement congue pour
avoir la plus grande surface de travail possible tout en étant capable
de passer par des portes de largeur standard. Sa puissance de 60W,
son autofocus et son axe Z mobile permettent de découper/graver
des objets ayant une hauteur jusqu'a 150mm.

Caractéristiques Mécaniques de la machine

Course sur l'axe X 700 mm
Course sur l'axe Y 400 mm
Course sur l'axe Z 150 mm
Option possible autres axes Axe A rotatif
Vitesse de déplacement max 1000 mm/s

Type de transmission Axe X

Moteur Pap + courroies

Type de transmission Axe Y

Moteur Pap + courroies

Type de transmission Axe Z

Moteur Pap + chaine

Origine machine

Oui par capteurs inductifs
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Précision déplacement sur les axes

0,01lmm

Résolution maximum

4500 dpi

ler support piéce a découper

Martyr "nid d'abeille”

2¢me sypport piece a découper

Martyr Lames « couteau » en aluminium

Caractéristiques laser de la machine

Puissance laser 60 Watts

Type de laser CO2

Durée de vie du tube laser fabriquant 3000 heures continues
Fournisseur du tube laser TL

Type de refroidissement du laser

Refroidissement liquide

Type de chemin optique

Jeu de 3 miroirs avec lentille

Réglage du focus

Automatique (autofocus)

Type de positionnement de la piece

laser rouge de Classe 2

Interface et connectivité de la machine

Connexion a un ordinateur

Port USB

Connexion a un réseau

Port Réseau RJ45

Utilisation avec une clé USB

Port USB Host

Utilisation sans ordinateur

Mémoire interne 256 Mo

Interface homme/machine

Afficheur LCD tactile de 7 pouces

Verrouillage de la source laser

Interrupteur a clé prisonniére

Arrét d'urgence

Interrupteur a clé 455

Langues de la machine

Francais, Anglais

Autres indicateurs

Température liquide refroidissement

Autres commandes

Interrupteur général,
Interrupteur laser,
Interrupteurs accessoires.

Caractéristiques sécuritaires de la machine

Sécurité "ouverture de la machine"

Capteur (arrét laser immédiat)

Sécurité "manque de liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Sécurité "température du liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Sécurité "circulation du liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Arrét d'urgence

Verrouillage a clé 455

Verrouillage alimentation laser

Verrouillage a clé prisonniere

Verrouillage des ouvrants

Serrure a clef unique sur tous les ouvrants

Signalétiques aux normes

Signalétiques en francais

Extraction des fumées

Oui (Filtration charbon en option)

Protection contre l'encrassement de la
lentille et les départs de feu.

Air pulsé dans la buse de découpe
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Descriptif technique SH-G1060
La découpe laser SH-G1060 est le modele le plus

vendu dans les lycées. Sa surface de travail de
1000x600mm et sa puissance laser est de 100W

(130W en option) font de cette machine le modéle le

plus polyvalent de la gamme.

Cette machine est totalement sécurisée et silencieuse
(hors ventilation qu'il est possible de mettre dans une
autre piéce), elle trouve facilement sa place dans le

laboratoire de construction.

Caractéristiques Mécaniques de la machine

Course sur l'axe X 1000 mm
Course sur l'axe Y 600 mm
Course sur l'axe Z 250 mm
Option possible autres axes Axe A rotatif
Vitesse de déplacement max 1000 mm/s

Type de transmission Axe X

Moteur Pap + courroies

Type de transmission Axe Y

Moteur Pap + courroies

Type de transmission Axe Z

Moteur Pap + chaine

Origine machine

Oui par capteurs inductifs

Précision déplacement sur les axes

0,01lmm

Résolution maximum

4500 dpi

ler support piéce a découper

Martyr "nid d'abeille"

2¢me support pieéce a découper

Martyr Lames « couteau » en aluminium

Caractéristiques laser de la machine

Puissance laser 100 Watts

Type de laser CO2

Durée de vie du tube laser Fabriquant 15000 heures continues
Fournisseur du tube laser RECI

Type de refroidissement du laser

Refroidissement liquide

Type de chemin optique

Jeu de 3 miroirs avec lentille

Réglage du focus

Automatique (autofocus)

Type de positionnement de la piéce

laser rouge de Classe 2

Interface et connectivité de la machine

Connexion a un ordinateur

Port USB

Connexion a un réseau

Port Réseau RJ45

Utilisation avec une clé USB

Port USB Host

Utilisation sans ordinateur

Mémoire interne 256 Mo

Interface homme/machine

Afficheur LCD tactile de 7 pouces

Variation en temps réel puissance laser.

Potentiométre et Vumetre

Verrouillage de la source laser

Interrupteur a clé prisonniere

Arrét d'urgence

Interrupteur a clé 455

Langues de la machine

Francais, Anglais

Autres indicateurs

Température liquide refroidissement

Autres commandes

Interrupteur général,
Interrupteur laser,
Interrupteurs accessoires.
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Caractéristiques sécuritaires de la machine

Sécurité "ouverture de la machine"

Capteur (arrét laser immédiat)

Sécurité "manque de liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Sécurité "température du liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Sécurité "circulation du liquide de
refroidissement"

Alarme sonore +
arrét alimentation laser

Arrét d'urgence

Verrouillage a clé 455

Verrouillage alimentation laser

Verrouillage a clé prisonniére

Verrouillage des ouvrants

Serrure a clef unique sur tous les ouvrants

Signalétiques aux normes

Signalétiques en francais

Extraction des fumeées

Oui (Filtration charbon en option)

Protection contre l'encrassement de la
lentille et les départs de feu.

Air pulsé dans la buse de découpe
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Signalétiques « sécurité » sur la découpe laser
La découpeuse laser est équipée d'une sérigraphie de sécurité informant sur les principales

précautions a prendre lors de |'utilisation de celle-ci.

/N
N

IMPORTANT

OBLIGATION D’ALLUMER LE
DISPOSITIF DE FILTRATION DES
FUMEES LORS DE L’UTILISATION

DE LA MACHINE LASER.

* “Machine Laser & Matériel pidagotiaue

Pensez a changer régulierement
le filtre mousse primaire pour
éviter I'encrassement des filtres
secondaires en caissette.

Références commande:
- JAFMO - Filtre mousse primaire
- JAFGR - Filtre grille métallique
- JAFPP - Filtre PP caissette C1, 2
- JAFCH - Filtre Charbon caissette C3, 4, 5
Commander a jamp78@wanadoo.fr
ou sur JAMP78.fr

IMPORTANT

OBLIGATION D’ALLUMER LE DISPOSITIF

D’EVACUATION/FILTRATION DES FUMEES

DURANT LA REALISATION DE DECOUPES
ET/OU MARQUAGE DE PIECES

ATTENTION

PTEFE et PVC INTERDITS
Ne jamais laisser la machine
travailler sans surveillance

Risque de danger €lectrique (si ouverture de la
porte)

Risque df 4 un rayonnement laser
(brulures, etc..)

Obligation d’allumage du dispositif de filtration
/ extractions des fumées lors de 1’utilisation de la
machine

Obligation d’allumage du dispositif de filtration
/ extractions des fumées lors de 1’utilisation de la
machine.

Matiere PVC et PTFE (Téflon) interdit dans la
machine (Dégagement toxique).

Interdiction de laisser la machine travailler sans
surveillance.
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MACHINE LASER

DE LA CLASSE 1

IMPORTANT

= Utiliser le laser a plus de 18ma
(30W) réduit la durée sa vie.

- Ne jamais laisser la machine
travailler sans surveillance.

RADIATION LASER

NE JAMAIS FIXER LE
FAISCEAU LASER ROUGE

LASER CLASSE 2
1mW @ 630-660 nm

ATTENTION
RAYONNEMENT LASER INVISIBLE
DE CLASSE 4
EN CAS D’OUVERTURE ET LORSQUE LA
SECURITE EST NEUTRALISEE
EXPOSITION DANGEREUSE AU
RAYONNEMENT DIRECT OU DIFFUS
DES YEUX OU DE LA PEAU

ATTENTION
RAYONNEMENT LASER INVISIBLE
DE CLASSE 4
EN CAS D’OUVERTURE
EXPOSITION DANGEREUSE AU
RAYONNEMENT DIRECT OU DIFFUS
DES YEUX OU DE LA PEAU

Classe 1 : Laser sans danger pendant leur
utilisation. La classe 1 comprend également les
lasers de forte puissance qui sont totalement
enfermés de sorte qu’aucun rayonnement
potentiellement dangereux ne soit accessible
pendant I’utilisation (appareil avec laser
incorporé). La vision dans le faisceau des
appareils a laser de classe 1 qui émettent une
énergie rayonnante visible peut encore produire
des effets visuels d’éblouissement, en particulier
a de faibles niveaux de lumiére ambiante.

Signalétique spécifique aux JA40 & JA30. Une
utilisation de la puissance du laser au-dessus de
18 ma réduit la durée de vie du laser et annule la
garantie de I’alimentation laser et du tube Laser

Classe 2 : Appareils a laser émettant un
rayonnement visible dans la gamme de 400 a
700 nm, qui sont sans danger pour les
expositions momentanées, mais qui peuvent étre
dangereux pour une exposition délibérée dans le
faisceau. Le risque de 1ésions est tres faible pour
des expositions momentanées un peu plus
longues que la base de temps liée au reflexe
palpébral, soit 0,25s.

Classe 4 : Appareils a laser pour lesquels la
vision dans le faisceau et I’exposition de la peau
sont dangereuses, et pour lesquels la vision de
réflexions diffuses peut étre dangereuse.
Risque en cas d’ouverture ou neutralisation
sécurité machine.

Classe 4 : Appareils a laser pour lesquels la
vision dans le faisceau et I’exposition de la peau
sont dangereuses, et pour lesquels la vision de
réflexions diffuses peut étre dangereuse.
Risque en cas d’ouverture.
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Forum d’échange et tutoriels d’utilisation

Un forum d’échange et de support est a votre disposition a I'adresse :
http://www.jamp78.fr/forum_laser

Il est impératif de vous inscrire pour obtenir I'accés a toutes les sections. Lors de votre inscription,
veuillez indiquer votre établissement d’exercice afin de valider vos acces.

Ce forum a pour vocation de faciliter I'’échange entre les équipes pédagogiques et utilisateurs de
machine laser. Vous trouverez, entre autres, sur ce forum :

v" Des tutoriels vidéos sur I'utilisation de la machine et du logiciel RDCam laserwork.
Les mises a jour logicielles de RDCam Laserworks en frangais.

Les mises a jour machines (firmwares).

La derniére version de ce manuel Laser.

NSRRI

De nombreuses ressources et exemples de fichiers a découper fournis par la communauté
(Vous pouvez également partager vos créations).

<\

Une section de support sur le logiciel.

v

v" Une section d’échange entre utilisateur.

JAMP78

Machine Laser & Matéricl pédagogique

Une section de support sur les machines.

Déconnexion [ nicolas ] Control Panel v Forum Rechercher W Voir les nouveaux messages

Index du forum

Forum Public B

Heures au format UTC + 1 heure [ Heure d'été ]

Foru Sujets Messages Dernier message
Régles générales du forum 2 g Ven 27 _Mar 2015 23:03
nicolas #0
Présentation 3 i
@ Soyez les bienvenus sur jamp78.fr 7 18 Mer 22 Juin 2016 11:53
Les membres >qui le souhaitent< peuvent se présenter ici titou1100 =0
Blabla 7 17 Mer 29 Juin 2016 17:20
nicolas +0
Vos réalisations 8 20 Jeu 21 Jan 2016 00:41
Montrez nous vos derniéres créations! 33laser =D

Forum Privé

Forums Sujets Messages Dernier message

blabla prive 3 13 Mar 31 Mai 2016 23:04
Zone de blabla que les non membres ne voient pas... francois »0

Vos fichiers & créations
Vous pouvez déposer ici vos fichiers et travaux en partage

@ Tutos & Manuels

RDcam Laserwork
Zone réservé a vos problémes d'utilisation du logiciel RDCam Laserwork

Les machines
Zone réservée 3 la maintenance et aux quastions sur les machines de découpe Laser JAMP78

@ Softs & firmwares

24

14

30

14

Mar 8 Déc 2015 15:06
sebastien =0

Lun 11 Jan 2016 14:50
nicolas +0

Dim 29 Nov 2015 22:57
nicolas #0

Ven 29 Jan 2016 10:24
nicolas +0

Dim 8 Nov 2015 00:47
nicolas +0
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B. Les périphériques de la machine

Le refroidisseur liquide (option suivant modele)

Nous fournissons nos machines laser avec un refroidisseur liquide de ce type r_up

afin de garantir une longévité optimisée du tube laser.
Les refroidissements a air sont en effet a proscrire car bien que moins colteux, = (m
ils raccourcissent considérablement la durée de vie de la source laser et sont

également tres bruyants.

Cet appareil est équipé d'un échangeur Air-Eau et Eau-Eau et est équipé de
plusieurs sécurités (manque d’eau, température...) pour bloquer la découpe en CW-5000

cas d’incident.

E ¥377HT TYINLSNONI

Désignation CWS5000
Tension 220v S0Hz
Puissance 485 Watts
Débit 101/min
Pouvoir réfrigérant 605Kcal/h
Capacité du réservoir 6 litres
Masse 26 kg
Dimensions 580*290*475mm
Désignation CW3000
Tension 220v SO0Hz
Puissance 220 Watts
Débit 101/ min
Pouvoir réfrigérant SOW/°C
Capacité du réservoir S litres
Masse 12 kg
Dimensions 580*290*475mm

Le compresseur a air (option suivant modele)

Ce compresseur évite tout encrassement de la lentille de focus du laser et
permet de refroidir le point de fusion du laser. Cette pompe a air est

extrémement silencieuse.

Tension 220v
Puissance 135 Watts
Débit 1001/ min
Pression 0.033MPa
Masse 5,5 kg
Dimensions 265*165*175mm
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La filtration aux charbons actifs (option)
L'unité de filtration XL 500 au Charbon actif permet l'utilisation de

votre machine de découpe laser sans avoir forcément besoin
d’évacuer vos fumées vers I'extérieur. La dépression générée par son
moteur Brushless permet une évacuation haut débit (jusqu’a
700m3/h) tout en gardant un niveau sonore réduit pour une utilisation

en salles de classe.

Filtre mousse

Grille Acier Inox

Filtre Papier

Filtre fibres de verre

Filtres Charbon Actif (x4)

La filtration est effectuée par 8
différents étages afin de diminuer
le colt d’utilisation et faciliter la
maintenance. Il est conseillé de
changer régulierement le premier
filtre mousse car il est tres
économique et permet d’éviter
I’encrassement des filtres

caissettes inférieurs.

Une télécommande est fournie pour le controle a distance afin de laisser la filtration derriere la

machine. Sa fiabilité nous permet de vous garantir la machine pour une durée de 24 mois comme

I’ensemble de notre gamme de machines Laser JAMP78.

CARACTERISTIQUES

Nombre total d’étages de filtration

8

Nombre d’étages de filtration Charbon actif

4

Taille des caissettes de filtration

450 x 380 x 50 mm

Dimensions 550 x 440 x 885 mm
Masse 60 kg

Débit d’aspiration 700m3/h
Taille minimum de filtration 0,3 Micron
Dépression générée 3000 Pa
Vitesse de sortie 31 m/s
Volume sonore <60dB
Puissance 450W
Tension d’alimentation 220V
Diameétre de sortie 150mm

Ecran de controle

En facade avec touches tactiles

Commande a distance

Télécommande fournie

Déplacement de 'unité

4 roulettes avec frein a pied
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Installation/remplacement du tube laser

Attention, Risque d’électrocution !

‘ Attention, matériel fragile !
[ Lors du montage ou du remplacement du tube laser, Il est conseillé

I{AGII lr d'étre a deux personnes pour manipuler le tube laser.
y) bl

e Ouvrir le capot arriere de la machine.

e Commencer par desserrer les deux vis CHC arrieres des supports plastiques blancs.

e Positionner le tube laser dans les supports en veillant a laisser environ 15mm entre la partie
métallique du tube et la mire du premier miroir (a droite de la machine). Faire également
attention a positionner la sortie du refroidissement liquide (du coté du plus petit embout
métallique) vers le haut pour permettre I'évacuation des bulles d'air).

e Brancher les deux flexibles silicones sur le tube laser.

e Retirer le cabochon plastique sur le c6té gauche du tube.

e Brancher le cable haute tension rouge sur I'anode (connexion gauche a vis).

e Remettre le cabochon plastique.

e Brancher la cathode (fil noir) sur la connexion droite a vis.

e Vérifier tous les branchements. La sortie du liquide de refroidissement (a droite) doit étre vers
le haut.

e Serrer les fixations des supports plastiques blancs avec les deux vis CHC.

e Refermer le capot arriere de la machine.

Anode Sortle liquide Cathode
(fll rouge) refroldissement (en haut) (fll nolr)

Entrée liquide
refroldissement (en bas)

IMPORTANT! Toujours décharger électriquement I’anode du tube laser (coté gauche) en la reliant a la terre

avant de la manipuler.
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Le chemin du faisceau laser
Le faisceau laser est généré par le tube C02 et est

acheminé jusqu'a la lentille de focale par trois
miroirs orientables. Le bon alighement des 3
miroirs est indispensable pour obtenir une
découpe performante.

Si la découpe n'est pas satisfaisante, que
I'alignhement des miroirs est correct et que la
distance de focale est bonne, il faudra s'assurer
de [l'état des éléments d'optiques (miroirs,
lentilles sont des consommables).
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Les branchements électriques
La machine de découpe laser doit étre connectée au réseau électrique 220V. Sur

la partie arriére gauche de la machine se trouvent les connections pour les cables
d'alimentation. Les machines de moins de 100W n'ont qu'une prise d'alimentation
alors que sur les puissances plus élevées, |'alimentation de la machine et celle du
laser sont séparées. Ces prises sont également équipées de fusibles de protection.

Il faut également connecter |'extracteur d'air (ou le filtre a charbon actif) ainsi que
le compresseur d'air sur les prises "Accessoires" qui se situent sous les prises d'alimentation machine.

Méme si cela est possible, il est fortement déconseillé d'alimenter le refroidisseur industriel (liquide)
sur les prises "accessoires". Une alimentation séparée DOIT étre utilisée pour éviter tout défaut de
refroidissement de la source laser.

Les branchements hydrauliques
Pour assurer un bon refroidissement du tube laser, la machine est équipée d'un refroidisseur liquide

industriel. Celui-ci doit étre rempli d'un fluide caloporteur (voir le chapitre Maintenance pour plus
d'informations) qui, par l'intermédiaire de deux durites en silicone, forme avec le tube laser un circuit
fermé. Le sens de passage du fluide est imposé afin de purger automatiquement le tube laser en air.
En cas d'erreur de branchement hydraulique, la machine ne lancera pas la découpe.

Les branchements hydrauliques sont les suivants:
» La sortie (Outlet) du refroidisseur doit étre connectée a I'entrée (Inlet) de la machine laser.
» L'entrée (Inlet) du refroidisseur doit étre connectée a la sortie (Outlet) de la machine laser.

220v
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Les branchements informatiques
Il est possible de piloter la machine par l'intermédiaire de trois ports d'entrées qui se trouvent sur la

partie latérale gauche de la machine:

v" UDisk: Ce port USB permet de connecter tous types de support
de stockage amovible tels que des clés USB ou des disques durs
externes.

v" PC: Ce port USB permet de connecter la machine & un ordinateur.
C'est le port de pilotage par défaut; il est possible que I'ordinateur
ait besoin de drivers (disponible dans le dossier
C:\RDCamV8\drivers).

v' RJ45: Ce port réseau permet de piloter la machine (directement
ou par l'intermédiaire d'un switch réseau). Par défaut I'IP de la
machine est le 192.168.1.100 (Il est possible de changer cette
adresse par l'intermédiaire du pupitre de commande machine).

Ce port a I'avantage de ne pas nécessiter l'installation de drivers o
et de pouvoir utiliser des connectiques de longueur supérieure a
|'USB.
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C. Installation spécifique de 1a SH-G350 - JA40 - JA50

Préparation du systeme de refroidissement liquide

e Passer une durite silicone (#1) dans un passage
caoutchouc noir du couvercle de réservoir blanc et la
faire sortir d’environ 3cm a l'intérieur du réservoir.

e Brancher l'autre extrémité de la durite (#1) au manchon
en bronze a I'arriere de la machine identifié « Sortie
eau ».

e Passer une autre durite silicone (#2) dans l'autre
passage caoutchouc noir du couvercle du réservoir blanc
et la faire dépasser d’environ 10cm.

e Utiliser le petit adaptateur transparent pour connecter

la seconde durite (#2) a la pompe de refroidissement.

e Brancher l'autre extrémité de la durite (#2) au manchon en bronze a l'arriére de la machine
identifié « Entrée eau ».

e Apres avoir vérifié que les deux durites silicones sont correctement branchées a la machine,
au réservoir blanc et a la pompe (fixée au fond du réservoir), positionner le réservoir a c6té de

la machine sur le méme plan de travail (ne pas le mettre par terre, il faut une différence de
niveau inférieure a 30 cm).

E——— |
e Remplir avec de |'eau déminéralisée (eau du robinet interdite) jusqu’a environ 4 cm du haut

du réservoir et fermer le couvercle (retendre la durite de sortie de pompe si nécessaire).
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Branchement du compresseur d’air et de I'extraction

e Visser 'embout en bronze sur le compresseur et le serrer fermement
(sans exces)

e Raccorder la derniére durite silicone (#3) entre le compresseur et
I’entrée d’air sur la machine

e Raccorder la manche (bleu) d’évacuation des fumées sur la sortie arriere de la machine et
utiliser le collier métallique fourni pour la maintenir en place. Disposer I'autre extrémité de la
manche a 'extérieur de la piéce.

Branchement de I'alimentation électrique spécifique JA30
e Brancher le compresseur, la pompe et le cordon d’alimentation de la machine.

Alimentation machine

Compresseur d’air

Pompe refroidissement
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D. Mise en marche

Mise en route de la machine
L'allumage de la machine laser se fait par l'interrupteur rouge supérieur. L'interrupteur central active

I'alimentation laser et I'interrupteur du bas permet de piloter les prises "accessoires" qui se trouvent
a l'arriere de la machine. Ces interrupteurs s'allument lorsqu'ils sont activés. En cas de non activation
de ceux-ci, vérifier I'arrét d'urgence et le verrouillage a clef de la source laser.

Les clés de l1a machine
Le trousseau de clés fourni avec la machine est composé de deux clés de verrouillage laser (identiques

sur toutes nos machines), de deux clés "triangles" standards ainsi que d'une cale de Focus manuel (Voir
chapitre Focus).

L’arrét d’'urgence général ne peut étre réarmé qu’avec une clé type « 455 » (fournie dans le trousseau).

La clé de verrouillage laser est de type « prisonniere ». Celle-ci doit étre dans l'interrupteur laser pour
pouvoir activer la puissance Laser. Il est Formellement interdit de laisser la clé a demeure dans
I'interrupteur.

Clés ouvrants lattéraux

Cale Focus manuel

~  Clés verrouillage Laser
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Le pupitre de commande SH-G350

Le pupitre de commande de la machine laser dispose de 16 boutons permettant I'utilisation de celle-
ci, méme sans ordinateur:

Reset Touche permettant de réinitialiser la machine.
Touche permettant de faire une impulsion laser pour vérifier l'alignement
laser o n
des miroirs.
. Touche permettant de définir les "vitesses de découpe par défaut” de la
Vitesse .
machine.
Touche permettant de définir la puissance minimale du laser en %. Cette
Min Puiss valeur est utilisée comme "valeur par défaut" dans le logiciel RDCam
laserwork et lors de I'impulsion laser (Touche "laser").
Touche permettant de définir la puissance maximale du laser en %. Cette
Max Puiss valeur est utilisée comme "valeur par défaut" dans le logiciel RDCam
Laserwork et lors de l'impulsion laser (Touche "laser").
Fichier Touche permettant de chercher un fichier a découper dans la mémoire

interne ou sur clé USB.

Lancer / Pause

Touche permettant de lancer un programme, de mettre un travail en pause
ou de relancer le dernier programme de découpe.

Origine Touche permettant de définir une origine relative.
Cadre Touche permettant de visualiser le pourtour de la sélection a découper.
Echap Touche permettant de revenir en arriére ou d'annuler une action.
Entrer Touche de validation.
7/U Touche permettant d'accéder a la configuration de la machine.
dir:ci:i?)cl?lfeslles Touches permettant de se déplacer dans les menus.
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Le focus
La qualité et les performances de découpes sont dépendantes de la distance de focale "f". Il est

x

obligatoire de régler cette distance de focale "f" a chaque fois que I'on change I'épaisseur du matériau
gravé ou découpé.

Il est possible de régler cette distance de focale de deux fagons:

e Manuellement:
Utiliser la cale en plastique fourni avec le trousseau de clé. Il faut placer la cale sous la buse et
utiliser la molette en laiton (ou vis CHC sur JA30) pour monter ou descendre la buse.
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e Automatiguement:

v" Directement dans le logiciel RDCam Laserwork. Utiliser le bouton "Focus" qui
se trouve dans l'onglet Test (a droite de I'écran).

= 8] x
r(D) Réglages(S) Avancé(W) Voir(V) Aide(H)
© A EEQEQ Do s ~wEHLKHGHDBS:
—* aE oL ° o REmwe g »ialdl@KANLDE
L7000 60000 50000, 4000 3000 i

»~ | Travail ! Sortie E poc | utilisateur| Test | frar ¢ | *

Fosiion actuelle | X=7
Y=2

z=?

Déplacer axes
Offset(mm): 20.000
Y+
Vitesse(mm/s): 50
X || OM || X+ Puissance(%): 0
B

["] Aller a I'origine(OP)
i [ Laser
Temps travail précédent| OH:OM:0S:0MS

oo v [

1

v' Directement sur la machine. Cliquer sur "Z/U", utiliser les fléches
directionnelles pour sélectionner "Autofocus" et valider en cliquant sur
"Entrer".
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E. Lelogiciel RDcam Laserworks

Introduction
Le Logiciel RDCam Laserwork permet de piloter simplement la machine de découpe laser en définissant

des calques de travail. Chaque calque permet de définir un type de travail (découpe, gravure ou
pointillés), une vitesse de déplacement ainsi que la puissance du laser.

Il est possible de piloter la machine par le port USB ou par le port réseau (RJ45). Il est conseillé de
privilégier le port USB, mais le port RJ45 permet d'outrepasser les limitations trop restrictives de
certains réseaux d'établissement. En effet, |'utilisation du contréle réseau évite I'installation de drivers.

Installation du logiciel
Pour installer le logiciel RDCam Laserwork en version francaise:

e Double cliquer sur l'icone du fichier d'installation (la version 8.00.20 dans cet exemple)

g
setup_RDCamVe.
00.20.exe

e Cliquer sur "oui" afin d'autoriser l'installation du programme

\» Controle de compte ¢

_ Voulez-vous autoriser le programme suivant provenant
/ d'un éditeur inconnu a apporter des modifications a cet
ordinateur ?

Nom du programme : setup_RDCamV8.00.20.exe
Editeur : Inconnu
Origine du fichier : Disque dur sur cet ordinateur

\ ™ Afficher les détails

Changer guand ces notifications apparaissent
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e Cliquer sur suivant

Bienvenue

Bienvenue dans le programme d'installation RDCam
Laserwork.

Ce programme va installer RDCam Laserwork sur votre
ordinateur.

ATTENTION: Ce programme est protégé par des lois de
copyright et des traités internationaux. Lz reproduction ou
la distribution non autorisée de ce programme, ou une
partie de celui-ci, peut entrainer des pénalités civiles et
criminelles sévéres et sera poursuivi 3 la mesure maximale
ranfarmément 3 b Ini

< Précédent [Suivagt>| I Annuler

e Indiquer votre numMeéro de série gravé sur la plaque signalétique de votre
machine (Lic : JAXXXXXXXXXXXX) et cliquer sur suivant:

Information d'utilisateur “

Entrez le numéro de licence du produit.

Numéro:

< Précédent” Suivant > I I Annuler

e Cliquer sur suivant:

Choisissez le répertoire de destination

RDCam Laserwork va étre installé dans le répertoire suivant.
Pour l'installer dans ce répertoire, cliquez sur Suivant.

Pour l'installer dans un répertoire différent, ciquez sur Parcourir et
sélectionnez un autre répertoire.

Répertoire de Destination

C:\RDCamVv'a
Espace reauis sur le disque: 170.4 MB
Espace disponible sur le disau 32330.7 MB

Parcourir...

7= Précédent][ Suivant > I I Annuler
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e Cliguer sur "Terminer", I'installation est finie

Linstallation

L'instaliation a terminé de copier les fichiers sur votre
ordinateur.

L'instalation peut maintenent lncer le programme.
Sélectionnez votre choix c-dessous.

Cliquez sur Terminer pour terminer linstallation.

=nt|| Terminer

e Lelogiciel RDCam se trouve maintenant dans le menu "démarrer". Il y a également des
raccourcis vers les dossiers "Drivers", "Exemples" et "Plugins".

| RDcam Laserwork ] Téléchargements

@ Désinstaller RDCam Laserwork
Drivers Ordinateur

L. Exemples

Réseau

). Plugins
3 RDCam v8

Panneau de configuration

Périphériques et imprimantes

Fwécuter...

Précédent

Configuration réseau
Il est possible de piloter la machine par le réseau. Cette solution de contréle est plus simple que le

pilotage par I'USB car il n'y a pas de drivers a installer. De plus votre cable réseau peut avoir une
longueur jusqu’a 80m. Par défaut, la machine a 192.168.1.100 comme adresse IP. Pour pouvoir
communiquer avec elle, votre ordinateur (relié par RJ45 a la machine) devra avoir une IP comprise
entre 192.168.1.1 et 192.168.1.254 (hormis 192.168.1.100 car c’est I'adresse de la machine). Ensuite
il suffit de choisir « LAN 192.168.1.100 » comme mode de connexion dans RDCam.
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Installation des drivers USB
Lors de l'installation du logiciel, les drivers de la machine s’installent automatiquement. Si cela n'est

pas le cas, il est possible de les installer manuellement. Par défaut, les drivers sont stockés dans le
dossier C:\RDCamV8\drivers

Si les drivers ne se sont pas installés correctement, que votre machine est sous tension et connectée
en USB, allez dans le gestionnaire des périphériques (Panneau de configuration => Systéeme =>
Gestionnaire des périphériques), une icne avec un point d'exclamation jaune indique le driver non

installé.

Fichier Action Affichage ?
e @Bl
44 nico-VAIO
» W Appareils mobiles
> 2| Authentication Devices
4 |5 Autres périphériques

& USB Serial Pol
> 38 Batteries

> B Cartes graphiques

» ¥ Cartes réseau

» == Claviers

»{ZF Contréleurs audio, vidéo et jeu

> @ Contréleurs de bus USB

» €z Controleurs de stockage

> g Controleurs IDE ATA/ATAPL

> Lecteurs de disque

» &4 Lecteurs de DVD/CD-ROM

» I Moniteurs

> - Ordinateur

> a4 Périphérique d'acquisition d'images
> |~ Périphériques de sécurité

1 U Périphériques d'interface utilisateur
» . Périphériques systéme

D n Processeurs

> - Souris et autres périphériques de pointage
b @ Virtualisation USB

e Faire un clic droit sur le périphérique inconnu
e Choisir "rechercher un pilote sur mon ordinateur"

Comment voulez-vous rechercher le pilote ?

< Rechercher automatiquement un pilote mis a jour
Windows va rechercher sur votre ordinateur et sur Internet le pilote le plus récent pour
votre périphérique, sauf si vous avez désactivé cette fonctionnalité dans les paramétres
d'installation du péripherique.

< Rechercher un pilote sur mon ordinateur
Recherchez et installez manuellement le pilote.

Annuler
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e Indiquer I'emplacement des pilotes (C:\RDCamV8\drivers par défaut) et sélectionner
"Inclure les sous dossiers").

Rechercher le pilote sur votre ordinateur

Rechercher les pilotes a cet emplacement :

CARDCamV8\drivers - ParCE E-[_
Iure les sous-dossiers

< Choisir parmi une liste de pilotes de périphériques sur mon
ordinateur

Cette liste affichera les pilotes installés et compatibles avec le périphérique, ainsi
que tous les pilotes dans la méme catégorie que le périphérique.

Suivant Annuler

e Cliquer sur "Suivant", les drivers s'installent tout seuls.

L’interface
Lorsque le logiciel RDCam Laserwork est lancé, I'interface de travail est celle-ci.
Default - RDC =
i iner(l) Réglages(S) Avancé(W) Voirld) Aide(H)
FEEEIE 80 e8q(0ee ~=BabMHSEE Y%
¥ 0 mm B 0 mmﬂ“iﬂollcl - == stEmmFTr‘T}JME

=

S
e
e
PR
- Outils de Claques de
N dessin travail
i JIE
A E
Réglage Ligne/colonne
] Nembre Espacement  Diécalage
_ x: |1 0.000 0.000
‘ : ¥ |1 0.000 0.000 oI
E ulation Dupliquer
s Pilotage a
<
EX
(o) = Travail Laser

[Seuver UFichier| Sortie UFichier || Télécharger |

] Optimiser be tracé [ contour st

| Sortir uniquement la 5&

Périphérique
USB:Auto |

Pasition: | Fosition actuelle -

X:184.840mm.¥:333.411mm

Page 39|66



Configuration initiale du logiciel

Avant d'utiliser le logiciel et la machine, il est nécessaire de définir les dimensions de la zone de travail
ainsi que la position de I'origine machine. Cette opération n'est a faire qu'une seule fois.

>

>

Fichier(F) Edition(E) Dessiner(D) Réglages(S) Avancé(W) Voir(y) Aide(H)

LDPH2F 00 aaaaaaloes ~wBaxcad I %% <) Ao |péc 1yed | ve
x [0 mrr e [0 mrl[0 |o ;
¥ [o mr 3 |0 mr| 0 %ﬂ@ojm = ‘BQDZ?DQB%$HEED]EET\77TEMEE
so0oq . 1500 L3000, 3000 72500, 70000 1500, 1000 ... 00 50q X
I3 = < > » | Travail | Sortie [ oc | utilisateur | Test [Trar <[ *
S Calq.. Mode Vitesse Puiss.. Sortie
2
E
;‘: & Course
juls ©
==
off] & N T ——
i<
z o"glne Réglage Ligne/colonne
= machin Nombre Espace. Décalage  Miroir
L. x: |1 0.000 0.000
= v.[x 0.000 | 0.000
Simulation || Dupliquer
Travail Laser =
> [ tencer |[Pausecontinver || A&t |
<
K2

5 [ sauver uFichier || sortie uFichier || Telécharger |
o e
2
l“ [ Sortir uni. Sélection P
g Périphérique
< _ - Position: Position actuel. v
34 [m) 3 r e p—— 1

[[X:-16.853mm Y:-85.589mm

Pour rappel:

v" Surla 50W et 60W de premiére génération, I'origine Machine (OM) est en haut
a gauche et la zone de travail est de 500mm x 300mm

v" Sur la 60W de deuxiéme génération, I'origine Machine (OM) est en haut a
gauche et la zone de travail est de 700mm x 400mm

v" Surla 100W et la 130W, L'origine Machine (OM) est en haut a droite et la zone

de travail est de 1000mm x 600m

Indiquer le type de machine que vous avez :
v" Cliquer sur « Modéles »

m.

- s o [n, [Copuion 1o 17

Edition(E)  Dessiner(D) Réglages(S) Avancé(W) VoirlV) Aide(H) [Modeles(M) |
[ Fooaaaaaasayw PEA SN
fom B0 [0 M| O T m #g|H 10 BKAMNNKME
........... L I ... I 3 FEEaaT . B oL e
606
634XV
(7] et
‘ﬂ‘:
|35
LIE
r\E
<
o ] ¢
"HEET NEEEEE 1]

[ Eegarer [ Evegater 56 [Eneeg. tem.

e

Clr  Mote  Vieme Puss.  Ac

Manier | Descente
Régiage Lnejcriome
Nowbre Espace. Décslage  Meor

el v
.
Potae Machne

Lavce_ (P Continms | [ At

XA 325men, Y215 33 mm
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Indiquer le type de Contrdleur suivant ce tableau

E———

ANV ECAR <>

644XG

320

634XG

» Définition de la position de I'Origine Machine (OM):

v" Cliquer sur "Réglages".
v' Sélectionner "Paramétres du systéme"

Paramétres du systéme
Paramétres des fichiers

bol~wmasrHeD|E[% %

| Auto

Réglage de la page

Edwme g wralBFANLE

Réglage du mot de passe i

v Voir Balayage

Calq.. Mode Vitesse Puiss...

v Voir duplication

Sortie

v Cliquer ou décliquer "Miroir d'axe X" pour inverser la
droite) de I'OM et valider en cliquant sur "Fermer".

Paramétres généraux | Informations systéme

position (gauche ou

Mirroir d'axe Téte laser
= Coordonnées absolues
‘ Mirroir axe X e O
® ® Carte des axes
Mirroir axe Y " ®
[ ] Limiter vitesse petit cercle [ | Balayage
Diamétre(mm) Vitesse(mm)/'s) Vitesse(... Distance ... Décalage...
1.100 15.000
2.100 20.000
3.100 25.000
4.100 30.000
6.100 35.000
8.100 40.000
‘ 1 | » ] I P
f V= =t 1 Tl |
| Ajouter... | | Supprimer | Ajouter... Supprimer |

Fermer
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» Définition de la dimension de la zone de travail:
v Cliquer sur "Réglages".

v' Sélectionner "Réglage de la page"

Avan(éqm VDI[(V) Aide(H)

i Dessiner(

B=A5 g |§| S Paramétres du systéme W o N ome A& b B & F L
! Paramétres des fichiers - 1

x.0 m 0 d

v

BEXm® & |~ =0 B|F1NKE

¥ [o o 14 Réglage de |a page
‘ ] — ‘ 7 :zi‘zz;;:;m il = [Traval | sortie | poc | utilisateur | Test [ Trar| ¢ ,:
S ] 1 ol Calq.. Mode Vitesse Puiss.. Sortie
S -
g
et
H| ;
v"Indiquer une largeur X
JA-50 JA-60 JA-100 JA-130
500mm 700mm 1000mm 1200mm
v" Indiquer une hauteurY
JA-50 JA-60 JA-100 JA-130
300mm 400mm 600mm 800mm
Mise en page | 28 |

Taille de la page
Largeur X: 1000

Hauteur y: 600

[ compensation téte mobile

Espace téte: | 100

mim

mim

mim

v" Cliquer sur "Ok" pour valider.
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Vous devriez maintenant avoir ce réglage pour une machine 50W ou 60W

Fichier(E) Edition(E) Dessiner@ Reglages(S) Avancé(W) VoirQ) Aide(H)

LEH 2500 acBaaaa oer ~wEANHSE B %%

|
xlo_Jwilo il To gy o BA T o xral @K ANEG@|
| o Processug| 0
Yo mr ¥ 0 mn 0 % ﬂ ﬁ O s | 1 =
3 0 P I I - I T T =
- | Travail \Sortle|Doc |umisateur|Test |Trar ghalist
ﬁ = Calg... Mode Vitesse Puiss... Sortie
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Exemple de découpe & gravure
Découpe & gravure sur bois

Découpe & gravure sur plastique

Découpe & gravure sur Tissus/jeans

P
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Découpe & gravure sur cuir

Gravure sur Aluminium

Découpe & gravure autres
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Les matériaux et leurs utilisations

Matériaux

Gravure

Découpe

Acrylique (PMMA)

X

X

Métal peint/encré

Delrin

X

Acier Inox

Aluminium anodisé

Placage

Verre

Caoutchouc

Bois

Liége

Cuir

PA

MDF

Mélaminé

Papier

Carton

Polyester

XXX XX XX XX X[ X| | X

Pierre

Marbre

PVC

BAMBOU

Tissus

Crystal

Bi couche

PVC

Contreplaqué

X[ XXX X|XX XX

X[ [X| XXX
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Exemples de vitesse de découpe & gravure
Les vitesses et puissances ci-dessous sont données a titre indicatif et peuvent varier suivant la nature,

le fournisseur ou encore hydrométrie du matériau.
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F. Maintenance

Vérification de I'alignement des miroirs
Si la découpe n'est pas satisfaisante (découpe trop large, non perforante, etc..) il est possible que

I'alignhement des miroirs du chemin laser ne soit pas correct. Il faut alors vérifier |'orientation des
miroirs en commencant par le n°1. Lorsque le premier est correctement réglé, on passe au deuxieme
et ainsi de suite jusqu'a la lentille de focale.

< |_'_: M . -v. »
—— WS ——

. *\“?r,
' rZ

Référence des miroirs

Pour le vérifier, munissez-vous du rouleau de scotch double face fourni et suivez la procédure ci-
dessous.
Réglage de la puissance laser:

v Appuyer sur la touche "Max puiss" sur le pupitre machine
v’ Régler la puissance maximale du laser sur 15%

v’ Valider ce réglage en appuyant sur la touche "Entrer"

Réglage du miroir #1:

v Ouvrir I'ouvrant latéral gauche de la machine.

v" Mettre du scotch double face sur la mire du miroir #2
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v Rapprocher au plus prés le miroir #2 du miroir #1

M2

v Fermer la porte principale de la machine

v" Faire un click bref sur la touche "Laser" du pupitre de la machine pour émettre
une impulsion laser et obtenir votre "marque de référence".

v’ Vérifier que I'adhésif est correctement marqué, refaire si la trace est trop grande

ou insuffisante.
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v" Eloigner au maximum le miroir #2 du miroir #1.

v" Fermer la porte principale de la machine

v" Faire un click bref sur la touche "Laser" du pupitre de la machine pour émettre

une deuxieme impulsion laser.

Alignement correct
P Passer au réglage du miroir#2

Mauvais alignement
» Régler I'orientation du miroir#1

v’ Vérifier les deux "marques laser" sur I'adhésif. Si les deux "points" ne sont pas

correctement supe rposés:

o Utiliser les 3 vis en laiton du miroir #1 pour modifier son inclinaison.

e Commencer par desserrer les contre-écrous et tourner les vis de réglage
(UNE SEULE VIS A LA FOIS ET MAX 1/8eme de tour).
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= = Visideréglage

e Apres chaque modification de la position d'une vis, faire une impulsion laser

pour vérifier la superposition avec la marque de référence.

e Ne pas hésiter a changer le scotch et refaire une "marque de référence" si
besoin.

e Une fois la bonne superposition des marquages, resserrer les 3 contre-écrous
en faisant bien attention a ne pas modifier la positon angulaire des vis de
réglage.

e Changer l'adhésif, et re-tester la superposition des marquages laser afin
d'étre slr que le serrage des contre-écrous n'a pas modifié l'inclinaison du
miroir. Si le réglage n'a pas changé, passer au réglage du miroir #2 sinon
recommencer le réglage.

Réglage du miroir #2:
v' Mettre du scotch double face sur la mire du miroir #3
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v Rapprocher au plus prés le miroir #3 du miroir #2

M1 S

v" Fermer la porte principale de la machine

v’ Faire un click bref sur la touche "Laser" du pupitre de la machine pour émettre
une impulsion laser et obtenir votre "marque de référence".

v’ Vérifier que I'adhésif est correctement marqué, refaire, si la trace est trop grande
ou insuffisante.
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v' Eloigner au maximum le miroir #3 du miroir #2.

M1

\

Lentille

v’ Fermer la porte principale de la machine

v" Faire un click bref sur la touche "Laser" du pupitre de la machine pour émettre une
deuxiéme impulsion laser.

v’ Vérifier les deux "marques laser" sur l'adhésif. Si les deux "points" ne sont pas
correctement superposés:

Utiliser les 3 vis en laiton du miroir #2 pour modifier son inclinaison.
Commencer par desserrer les contre-écrous et tourner les vis de réglage
(UNE SEULE VIS A LA FOIS ET MAX 1/8eme de tour).

Aprés chaque modification de la position d'une vis, faire une impulsion laser
afin de vérifier la superposition avec la marque de référence.

Ne pas hésiter a changer le scotch et refaire une "marque de référence" si
besoin.

Une fois la bonne superposition des marquages, resserrer les 3 contre-écrous
en faisant bien attention a ne pas modifier la positon angulaire des vis de
réglage.

Changer |'adhésif, et re-tester la superposition des marquages laser afin
d'étre sdr que le serrage des contre-écrous n'a pas modifié l'inclinaison du
miroir. Si le réglage n'a pas changé, passer au réglage du miroir #3 sinon
recommencer le réglage.
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Réglage du miroir #3:

v" Mettre du scotch double face sur I'orifice de sortie de la buse

v’ Faire un tir laser et vérifier que le point de brulure laser est au centre de I'orifice. Si
ce n’est pas le cas, utiliser les 3 vis de réglage du miroir #3 (sur le dessus de la téte

laser).

Voici un exemple de scotch ayant servi au réglage ; le tour de la buse a été noirci

afin de facilité la lecture du réglage.

1°" tir : On observe que le tir laser est sur le bord de

la buse. Il faut déplacer le faisceau sur la droite.

2°™e tir : Le tir laser est plus au centre, mais ce n’est

pas suffisant. Il faut déplacer le faisceau sur la droite.

3%me tir : Le tir laser est au centre. Le réglage est bon.
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Nettoyage des miroirs
Le nettoyage des 3 miroirs est une opération simple et rapide, qui permet de garder une qualité de

découpe optimale. Le nettoyage doit étre fait dans cet ordre:

e Débrancher les cables d'alimentation de la machine laser.

e Verrouiller en position "couper" l'interrupteur a clé du laser.

e OQuvrir la porte arriere (emplacement laser).

e  Utiliser un coton-tige imbibé d'alcool a brller pour nettoyer le miroir #1.

e Vérifier I'absence de trace sur le miroir, sinon recommencer |'étape précédente.
e  Fermer la porte arriere.

e OQuvrir la porte latérale gauche.

e Utiliser un coton-tige imbibé d'alcool a brller pour nettoyer le miroir #2.

e Vérifier I'absence de trace sur le miroir, sinon recommencer |'étape précédente.
e  Fermer la porte latérale gauche.

e Ouvrir la porte principale avant.

e  Utiliser un coton-tige imbibé d'alcool a brller pour nettoyer le miroir #3.

e Vérifier I'absence de trace sur le miroir, sinon recommencer |'étape précédente.

e Une fois tous les miroirs propres, rebrancher les cables d'alimentations.
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Nettoyage de la lentille de focale
Le nettoyage de la lentille de focale n'est pas une opération complexe mais elle demande de la

minutie et un environnement de travail propre. Attention a ne pas laisser de traces de doigt sur les
éléments d'optiques.

LS

)
= @

e Débrancher la durite d'air en appuyant sur la bague bleu pour la déverrouiller.
e  Dévisser la vis CHC du contacteur d'autofocus et enlever I'autofocus de la buse.
e  Desserrer la vis CHC du pointeur laser rouge.

e Desserrer la vis moletée en laiton en tenant la buse avec I'autre main.

e  Faire glisser le tube de buse vers le bas et le sortir de la machine.

e Dévisser la buse du corps cylindrique pour accéder a la lentille.

e  Utiliser un coton-tige imbibé d'alcool a briler pour nettoyer la lentille.

e  Remonter tout le systeme en procédant de la maniére inverse au démontage.
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Entretien des axes de mobilité

La découpe de produits (comme le médium) dégageant des fumées collantes, peuvent encrasser

rapidement les glissieres. Il est conseillé de les nettoyer régulierement avec un chiffon doux et de

I'alcool a braler. Aprés le nettoyage, il est important de bien graisser les axes avec une graisse au

lithium afin d'assurer des mouvements fluides et de protéger les axes.

Vidange du circuit de refroidissement

Le circuit de refroidissement contient environ 7 litres de fluide caloporteur sur une machine 100w, 5

litres sur une JAS5 et en dessous. Il est impératif de remplacer ce liquide au minimum une fois par an

OU toutes les 50 heures OU lorsque celui-ci change de couleur (Algues ou autres). Pour vidanger le

réservoir, procédez ainsi:

>
>

Y

Débrancher électriquement le refroidisseur industriel et la machine laser.

Débrancher les deux durites silicones a I'arriere du refroidisseur industriel (ne pas toucher coté
machine laser) et les mettre dans un sceau pour finir de vider le circuit coté Laser.

Poser le refroidisseur industriel sur un évier ou autre bonde d'évacuation et ouvrir le bouchon
de purge qui se situe en bas a gauche, a l'arriere du refroidisseur.

Pour accélérer la purge, ouvrir le bouchon de remplissage sur le dessus.

Une fois tout le liquide évacué, refermer le bouchon de purge et rebrancher les durites de
silicone de la machine sur le refroidisseur industriel. Attention au sens!!! |a sortie (outlet) de
la machine est branchée sur I'entrée (Inlet) du refroidisseur et I'entrée (Inlet) de la machine
est branchée sur la sortie (Outlet) du refroidisseur. En cas d'erreur de branchement, la machine
se met en protection.

Remplir le réservoir d'eau déminéralisée.

Utiliser la fenétre de niveau arriere pour ajuster le niveau de liquide (Uniquement sur JA100).
Rebrancher les alimentations électriques et allumer le groupe refroidisseur pour évacuer les
bulles d'air dans le circuit.

ALARM
INLET OUTLET OUTLET

[ Niveau liauide ]

| >

[ Vidanae ]

N "
| > h . rusamm S
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Nettoyage général de la machine
Il est important de garder une machine propre. Apres avoir assuré une bonne ventilation du local ou

se trouve la machine, I'utilisation d'un chiffon doux imbibé d'alcool Isopropylique (s'il y a des résidus
de vapeur de colle de médium, par exemple) est la meilleure solution. La présence de poussiéres ou
de résidus de découpe peuvent endommager la machine et entrainer une impossibilité d'utilisation de
la machine.

Périodicité des opérations de maintenance Machine Laser
La fréquence des opérations de maintenance dépend de la fréquence d'utilisation de la machine ainsi

gue du type de matériau travaillé. Les intervalles de maintenance ci-dessous sont donnés a titre
d’exemple pour une utilisation moyenne en classe. Si vous utilisez la machine de fagon intense (ex :
projets), dans un espace poussiéreux ou si vous découpez des matériaux dégageant des vapeurs de
colle, réduire de moitié les durées préconisées.

Opération de maintenance Périodicité
Nettoyage général de la machine Toutes 50 heures / 1 fois par an
Nettoyage des axes Toutes les 30 heures
Nettoyage des miroirs Toutes les 30 heures
Nettoyage de la lentille de focale Toutes les 30 heures
Vidange du circuit de refroidissement Toutes 50 heures / 1 fois par an
Vérification de l'alignement des miroirs Lorsque la découpe n'est pas propre

Périodicité des opérations de maintenance FILTRATION
Comme pour la Machine Laser, la fréquence des opérations de maintenance sur le dispositif de

filtration dépend de la fréquence d'utilisation de la découpe Laser ainsi que du type de matériau
travaillé. Les intervalles de maintenance ci-dessous sont donnés a titre d’exemple pour une utilisation
moyenne en classe. Attention, si la maintenance et le remplacement des premiers étages de filtration
ne sont pas suffisants, un encrassement des niveaux inférieurs va entrainer une diminution des
performances de filtration et entrainer des couts de maintenance bien supérieurs. En effet, les
premiers éléments de filtration (bon marché) sont congus pour remplacer plus régulierement pour
protéger les filtres inférieurs.

Opération de maintenance Périodicité
Vérification du débit de 1’aspiration A chaque utilisation
Nettoyage général du bloc de filtration Toutes les semaines
Nettoyage de la grille métallique Toutes les semaines
Remplacement filtre mousse primaire D¢s qu’ils sont visuellement sales
Remplacement 1¢ filtre Caissette PP Toutes les 20 heures de découpe
Remplacement 2°™ filtre Caissette PP Toutes les 50 heures de découpe
Remplacement filtre Caisse Charbon actif | Toutes les 100 heures de découpe
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Configuration du 4eme Axe (option)

Avant d’installer le 4™ axe rotatif, il est trés
important de faire attention a NE JAMAIS
DEBRANCHER un moteur pas a pas LORSQUE LA
MACHINE EST SOUS TENSION.

Toujours éteindre la machine lorsque de la
connexion et déconnexion de prise moteur sous

risque d’endommager définitivement le driver
moteur.

Afin d’utiliser I'axe rotatif, suivre cette procédure :

1. Montage matériel :

a. Commencer par débrancher la machine de I'alimentation électrique
b. Enlever le martyr en nid d’abeille et installer I’axe rotatif dans la machine (il est

¢.  Ouvrir la porte machine supérieure droite et débrancher la prise du moteur « Y »
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d. Brancher la prise de 'axe rotatif a la place de la prise qui vient d’étre débranchée

|

e. Refermer la porte latérale.

f. Rebrancher I'alimentation électrique de la machine.

2. Configuration logicielle :

a. Ouvrir RDCam et Cliquer sur 'onglet « Config »
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b. Cliquer sur « Auxiliaire » pour obtenir la deuxieme page de paramétre et cliquer

sur « Lire » pour récupérer les parametres machine

T %

aval | Taps | Memove Conflo [est | Tanaforme |
 Aures

 pmage @ muskare
B gifietation taris
Dela avant amentaton(m: 0.000
Retad apies Amentaten(s O
Amentation pregresive on
Conreensation #m progres 0.000
Demire dmentation Qu
5 argres Machne (0m)

wiesse M X/Y{s) 0,000 =
activer o en ou
activer M en ou
ictiver ¥ en 2 hien
Actver M en U fien
Retour aprés O Ou
5 Paramatres de cadre
Mods Lasar Cacke Laser étaint
Decdage cave(mm) 0,000

Blotage Madhine.
Lovcer | PoumeCombrurer | amét
Gén, Fiher 0 | Ew. L Mechine | &, Mémore

Positormement; [Fotion actusle
D Contour

[
T Découger s sdection

v voi Caste
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c. Changer sur « NON » les lignes « activer OM en X » et « activer OM en Y »

Mk B[-—-TL
TR et | s | Memos | Gonla | Test | Tranatorses |
D m—— © prmare  © Audare " Autres
B simentation et
Délal avant dimentaton(m: 0.000 Ouv
Retard aprés dmentston( O
simentation rogrese  hon
Cormpensation adm progres 0,000
Dermigre dmentation Qui
2 Cngres Machine (OM) o

wcoemenx | ton |
Acvseoment o
AcroMmy o
Rotou ats MG

= pamitres de cadre
Mords Laser Cacke Laser étaint
Décazge cadve(mm) 0,000

— | . ==
_ vor cade |
1N
Ll .
. T [ Traval | Taps ! Memoire Config ‘Test | Transformer |
d' Cllquer sur « Autres »,  Primaire (" Auxiliairél» &' Autres
B autres paramétres A
. ) . . Type de travai Bi-directionn Ouvrir
e. Mettre « oui » sur la ligne « Activer Axe rotatif » Rattrapage jeu X(mm) 0000 -
Rattrapage jeu Y(mm) 0,000
Flux d'air Air avec lase

. . . B Position laser fin de coupe
f.  Inscrire « 3200 » sur la ligne « Impulsions par tour » iy pro——
El parametres de focale
Longeur de focale(mm)  0.000
g. Renseigner « 24 » comme « Diamétre(mm) » Epsisseur matérisu(mm) 0000 e
Activer la mise au point Contact
EL sxe ratatif

. . . Activer Axe rotatif Oui
h. Cliquer sur «Ecrire» pour enregistrer les Tnpukions par tour 3200
N . Diametre(mm) 24
paramétres dans la machine. —

B Telecommande

e mae e

Vous pouvez maintenant utiliser votre axe rotatif. Celui-ci bougera « a la place de I'axe Y »

Pour remettre la machine avec son axe Y d’origine a la place du 4°™ axe :

Débrancher la machine de I'alimentation électrique

Débrancher la prise de I'axe rotatif et rebrancher la prise de I'axe Y
Enlever I'axe rotatif de la machine

Rebrancher la machine et la mettre sous tension

Dans RDCam, aller dans I'onglet « config » et Cliquer sur « Lire »
Dans la page « Autres », mettre « non » sur « Activer axe rotatif »

No v s wDNe

Dans la page « Auxiliaire », réactiver la prise d’origine machine au démarrage en cliquant
« OUI » sur les lignes « activer OM en X » et « activer OM en Y »
8. Enregistrer les parametres en cliquant sur « Ecrire »
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G. Mesures de protection en cas de lentille cassée

Lorsque vous sentez une odeur désagréable, éteignez la machine.

Retenez votre respiration.

Quittez I'environnement de la machine.

Avant de revenir prés du systéme, attendez au moins 30 minutes, jusqu'a ce que la réaction se soit
estompée.

Portez un équipement de protection adapté (protection respiratoire, lunettes de sécurité,
combinaison de protection, gants en caoutchouc ou en plastique).

Ventilez I'environnement.

Quand vous vous rapprochez du systéme, soyez vigilant aux odeurs.

Retirez tous les fragments de lentilles.

Evitez de remuer ou de disperser la poussiére.

Mise au rebus spécifique aux lentilles

La poussiére de ZnSe et la lentille doivent étre récupérées une fois seches et doivent étre éliminées avec les
fragments, a l'aide d'un balai, d'une pelle et d'un équipement de protection, dans des récipients ou des sacs
plastiques hermétiques en tant que déchet dangereux.

N'éliminez pas les composants optiques de la méme fagon que les déchets
domestiques et ne les laissez pas pénétrer dans les eaux usées ou dans des plans
d'eau. L'élimination doit se faire conformément aux réglementations et aux lois

en vigueur dans le pays des utilisateurs.

H. Dépannage

La machine / le laser ne s’allume pas :

v

ANEANEANE

Vérifier le bon branchement des deux cables d’alimentation de la machine
Vérifier le bon fonctionnement des prises murales utilisées.

Vérifier que I'arrét d’urgence ou le verrouillage « a clé laser » n’est pas activé.
Vérifier que les trois interrupteurs rouges lumineux sont allumés.

Vérifier I'état des fusibles machine.

Le logiciel m'indigue "erreur de communication'':

v
v

v

Vérifier que le cable USB est connecté a I'ordinateur

Vérifier que la cable USB est branché sur le port USB le plus bas de la machine (au-dessus de
la prise RJ45)

Vérifier que les drivers USB sont bien installés sur I'ordinateur.

La découpe n'est pas précise:

v
v

Vérifier I'alignement des miroirs.
Vérifier la distance de focale.
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Le laser s'allume mais il n'y a pas de découpe:
v Vérifier I'alignement des miroirs.

v' Vérifier la distance de focale.

La découpe ne se fait pas et affiche ""Protection Eau'':
v Vérifier I'allumage du refroidisseur industriel.

v Vérifier le bon branchement des durites silicones
(entrée machine ==> sortie refroidisseur; sortie machine ==> entrée refroidisseur)

La découpe ne se fait pas et affiche ""Machine protégée'':
v" Fermer le capot principal de la machine.

v Vérifier que le capteur de la porte s'allume.

Il y a beaucoup de fumée dans la machine:
v Vérifier le bon branchement de I'extracteur (ou du filtre a charbon).

Vérifier que I'extracteur/ filtre a charbon est allumé.
Vérifier que le flexible d'extraction des fumées est bien branché.

NRNIEN

Vérifier que le flexible d'extraction n'est pas endommagé.

Il y a beaucoup de flamme lors de la découpe:
v' Vérifier que le petit compresseur est bien branché et allumé.

v' Vérifier que le flexible entre le compresseur et la machine est bien branché.
v Vérifier la qualité du matériau découpé.

Malgré avoir fait un ""Autofocus'’ la découpe n'est pas propre:
v Vérifier avec la cale plastique (fournie avec le trousseau de clés) que la distance entre la

plaque et la buse (focale) est bonne. Si ce n'est pas le cas, régler la vis du capteur
d'autofocus.

La découpe n’est pas perforante sur toute la surface de travail:
v’ Vérifier la bonne planéité du plateau. Il faut que la distance entre la buse et le plateau soit

constante sur toute I'aire de travail.

Le logiciel n’est pas en francais :
v' Changer la langue dans le logiciel, lancer celui-ci et cliquer sur les touches « ALT » et « H » en

méme temps.
v Cliquer sur « Language » (en haut au centre de I'écran)
v Sélectionner « Frangais » dans le menu.
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I. Annexe : Déclaration de conformité

DECLARATION DE CONFORMITE

Conformément a la certification CE n°® OP231024.LSLCW55

C€

CERTIFIE QUE LE PRODUIT DESIGNE SUIVANT

PRODUIT :
Modeles :

Fabriquant

MACHINE DE GRAVURE LASER

SH-G350, SH-G460, SH-G570, SH-G690, SH-G1060, SH-
G1080, SH-G1290, SH-G1390, SH-G1490, SH-G1412, SH-
G1580, SH-G1510, SH-G1150

: LIAOCHENG SHENHUI LASER EQUIPMENT CO., LTD
28, HUANGHE RD, LIAOCHENG CITY,
SHANDONG PROVINCE, CHINA 252000

Nous: Liaocheng Shenhui Laser Equipment Co., Ltd Of: No.28,Huanghe road ,
Liaocheng, Shandong, China. 252000. Tel: +86-635-8511078 ,Fax:+8- 635-8511011
déclarons sous notre seule responsabilité que les produits : Machine de gravure et
découpe Laser modéle: SH-G350 / SH-G460 / SH-G1060.

Commande : XXXXXXXX

Est conforme aux directives et normes européennes harmonisées suivantes:

02006/42/EC
¢2014/35/EU
©2014/30/EU

eMachinery
el ow Voltage

eElectromagnetic compatibility

oEN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2018,

oEN ISO 11553-1:2020/A11:2020,EN IEC
61000-6-2:2019,

oEN IEC 61000-6-4:2019,EN IEC 61000-3-
2:2019+A1:2021,

oEN 61000-3-3:2013+A2:2021

Cette déclaration reléve de la responsabilité du fabricant/importateur. Nous déclarons
par la présente que I'équipement mentionné ci-dessus a été congu pour étre
conforme aux spécifications pertinentes mentionnées ci-dessus. L'unité est conforme
a toutes les exigences essentielles des directives applicables.

Date d'émission : 21 Juillet 2023

Lieu d'émission :

Fabricant :

No.28, Huanghe Road, Liaocheng, Shandong, Chine. 252000.

Liaocheng Shenhui Laser Equipment Co., Ltd.
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Les machines JAMP78 sont conformes aux réglementations européennes ci-dessous et ont été
certifiées par I'organisme « Ente Certificazione Machine srl (ECM) » le 24 Octobre 2023
n°0P231024.LSLCW55

EN ISO 12100:2010

EN 60204-1:2018

EN ISO 11553-1:2020/A11:2020
EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

EN IEC 61000-3-2:2019+A1:2021
EN 61000-3-3:2013+A2:2021

N N N NN

En rapport avec les directives Européennes suivantes :

v 2006/42/EC (Machinery)
v 2014/35/EU (Low Voltage)
v 2014/30/EU (Electromagnetic Compatibility)
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Ce manuel est uniquement fourni lors de I'achat d'une machine de la Marque JAMP78. Ce
manuel et toutes ses illustrations sont la propriété intellectuelle de JAMP78. Toute
reproduction partielle ou totale est interdite sans l'autorisation de la société JAMP78. Nous
nous réservons de droit d’effectuer des modifications techniques sur ce manuel sans préavis.

a N
46 rue du Hamel - 78980 BREVAL
Tél. +33 (0)1 34 78 39 38 - Mobile 06 73 98 24 55 —
http://jamp78.1r
dmaury@jamp78.fr

\_ J
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