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Kapitolal Uvod

1.1 Uvod do laserového znaceni

Laserovy znaceni stroj je profesionalni zafizeni pro laserové znaceni, které
integruje svétlo, stroj, elektfinu, nezavisly vyzkum a vyvoj a vyrobu. Klicové
komponenty jsou dovazeny. Nas stroj ma vyhody nového stylu, jedine¢né
struktury, pohodlného ovladani, vysokofrekvencni modulace, vysoké rychlosti a
presnosti znaCeni, stabilniho vykonu a Sirokého vyuziti na rliznych kovovych a
nekovovych povrsich pro trvalé znaceni.

Je Siroce pouzivan v elektronice, plastu, baleni, stavebnich materialech,
osvétlovacich zafizenich, kosmetice a dalSich oblastech, také bez spotfebniho
materialu, netoxicky a neznecistuijici.

1.2Pracovni princip

Laserovy znaceni stroj pouziva nejmodern¢j$i laserovou technologii, opticka
vlakna jako médium, prostiednictvim absorpce nebo uvoliiovani energie z laseru,
galvanometr méni drahu a ¢ocka zaostfuje na povrch pracovniho kusu, v souladu
s pfedem nainstalovanou drahou systému na povrchu pracovniho kusu, coZ v
procesu odpatfovani odhaluje hluboké znaceni.

1.3Komponenty laserového stroje

Komponenty standardniho laserového stroje: laserovy zdroj, laserovy skener, F-
theta Cocka, fidici deska a software pro znaceni, pocita¢, zvedaci sloup, 2D
pracovni sttl, napajeci zdroj.


https://www.updf.com/?satvw=9

Kapitola 2 Provozni prostiedi

Laserovy znaceni stroj by mél byt pouzivan v co nejCistSim prostiedi, pii teploté
10 °C - 35 °C, a je nutné udrzovat optické zafizeni suché a cisté. Obvykle je
potfeba samostatna uzaviena dilna, aby se zajistila stala teplota uvnitt, podlaha
by méla byt lakovand nebo z keramickych dlazdic, a je nutna instalace

klimatizace.

Zakaznik musi poskytnout podporu alespon 1500W jednofazového stiidavého
{}Qg&%é& vni napajeci kabel naSeho zafizeni by mél byt pfipojen k

spinaci pro ochranu, je pfisn€¢ zakdzadno pouzivat trojuhelnikové zastrcky.

Hlavni napdjeci zdroj, ktery zadkaznik poskytne, musi mit uzemnénti, je pfisné

zakazano virtualni pfipojeni



Kapitola 3 Provozni pokyny

3.1 Piipojte vSechny napajeci kabely k hlavnimu zarizeni

3.2 Zapnéte pocitac

Poznamka: Podle potfeby upravte vykon, nepouzivejte plny vykon po dlouhou
dobu! Jak mizete vidét na nize uvedeném obrazku, vykon je nastaven na 50 %, ¢im
mensi je toto Cislo, tim lépe, mize to prodlouzit zivotnost laserového zdroje.
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Kapitola4 Prirucka softwaru

Software Ezcad2 bézi na pocitaci s procesorem 900 MHz a minimaln¢ 256 MB
RAM. Ezcad2 byl vyvinut pro Microsoft Windows XP a miize bézet na Windows
XP, WIN7, WINS8 a VISTA.

4.1Vstup textu

Kliknéte na tlacitko ﬁI , kliknéte na prazdnou oblast, tim se otevie oblast pro upravu textu
(vSechny piiklady pouzivaji TEXT). Na levé strané softwaru muiZete také upravit...



Text ®

Pu:-siti.-:-n Slize[mm]
% |-1.830 |23 500 =)
T [5.516  |7.150

A b

Array | INFORT Apply

Font |TrueT5-'pe ant—lfﬂ
[Arial |

slovo ,velikost a pismo, poté kliknéte na pouzit, zobrazi se spravné

slovo, které chcete.
Kliknéte , miiZete si vybrat zpUsob, jakym chcete vypln.

&

4.2 Picture input

Toto je bitmapa, kliknéte na ni a poté vyberte obrazek, ktery chcete vlozit do softwaru, aktualné
podporované formaty grafickych soubort jsou: BMP, JPEG, JPG, GIF, TGA, PNG, Tiff, TIF.

% Toto je vektorovy soubor, také mizete vybrat piikaz ,,Vektorovy soubor® v nabidce Drae
nebo kliknout na ikonu. Podporované formaty jsou: PLT, DXF, Al, DST, SVG, NC, BOT.

4.3Vstup textu ¢arového kédu

o] _ | . .
Kliknéte | """ poté miizete zadat Sarovy kod, po zadani klikné [l muzete vidét a zménit

|QRCODE -]
parametry tykajici se ¢drového kodu. Kdyz vyberete kod. i S » zobrazi se QR kod

4.4Pouziti rotacniho zafizeni pro znaceni

4.4.1Nastaveni parametri

Laser-----Otocit textové znaceni--------- Parametr (F3)



Nastaveni parametri

Configuration Parameters markcfg0 [é]

Externsl hxisl |External fxis2 | HardIno |

v Botate fxis

[v Enable [T Inwert

Gear Ratia |17
In (% -

Part Diameter | mm
Step per rotation IE!4UD -
Dist per rotation |5 mm [ Zera
Min Coor. J—IDDDD mm oy 300 pulzeis
Max Caoor. 10000 mm S T EEeat 107 e
Min Speed 300 rulsefs R Ill:li =
Max Speed =000 pulzeis
Ace. time =tulu] ms [ Acourate Zero

|v Finish gotoe start postion
Speed [S000  pulse/s Saals bonp: L Bl

Space Comp. 'D—‘ mm
Shear Comp. ||:|. ool mm

HRE B

Povolit: Aktivovat aktualni expanzni osu

ID: Vyberte X nebo Y v zavislosti na textu, pokud je text horizontalni, vyberte X,
pokud je vertikalni, vyberte Y. Pokud je Cervené svétlo odchylené, je tfeba upravit
misto rotacni osy, pokud se zméni o 180 stupid, je nutné zvolit inverzi.

Kroky na otacku: 6400

Vzdalenost na otacku: 5 mm
Minimalni soufadnice: -10000 mm
Maximalni souradnice: 10000 mm
Minimalni rychlost: 300, 500 pulzt/s
Maximalni rychlost: 3000 pulzii/s
Cas akcelerace: 500 ms

Pievodovy pomér rotacni osy: 1
Primér dilu: 10 mm, primér je velmi dtlezity, ¢im vétsi Cislo, tim mensi
prostor, pokud se text prekryva, je tfeba...



upravit ¢islo mensi.

1) Kontrola parametrti rotacni osy Vyberte kreslit ------ ExtAxis-----Rozsifit
2) Zkontrolujte minimalni a maximalni rychlost a ¢as akcelerace, mély by byt
shodné s nastavenymi parametry.

Extend axis ﬁ

Init type 0K

11"1.115& Li Cancel

Min Speed

11|:||:||:||:| pulze =

Max Speed

{10000 [pult=e)s

fce. time

TN

Picture 4-16



Pokud neni text pouze jeden, je tieba je oznacovat jeden po druhém, nelze je oznacit
spolecné, jinak se oznaci pouze jeden text.

i Hatch ﬂ

# Hatehl 2 3
L ! Cancel
¥ Enable Type

T K11 edle ;

T Follow edge on ﬁl Delete Hatech |
Angle Fen Mo

o deg J-n j [T Hatch one by one

Line Distance [0.04  am

[~ werage distribure ling
Edge Dffzet IEI— Bm
Start Dffset ID— B
End Offset ID— nm
Linereduction r B
HunLoops l‘l:l_“
Loop distance I.Ifim5_‘ nm

[T Auto rerate angle

10 deg

3) Rozsah znaceni

P11 znaceni je jeden rozsah, jeden obdélnik, kdyz pisete text na pocitaci, nesmi
presahovat obdélnik, pokud presahne pfilis, nelze oznacit.

Picture 4-18

4)Obsah znaceni
Pfed znacenim je nutné zkontrolovat z levé strany pocitace, veskery obsah
jsou texty, nelze zobrazit jiné.
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5)Pouziti proménného textu, pokud text, ktery chcete oznacit, zahrnuje
slova, Cisla a dalsi symboly, vyberte moznost povolit proménny text pro
pridani.

Vénujte pozornost: Jak pridat text zavisi na obsahu, neptfidavejte ptilis
mnoho textli, musite najit stejny text a sloucit je do jednoho textu pro pridani.

. ¥

[+ Enable wariable Text

Add
Delete
Prew

Hext

Ll

6)Rotacni znaceni

Pokud je text pro znaceni trochu slozZity, doporucuje se pouzit Rota¢ni znaceni.
Parametry jsou stejné jako u Rotacniho textového znacleni. Pfi znaceni
¢ervenych cCar je nutné oznacit kazdy prostor mezi textem a lze oznacit pouze
jednu ¢aru mezi prostory, ujistéte se, Ze Cervena ¢ara je na stejné urovni s textem,
dvojitym kliknutim levym tlacitkem mySi pfidate Cervenou caru, kliknutim
pravym tlacitkem mysi zrusite Cervenou caru.

RotaryMark

Fart Tims part L

o E 00:00; 00 2000,
P Tioe Toiad I Insvart Axiz step Split Size
o 00:00:00 e =l to
[T Continueus
¥ Hark Selected Rafrash [ Part Diameter |[10-0000 an
[ Bark by =zplit line
I X
E |
=]
id|

21 |
Light (F1)] Mark(F2) Paran (F3) ounces:ll

11



Configuration Parameters markcfg0 e b ﬁ

External Axisl lExternal hi g2 l ]'[ardInfc-!

¥ Enable [~ Inwert [~ Rotate Axis

Gear Ratio Il
In |Y |
= i a

Fart Diameter 1
Step per rotation !EDD

Di=t per rotation [5_. mm [¥ Zera

Min Coor. FI_DED_. mm Piraioheid 100 pulses
Max Coor. 1h0n iy Zero Offset !-D_ mm

Min Speed 100 pulse/s Zero time out 10 s

Max Speed i%-n-ﬁﬁ_ pulse/s

koo, time 100 ms [~ Accurate Zero

[# Finish goto start postion

Speed [S000  pulzefs Scale Comp. ;1'000
Space Comp. i

mm
Shear Comp. iD.UUD mm

[

WBE mE | mEw

7)Nastaveni typu textu
Po zadani textu vyberte Upravit ------ Transformovat
V sekci Upravit je moznost Zarovnat, muzete si vybrat, kterou chcete

Transform ﬂ .

Fazitian
i X I—IS.ZDI _!:‘:—! mm
T 110.893 __% mm

[ ERelatiwely position
-
5 e
Cmem

Apply to copy nb_jectl

Apply |

8) SplitMark?2

12



Nektefi zdkaznici se ptali na SplitMark2, protoZe pouziti této metody je
rychlejsi. Pti pouziti Hatch miizete vybrat cely text najednou, ale tato metoda
je trochu slozitéjsi, proto nedoporucujeme zdkaznikiim pouzivat tuto metodu
pro znaceni. Pii pouziti SplitMark2 byste m¢li vypocitat vSechny vzdalenosti
mezi jednotlivymi slovy a mezerami a méli byste to zkouset postupné.

MarkDemo version

T
Part Time part 0. 000
a R 00:00: 00 r
Total num Time Total Special pos
o 00:00: 00 h- 000
| [T Contirmuous
[T Mark Selected
[~ Foree =plit Awis step 1
[T Force all split |5-D':l -
Split Size 1
% [50
| )
Light (F1)| Mark(F2) Param (F3)|| Quit (F5)

Kapitola5 Funkce softwaru

Ekmtins 1y i o e

P ol pack FLOGIILONT S e Gl Ol

5.1 Nabidka souboru

13



i 1 ChAUsers\..\Desktop\amare(1)
. 2 1210-racing(1)

3 BEEFRACING-1210
4 DA\Documents\..\amare(l)

Nabidka souboru se pouziva pro bézné funkce souborti, jako jsou Novy,
Otevrit, Ulozit, Importovat soubor atd.

sNRAI0HC/ va

=

=

@ ()

52| ** Pokud chcete vlozit slovo nebo obrazek, nebo cheete nakreslit obrazek, vie lze
nastavit zde.

File Edit Draw Modify View Special Laser Help

POE % L0 QO H% W

5.3%

H¥B/#|aaaaaaa

Toto jsou systémové parametry, kdyz chcete zménit Cocku nebo jazyk, musite
14



oteviete to, zménte parametry, po zmén¢ byste méli software zavfit a znovu
otevrit.

System parameter Lﬁ
o reneral
- Coleor -
Unit + mm -
~WorlkSpace = Al
- AutoS
- Paste X 1. o000 mm
~Mowe rotate
~Flug manager Paste ¥ 11. o000 mm
i User manager Grids
..... Language
[~ Show Grid
Grid distance 10. 00 mm
Input I0 masl | Output I0 masle |

[ Enable Mark Mutex (EZCADZMUTEX_MARKTHG)

Execute when ezcad Starts

| |

“Execute when ezcad finish-

[ b2

(Al

THatch G

[~ Mark Contour =
% Hatchl i s
Canceal
Type

54 Hatch se pouziva k tomu, aby donutil EzCad vypocitat vyplné pro aktualni objekty.

[v Enable

T A11 cale §

[ Follow edge on Delete Hatch I
hnzle Fernn Ho.

o dez |-0 - T Hatch one by one

Line Diztance |[0.05 mm

v Awerage distribute line
Edze Off=et ]D—‘ mm
Start Offset ]D—‘ mm
End Offzet 15— mm
Linereduction ID—_ mm
HumLoops Iﬁ—
Loop distance W mm

[T Auto rorate angle

10 desz

Znacit obrys: Zda zobrazit a oznacit obrys aktualniho objektu nebo ne.

znamena, Ze kdyz na to kliknete, nejprve oznacite vyplii a poté obrys.

znamena, Ze kdyz na to kliknete, nejprve oznacite obrys a poté vypli.
Hatch 1/2/3: Uzivatel mlze mit tfi nezavislé parametry vyplné pro oznaceni stejného objektu
soucasné. Kazda sada parametrti vyplné miize mit pfifazené cislo pera, které¢ predstavuje sadu

parametrll oznaceni.
Povolit: Zda povolit platnost aktualniho parametru vyplng¢.

Vsechny vypocty: Kdyz to vyberete, oznacite vSechny vyplné, které jsou na stejné lince.
. 15
Nevybirejte.



systém oznaci podle poradi v seznamu objektii, nejprve oznaci ¢aru vyplné v
prvnim obdélniku, poté ¢aru vyplné ve druhém obdélniku a tak dale.

§ !

' Jednosmérna vyplit: Cary vyplné budou oznaceny zleva doprava.

I':.t

=

Dvousmérna vypln: Cara vypln¢€ bude nejprve oznacena zleva
doprava, poté zprava doleva.

Optimalizovana dvousmérna vypli: Podobna dvousmérné vyplni, ale
konec kazdého spojeni.

Krouzkova vyplii: Vyplnuje objekty zvenci dovnitf jako krouzek.

=
e ]

== Optimalizovana Gongova vypln: Podobna Gongu, skace na prazdné misto.
imesliistenneinlt " Prostor mezi dvéma ¢arami vyplné.
5.5

[~ [CIContinmou Fart ] ﬂ 000000 | Show contour
Light (F11][Mark (FZ)
[~ [SIMark Sele Total fo Faram (F3)|00:00:00 [~ Continme mode

e ':FS:'] Toto jsou parametry stroje, oteviete je jako nize

Configuration Parameters markcfg0 [ﬂ—;hj

Field ]Laser Control] Fort l Other l HardInfo]

—hspect —After Marl Goto
Field e e " Ho Move
Offset X |0.000 i ™ Calwas=t % Galwo Center
Off=et ¥ |0.000 mm £ Left Up
Angle ,D_W Degree O Right Up
[ U=e correct file ~ Right Bottom
| —] (" Left Bottom

—Galve 1 i Falve 2 " Special pos.

[ Hegzate [~ Hegate x 'ID.DDD

Seale [175. 0000 >>| | Seale lmﬁj v [0.000
CD 10000 CD L omon

P d
ﬂ__f' [1. oooo /_—U 1.0000 e
[D 1. 0000 /_—B 1. 0000 S |
HRTE pE | ER A

16



Configuration Parameters markcfg0

FPE Increment power (100 #

: Analog ouiput
I_ Enakb -

Field Laser Control |Port_ i Other ] HardInfo

—~Laser type
| € ooz " IAG & Fiber (" SPI
-FHM BSwiteh
[ Enable FRM Signal T Usze Guilin st
Maz Pl 300, 000 KMz [T GSwiteh Open Fhen
Min PWH 20. 000f EMr FirstPulzeKiller [0 usg
Fower Map W TEET ae
[¥ Ensble Ticld: Fiber
Pulse Width |1 us Serial |JFT =
Pulza 000 EMz [T Laser Leak Handle
- 7 Open M0 Delay r mE
FPE Stari power o0 % [~ Enable Pulse Width

~SFI
Wawe |0 =
Simmer Cur [30.0 0-100)%

LEVLS [5.':"] ¥ MinV |"J o0 W orp (100 us T2 |1-'JL-'J us

Tezt
Lazer

fE | B

POZOR:

Parametry vaSeho stroje vam budou zkopirovany. Pfed tim. neZ zacnete
pracovat se strojem. se prosim ujistéte. Ze zkontrolujete vSechna nastavenia

ulozite vSechny tyto parametry do svého pocitace.

Kapitola6 Casto kladené otazky

6.1Jak najit ohniskovou vzdalenost a riizné ¢ocky s rtiznou ohniskovou

vzdalenosti.

Jak najit ohniskovou vzdalenost laseru.

17



Nejprve nastavte naptiklad ,,vystupni vykon: 50 nebo 60 W*, rychlost ,,1000
mm/s“, poté polozte ocelovou desku (nebo jiny materidl) na pracovni stul.
Otevrete ,,vykon laseru® a ,,vykon skeneru®, umistéte desku na spravné misto. V
softwaru vyberte ,,pokracovat® a ,,oznacit vybrané“, poté stisknéte F2 a soucasné
otacejte ovladacem. Kdyz najdete nejsilngjsi svétlo, najdete také ohniskovou
vzdalenost. Pfidali jsme externi cCervenou svételnou indikaci, po nalezeni
spravného ohniska byste meli manudlné nastavit cervené svétlo, aby se tyto dva
cervené body spojily. https://youtu.be/pksUEAdKTZY

Optical parameter Field lens range (mm) Focus(mm)

f=63 50*50 85
=100 70*70 110

f=163/160 100*100 195
f=210 150*150 255
f=254 175%175 285
=290 200%200 330
=420 300%300 475

6.2Zména cocky

Pokud pottebujete zménit Cocku, nejprve ji jednoduse odSroubujte, poté zménte parametry podle
(1) nasledujiciho: Pro zménu ¢ocky 100*100

Configuration Parameters markcfg0 E
I Field ___; ] Laser Control] Fort ] Other ] HardTnfao ]
Aspect— nfter Marl Goto
gy 100. 00
-.__131_e_1id s _"!’_".- ~ Galwol=X { Ho Mowe
Offzet ¥ |0.000 WA 5 Galwoez=% {# Galvo Center
Off=zet ¥ |0.000 mm £ Left Up
mnmgle 0. aoo Degres
" Right Up
[T Use correct file {~ Right Bottom
| J " Left Bottom
Galws 1 Galws 2 " Special pos.
[ Hegate I Hegate ¥ 0,000
Seale [175 0000 >>||| Scale [175 00DO > aglo-oon
Gj 1. 0000 G:) 1. 0000
FPazzword
ﬂj 1. 0000 ﬂ__/’ 1. 0000
Fazzword I
1. 0000 1. 0000
o mE |




Systemn parameter

Mowe rotate
Plug manager
Uzer manager

¥ Show workspace

™ Circle workspace

[ Show center cross line

—Left bottom cormer

|—SD. ao

X mm
Y |_5|:|. u[u] mm
~Size
Width |IDD.DD mm
Height |1|:I|:I.|:IEI mm
Ok Cancel

19




Pro zménu ¢ocky 300*300

I

System parameter

: ¥ Show workspace
HorkSpace

: Cirele workspace
AutoSave L] L

E----Fﬂove rotate [ Show center cross line
i Plug manager
ey manager ~Left bottom corner ——

i Langnage T ’—ISD.DD mm
T l-lED.DD mm

-Size

¥idth iSDD. 0o mm
Height i3:ID. oo mm

0k Cancel
Configuration Parameters markcfgO g
l\riqld) Laser Control | Fort | Dther | HardInfo |
T Afglc—" — — After Hark Goto
[Eied R0 == o cavelsn L iHo Hove
| DEfsat X Jo-oo0 o~ Galwel=X % Galwe Center
| Offzet Y . 000 mm " Left Up
| Angle [o-ooo Degree
| = = " Right Up
| [ Use correct file  Right Bottom
' I J " Left Bottom
Galvo 1 Galwo 2 £ Special pos;
[T Hegate I Hegate X . aoo
Secale [175. 000D )>| Seale [175. D000 >>i L0- 00
|
G:) |1~ oooo G:) [1-oooo
Fassword
f_—}j’ [1-oooo {_—gj [+~ oooo
3 4
m [i- o000 | ﬂl [i- o000 LI
WoE | M | Emm

6.3Nerezova ocel oznacuje rizné barvy

20



Stainless steel
Color Fower Speed Hatch Focus
Yhite 20 700 0.06 On focus
| Yellow 60 700 0.06 On focus
Not on focus,about 7mm away
Black a0 150 0.02 P
Color 90 1?&:1@; 002 same with black

6.4Neni Cervené svétlo stroje

(INejprve zkontrolujte, zda je zapnuty Cerveny vypinac a zda sviti ¢ervena kontrolka napajeni.

p
N

aoN

Pokud kontrolka nesviti, musite nejprve zkontrolovat, zda neni vadny vypinac. Pokud s
vypina¢em neni problém, pravdépodobné je problém s Cervenym napajenim, které je tieba
vymenit.

Zkontrolujte, zda neni Cervené napajeni a rozhrani Cerveného svétla
uvolnéné (rozhrani v optické draze uvnitf).

21



6.5 Laser nefunguje

Pokud stroj nefunguje, nebo se na softwaru zobrazuje: Doslo k chybé nebo
teplota je pfiliS vysoka, nelze vidét laserové svétlo, nebo je laserové svétlo
viditelné, ale nefunguje, je tfeba zkontrolovat nasledujici mista:

Nejprve vypnéte veskeré napajeni stroje a zaviete pocitac, restartujte vse a
zkontrolujte, zda je ve dobrém stavu.

Zkontrolujte parametry, zkontrolujte parametry fizeni laseru.

|j

[ [ClContinmou Part l':' il ﬁDZUDZUU [T Show contour
[T [S1Marlk Sele Total fo Pummsjlﬁnzun:nu [T Continue mode

Light (F1)] Mark(FZ]

22



Configuration Parameters markcfgO

Field {\L\T_r Con*i-il)hrt | Other | HardInfo |

Laser twzpe |

- coz i TAG f* Fiber ¢ SFI
—FWM —QSwiteh
< Enable ERR Sigmal [ Use Gailin stars O AT

Max FWM 300, 000 EHz T 9Switch Open When FPE end

Min EWM ]zn_uncu: EHz FirstFulseKiller |4D us
[ pul=se width réverse
Fower Map I

¥ Enable Ticlkle —Fiber

Pulsze Width |1 o= Serial |TPT =3

[T Laser Leak Handle

Fuls=e 5. 000 EH=
Open MO Delay IEE m=
T Enable COZ FPE
FFE Start power e [T Enable Fulze Width
FFE Increment power ’ll:l.l:l = —SFI
W avre ID_ I Continues
Simmer Cur |30.0 (0-1000%

—Analogz output
Current Map I Test

[T Enable current output
Laszer
T Enable Freq analog cutput Freqg Map I
T Enable fnalosz FirstPulzeKiller S I
Mzt is.u:u:n ¥ Min¥ 000 ¥ rq {100 us Tz 1000 us |
R aE | mmoes |

Zkontrolujte USB kabel, ktery spojuje pocitac se strojem.

Otevrete hlavni skiin (box), zkontrolujte signalovy kabel laserového zdroje,

vyjméte ho a znovu vlozte.
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Pouzijte voltmetr k méfeni napéti napajeni laserového zdroje, vstupni napéti
je 220V-230V, vystupni napéti je 24V. Pokud je vystupni napéti nizsi nez 20V, je
tfeba vymeénit za noveé.
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Toto je napajeni laseru, pokud se zobrazi chyba, znamena to, Ze napajeni nebo nékteré kabely
nejsou v poradku, je tfeba to vSechno zkontrolovat nebo vymeénit.

Kapitola 7 Udrzba stroje

7.1Cisténi optickych cocek

Vzhledem k pracovnimu prostiedi mohou mit optické coc¢ky po urcité dobé pouzivani znecisténi.
Pokud se o né nepostarate véas, prach mize poskodit povlak ¢ocky. Cocky s poskozenym povlakem
nemohou odraZzet svétlo a prochazet laserem, naopak absorbuji teplo laseru, coz ovliviiuje efekt znaceni
a snadno zpusobuje prasknuti cocky. Pri Cisténi Cocek pouzivejte papir na co¢ky nebo savou vatu
namocenou v 1ékarském alkoholu a otirejte je od stfedu k okraji Cocky (pozor: netfete nebo se

nedotykejte Cocek hrubym materialem).

Cocky by se mély otirat jemng, aby nedoslo k poskozeni povrchového povlaku.

Proces otirani by mél byt jemny, aby se zabranilo poskozeni.

Pfi otirani CocCek netiete zpét a vpied, nepouzivejte hrubé materidly, protoze Cocky
maji kovovy film, ktery mtize vést k poSkozeni utlumu laserové energie.

Savou vatu lze pouzit pouze jednou. Zkontrolujte, zda po otfeni neztistaly

vlakna vaty nebo jiné zbytky, a ujistéte se, ze alkohol se zcela odparil pred
zapnutim.
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