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Зміст 

Передмова 

Дякуємо, що обрали Aeon Laser. Цей посібник користувача допоможе вам поетапно ознайомитися з тим, як 
правильно та ефективно використовувати наш лазерний верстат, а також навчитися його обслуговувати, щоб 
отримати від нього максимум користі. Посібник розділений на шість розділів, що включають загальну інформацію 
про верстат, примітки з безпеки, інструкції з встановлення, інструкції з експлуатації, принципи технічного 
обслуговування та основні методи усунення несправностей.
Ми також додали багато фотографій реальних об'єктів до посібника, щоб допомогти вам зрозуміти.

Увага! 
Перш ніж встановлювати та експлуатувати верстат, уважно прочитайте та дотримуйтесь цього посібника. 
Недотримання інструкцій може призвести до травмування та/або пошкодження матеріалу!
Технічне обслуговування верстата повинно проводитися з використанням наданих або перелічених 
аксесуарів, і ЗАБОРОНЕНО замінювати не вказані деталі без нашого дозволу. Aeon Laser не надаватиме
безкоштовне технічне обслуговування за будь-які пошкодження, спричинені цим.

Слід наголосити, що установка має відповідати вимогам AEON Laser. В іншому випадку верстат не працюватиме 
належним чином, що призведе до низької продуктивності, скорочення терміну служби, збільшення витрат на 
технічне обслуговування та навіть пошкодження верстата. Ми сподіваємося, що кожен клієнт ознайомиться з цими 
примітками перед встановленням та використанням. Якщо у вас виникнуть проблеми під час встановлення, будь 
ласка, зв'яжіться з нами.

Ласкаво просимо надати нам свої цінні коментарі або пропозиції, ми будемо дуже вдячні!



Система блокування безпеки 

Лазерний верстат оснащений системою блокування безпеки, що використовує магнітні датчики у верхньому 
правому куті робочої області лазера. Магнітні датчики деактивують лазерне випромінювання, коли кришка 
верстата відкрита. Після закриття кришки лазер продовжить роботу.

Попереджувальні знаки про лазерну небезпеку 

Етикетка виробника 

Ця етикетка розташована на задній правій стороні машини. Всю інформацію про виріб, таку як 
серійний номер, номери моделей, потужність лазера та електрична потужність, можна знайти 
тут. Перш ніж звертатися до служби технічної підтримки, завжди надайте спеціалісту інформацію 
на цій етикетці.

Етикетка CDRH
Ця етикетка вказує на клас рівня CDRH.

Етикетка траєкторії лазера 
Ця етикетка вказує на траєкторію лазера.
Будь ласка, будьте особливо обережні з цією 
зоною під час обслуговування машини.

01 02

Загальна інформація з техніки безпеки 

Принцип роботи CO2 лазера 

Слово ЛАЗЕР є абревіатурою від Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation (посилення світла за 
допомогою вимушеного випромінювання). CO2-лазер працює шляхом електричного збудження молекул у 
газовій суміші вуглекислого газу. При фокусуванні через лінзу цей високоінтенсивний та невидимий промінь 
випаровує багато матеріалів.

Заходи безпеки 

Ця система лазерного гравіювання містить вуглекислотний (CO2) лазер, який випромінює інтенсивне та 
невидиме лазерне випромінювання. Без заходів безпеки перебувати під прямим або розсіяним 
випромінюванням небезпечно! Безпека заходів, вплив лазерного випромінювання матиме такі ризики:

Очі: опіки рогівки 
Шкіра: опіки 
Одяг: ризик пожежі 

У цій машині є висока напруга та інші потенційні небезпеки. Будь ласка, тримайте машину подалі від тих, хто 
мало знає про цю машину. Усі працівники, які беруть участь в установці, налаштуванні, експлуатації, технічному 
обслугову-ванні та ремонті машини, повинні прочитати та зрозуміти інструкцію з експлуатації, зокрема розділ 
«Безпека».

Машиною може керувати лише навчений та уповноважений персонал. Сфери компетенції для різних видів 
діяльності в рамках експлуатації машини повинні бути чітко визначені та дотримуватися, щоб з точки зору 
безпеки не виникало незрозумілих питань компетенції. Це стосується, зокрема, робіт на електрообладнанні, які 
може виконувати лише спеціально навчений персонал.

Для всіх дій, що стосуються встановлення, налаштування, запуску, експлуатації, модифікацій, технічного 
обслуговування, перевірки та ремонту, необхідно дотримуватися процедур вимкнення, які можуть бути наведені 
в Інструкції з експлуатації.
    Поруч з лазером слід розмістити вуглекислотні вогнегасники. Не зберігайте легкозаймисті матеріали всередині 
пристрою. Зокрема, залишки вироблених матеріалів необхідно видаляти, щоб запобігти пожежі.

    Ці лазери випромінюють невидиме випромінювання, тому під час обслуговування машини для вашої безпеки 
слід носити захисні окуляри.



Лазерні верстати використовують високу температуру для різання або гравіювання певного матеріалу. Деякі 
матеріали можна обробляти дуже добре, а деякі - ні. Важливо знати матеріал, який ви використовуєте, оскільки 
деякі з них, такі як ПВХ,
легко ріжуться, але можуть виділяти хлор, що є шкідливим для здоров'я. Нижче наведено список матеріалів, який 
можна викори-стовувати як орієнтир. Щодня з'являються нові матеріали, якщо ви не впевнені, чи ваш матеріал 
безпечний для лазерної обробки , зв'яжіться з нами, і ми спробуємо визначити, чи безпечно використовувати 
лазер для його обробки.

Матеріал Гравіювання Різання Маркування 

Композитні матеріали / Плівка для етикеток 

Цегляна плитка 

Вуглецеве волокно / скловолокно 

Кераміка 

Пінопласт 

Натуральні органічні матеріали / Коштовне каміння 

Мушля 

Камінь 

Скло 

Натуральні органічні матеріали / Шкіра 

Деревина 

Гума/Силікон 

Поролон/Силікон 

Пориста кераміка/метал 

Папір 

Пластик ПММА/Акрил 

АБС 

ПДМС 

ПЕЕК 

ПЛА 

ПЕТ 

ПОМ 

ПК/ПА/ПЕ/ПП 

Текстильна тканина Бавовна 

Фетр 

Джинс 

Кашемір 

Нейлон 

Поліестер 

Арамідне волокно 

Метал Латунь 

Нержавіюча сталь 

Титан 

Метали з покриттям 

Анодований алюміній 

* CO2 лазер може гравірувати/маркувати метал з покриттям, а також чистий метал за 
допомогою розчину для маркування металу .
*

Лазерне обладнання AEON є дуже безпечним за
 нормальних умов експлуатації. Попереджувальні 
наклейки лазерного променя будуть розміщені на 
можливих траєкторіях лазера. Коли оператори 
наближаються до цих траєкторій, ігнорування 
попереджувальних наклейок заборонено. Вони повинні 
бути обережними щодо можливих травм під час роботи 
машини.

Цей лазер вказує на траєкторію лазера.
Будьте особливо обережні в цій зоні під час 

гравіювання/різання, уникайте прямого впливу 
видимого або невидимого променя.

Ця етикетка вказує на наявність невидимого 
лазерного випромінювання, зазвичай знаходиться 

на зовнішній частині корпусу машини.
Зверніть увагу на лазерне випромінювання, 

уникайте потрапляння під промінь.
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Будь-яка пластмаса, що містить хлор, така як ПВХ, не може оброблятися CO2 лазером.

*



Робоча зона 

Розмір машини 
Лазерна трубка 

Електричне підняття та опускання 

Вага машини брутто 
Розмір упаковки 

Вхідна напруга 
Номінальна потужність 
Швидкість гравіювання 

Прискорення 

Швидкість різання 
Лазерний оптичний контроль 

Мінімальний розмір гравіювання 
Точність сканування 

Точність позиціонування 
Товщина різання 

Програмне забезпечення для гравіювання 
Підтримуваний графічний формат 

Сумісне програмне забезпечення 

Робочий стіл 
Автоматичне фокусування 

Позиціонування червоною цяткою 
Поворотний пристрій 

Вбудований WIFI

220 В змінного струму однофазний 50 Гц/60 Гц, опціонально 110 В змінного струму однофазний 50 Гц 

2600 Вт 
2 0 0 0 мм/с; 1 2 0 0 мм/с 

5G

800 мм/секунду 
1-100% встановлюється програмним забезпеченням 

Китайський ієрогліф 2,0 мм * 2,0 мм, англійська літера 1,0 мм * 1,0 мм 
1000DPI

<=0.01

0-30 мм (залежно від матеріалу)
RDWo rks/LightBurn

DSP/PLT/BMP/DXF/AI/DWJ тощо 
CorelDraw/Photoshop/AutoCAD/Всі види програм для вишивки 

Стільниця з алюмінію та стільниковою структурою 
Інтегрований автофокус 

Так 
Додатково 
Додатково 

1000*700 мм 
1500*1210*1025 мм 

80 Вт/100 Вт | RF30 Вт/60 Вт; 80 Вт/100 Вт 

Регульована висота 200 мм 

450 кг 

530 кг 
1600*1320*1225 мм 

1400*900 мм 
1900*1410*1025

100 Вт/130 Вт | RF30 Вт/60 Вт; 80 Вт/100 Вт 

Регульована висота 200 мм 
520 кг 

610 кг 
2000*1510*1225 мм 

1600*1000 мм 
2100*1510*1025

130 Вт / 150 Вт | RF30 Вт / 60 Вт; 80 Вт / 100 Вт 

Регульована висота 200 мм 

620 кг 

730 кг 
2200*1650*1225 мм 

Стільниковий стіл X1 Коробка для аксесуарів X1 Колесо 100F X4

Кабель локальної мережі 5м X1 USB-кабель 3 м X1 Аллен ключ X 1 комплект 

Витяжна труба 5M X1 Ключовий перемикач X2 Хомут вихлопної труби X2

Кабель живлення X1 Інструмент для лінз X1 USB-накопичувач X1

Технічні параметри 

Список аксесуарів в комплекті з пристроєм:
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Вага машини нетто 
Модель 

Super10 / Elite10 Super14 / Elite14 Super16 / Elite16

Лазерна система Aeon використовується для гравіювання та різання вивісок, печаток тощо. 
Можна обробляти широкий спектр матеріалів, таких як гума, акрил, покритий метал, жерсть, 
спеціальна сталь, анодований алюміній, корок, картон, скло, шкіра, мармур, пластик та дерево.
*  Процес гравіювання повинен виконуватися лише на ідеально налаштованому верстаті.
*  Для різання з потужністю 40 Вт обов'язково використовувати стіл для різання.
*  Використання системи в інших сферах суперечить призначенню. Виробник не несе 

відповідальності за пошкодження людей та/або обладнання внаслідок такого використання.
*  Експлуатація, технічне обслуговування та ремонт системи повинні здійснюватися виключно 

персоналом, який ознайомлений з цільовим призначенням обладнання та його потенційними 
небезпеками!

* Будьте обережні при обробці струмопровідних матеріалів (вуглецеве волокно). 

* Не викидайте пристрій як сміття, електронні пристрої шкодити електричні компоненти та 
призвести до короткого замикання. Майте на увазі, що гарантія на ці дефекти не поширюється.



Огляд частин машини 

Пилозахисний приводний 
ремінь 

Панель керування 

Кнопка аварійної зупинки 

Порт для U DISK

Інтегрована лазерна головка з 
автофокусом 

Активний повітряний потік 

Ключовий вимикач 

USB-порт 

Герметична пилозахищена напрямна рейка 

Пристрій для збору відходів 

Ручка регулювання подачі повітря 

Інтерфейс локальної мережі 

Огляд частин машини 

Дверцята для пропуску матеріалу 

Металева трубка RF

Вбудований промисловий чиллер 

Синхронний приводний вал 

Вентилятор охолодження 

Порт зовнішнього повітряного 
компресора 

Вбудований повітряний 
компресор 

Повітряний вимикач 

WIFI 

Герметична скляна трубка Co2

Вбудований витяжний вентилятор 

Інтерфейс кабелю живлення 
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1. Відкрийте кришку впускного отвору для 
води чиллера, додайте приблизно 3 л чистої 
води (1070 розмір приблизно 2 л)

4. Відкрийте бічні дверцята з обох боків
верстата, знайдіть фіксуючий штифт у
напрямку осі Y та видаліть їх.

5. Відкрийте кришку верстата, відріжте 
фіксуючу стрічку осі X, яка зв'язує ключ 
та інші аксесуари (біля лазерної головки).

3 . Підключіть кабель живлення

6. Зніміть захисну плівку, якою обгорнуто 
навколо стільникової платформи.

1.Увімкніть пристрій

2.Встановіть програмне забезпечення (RDWorks V8)

3.Підключіть пристрій до комп'ютера

2. Підключіться за допомогою кабелю локальної мережі 

1. Підключіться за допомогою USB-кабелю 
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7. Вийміть осушувач біля основних електронних компонентів пристрою (якщо є)

Увімкніть вимикач живлення, відпустіть кнопку аварійної зупинки, поверніть ключ. 
Примітка:
Під час першого встановлення НЕ вмикайте пристрій одразу після ввімкнення живлення. Зачекайте 
хвилину-дві, щоб система водяного охолодження почала циркулювати, щоб заповнити лазерну трубку 
чистою водою.

Вставте додатковий USB-накопичувач у комп'ютер; двічі клацніть, щоб запустити файл налаштування RDWorks.

Посібник із налаштування та встановлення 

Цей лазерний верстат має дуже компактну конструкцію, він оснащений вбудованою системою водяного охолодження та 
системою подачі повітря. Встановити дуже просто. Вам не потрібно готувати відро чи повітряний насос. 

Підготовка до встановлення:

2. Відкрийте кришку вентилятора, про-
суньте повітряний шланг через кришку,
закріпіть його на вентиляторі, закрийте 
кришку та закріпіть її.

Вставте кабель передачі даних у порт USB та підключіть інший кінець до комп’ютера, запустіть RDWorks,
встановіть :ìDevice -USB:Autoî, і програмне забезпечення автоматично визначить інтерфейс з’єднання з 
пристроєм.

Якщо до комп’ютера підключено кілька лазерних пристроїв, натисніть кно-
пку [Додати], щоб додати новий пристрій. Якщо вам потрібно використати
один із цих апаратів, установіть прапорець, щоб вибрати його.

Натисніть кнопку [Додати] або [Змінити], з’явиться діалогове вікно. Після 
додавання або зміни ви можете натиснути кнопку [Тест], щоб перевірити 
успішність з’єднання з пристроєм. Знайдіть пристрій, підключений на 
даний момент, і виберіть зі списку пристрій із відповідною IP-адресою.

Вставте кабель локальної мережі в інтерфейс, а інший кінець – у маршрутизатор, натисніть кнопку [Меню] на панелі 
клавіатури, натисніть клавіші зі стрілками, щоб вибрати та натисніть, щоб перейти на сторінку налаштувань IP;
натисніть клавішу , щоб вибрати параметр, який потрібно змінити, натисніть клавішу зі стрілкою, щоб змінити 
значення, натисніть клавішу [Ввід], щоб підтвердити зміни та повернутися до попередньої сторінки.
У правому нижньому куті програмного забезпечення RDWorks [Пристрій] натисніть [Налаштування], натисніть 
[Додати] або [Зміни-ти], щоб ввести той самий IP-адресу пристрою, і натисніть [Тест], щоб перевірити успішність 
підключення до пристрою.

3. Підключіться за допомогою Wi-Fi 

Підключіть комп’ютер до WIFI пристрою, у програмному забезпеченні RDWorks у розділі [Пристрій] натисніть 
[Налаштування], натисніть [Додати] або [Змінити], щоб ввести ту саму IP-адресу, що відображається на панелі 
пристрою, і натисніть [Тест], щоб перевірити успішність підключення до пристрою.



Опис функцій клавіатури 

Опис функцій РК-дисплея 

3∞C-30∞C����� 5ma

 

Тимчасовий файл 

719.6мм 
410.0мм 



 500мм/ с

  50.0%/50.0%

X

Y

Z 3000.0мм

Зона управління клавіатурою 

Зона LCD-дисплея 

Зона відображення шарів 

Зона відображення стану обробки 

Область меню налаштувань параметрів / область попереднього перегляду 

Зона відображення стану машини 

: Клавіша перемикання, використовується для 
комбінації клавіш перемикання спеціальних функцій 

: Параметр користувача, параметр постачальника,
налаштування мови тощо.

: Встановити початок координат : Пуск/Пауза 

: Автофокус : Рамка 

: Імпульс 

: Підтвердити 

: Повернутися до попереднього меню, 
скасувати налаштування параметрів тощо.

: Перемістити вісь Z вгору/вниз 

: Використовується для переміщення по осі Y

та зміни значення параметра меню 

: Використовується для переміщення по осі X
та зміни значення параметра меню 

����������3∞C-30∞C����� 5ma

 

Тимчасовий файл 
500 мм/с 50,0%

01

719.6мм 
410.0мм 



 500  мм/ с
50.0%/50.0%

X

Y

Z 3000.0мм

: Скидання 

: Керування файлами RAM/USB-накопичувача 

: Переключення на трубку 1

: Імпульс 
Переривчастий /безперервний 

: Переключення на трубку 2

: Потужність/швидкість 
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Інструкція з експлуатації панелі керування 

Після увімкнення машини на панелі відобразиться наступний інтерфейс:

Область відображення шару: Відображення параметрів шару пото-
чного файлу або файлу попереднього перегляду, параметри зліва 
направо: номер шару/колір/швидкість/максимальна потужність; У стані 
керування файлами відображається графічний попередній пе-регляд 
вибраного файлу. Під час роботи панелі відображаються під-казки 
щодо роботи та стан виконання команд машини.

Область відображення стану обробки: відображення номера файлу, 
швидкості та максимальної енергії поточного файлу обробки; значення 
координат поточного положення лазерної головки; індикація 
переривчастого або безперервного стану руху 

Область меню налаштувань параметрів/область попереднього 
перегляду: Відображення налаштувань і підказок усіх меню керування 
параметрами; Відображення зображення файлу обробки під час обробки.

Область відображення стану машини: Відображення стану 
обладнання в режимі реального часу: індикатор виконання, тем-
пература води, напруга та стан підключення зв'язку.





2.

3.

Розташування лазерного променя: Спосіб регулювання:

BA ( ) АБО ( )

( ) АБО ( )AB

( ) АБО ( )BA

Вгору 

Вниз 

( )ВГОРУ 

( )Вниз 

( )Вгору 

( )Вниз 

4.

Якщо положення точки зміщене, вживіть таких заходів для регулювання:
Примітка: Хоча третє дзеркало має таку саму конструкцію, як і інші дзеркала, воно встановлене го-

ризонтально (щоб забезпечити вхід і вихід світла на одному рівні), тому верхнє та нижнє по-
ложення регулювальної гайки змінилися. Зверніть увагу на напрямок регулювання.

5.

( )ВНИЗ 

( )ВГОРУ 

( )ВНИЗ 

( )ВГОРУ 

Відкрийте задню кришку лазерної 

трубки.
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Наведіть на вихід променя другого відбивача, накрийте акриловим листом або багатошаровою паперовою стрічкою;
Увімкніть імпульсний режим і переконайтеся, що точка опіку знаходиться в центрі дзеркала.

Якщо положення точки зміщене, вжийте таких заходів для регулювання:

З іншого боку ви можете побачити дві верхню та нижню регулювальні 
гайки на першому відбивачі. Дивлячись прямо на другий відбивач, верхня
гайка першого відбивача регулює рівень світлової плями на вихідній пло-
щині другого відбивача, а нижня гайка регулює другий відбивач.
Ліва та права сторони вихідної площини двох дзеркал. Наприклад:

Розташування лазерного променя: Спосіб регулювання:

Звернувшись до входу лазерного променя дзеркала №3, закрийте вхід променя акриловим листом або багатоша-
ровою паперовою стрічкою, продовжуйте імпульсувати скляною трубкою, переконайтеся, що плями, випалені ла-
зером на проксимальному та дистальному кінцях осі Y, перекриваються та центруються на дзеркалі №3.

Спочатку перемістіть вісь Y у координатну позицію точки 0 (верхня частина робочої платформи) та імпульсуйте 
скляною трубкою. Якщо положення плями зміщене, відрегулюйте регулювальну гайку другого дзеркала, спосіб ре-
гулювання такий самий, як і на кроці 2. Потім перемістіть вісь Y у найдальшу точку та імпульсуйте, перевірте, чи 
збігається пляма на дальньому кінці з плямою на ближньому кінці, якщо є відхилення, відрегулюйте регулювальну гайку другого дзеркала, спосіб регулювання
такий самий, як і на кроці 2; потім поверніться в найближче положення осі Y для повторної перевірки, доки 2 плями не збігатимуться.

Звернувшись до входу лазерного променя четвертого дзеркала, закрийте вхід променя акриловим листом 
або багатошаровою паперовою стрічкою, продовжуйте подавати імпульси скляною трубкою, переконайтеся,
що 4 плями на чотирьох кутах робочого стола збігаються та розташовані в центрі четвертого дзеркала.

Розташування лазерного променя: Спосіб регулювання:

Спочатку перемістіть четверте дзеркало у верхній лівий кут робочого стола, подайте імпульс скляною труб-
кою. Якщо положення плями зміщене, відрегулюйте оптичну регулювальну гайку третього дзеркала. Звер-
ніть увагу, що верхній гвинт регулює лівий та правий напрямки плями на четвертому дзеркалі, а нижній 
гвинт регулює напрямок вгору та вниз. Відрегулюйте плями на чотирьох кутах робочого стола по черзі (
відповідно до порядку відстані від лазерної трубки від ближньої до дальньої), переконайтеся, що 4 плями 
на чотирьох кутах робочого стола збігаються та розташовані в центрі четвертого дзеркала.

Перед налаштуванням четвертого відбивача спочатку перевірте, чи збігається червона точка з ла-
зерною плямою, якщо є зміщення, метод налаштування наступний:

Вийміть чотири гвинти, obве-
дені червоним кольором, і зні-
міть аксесуари, що утримую-
ться на цих гвинтах.



8.

7.

A

B

Розташування плями Метод налаштування

3

4

1

2

( )BA ( )

( )BA ( )

A B ( )( )

A B ( )( )

розташування точки імпульсу

1-го дзеркала, що відбиває 

Пляма першого відбиваючого дзеркала 

розташування точки імпульсу 4-го
дзеркала, що відбиває 

Пляма четвертого відбиваючого дзеркала 

6. Після завершення налаштування червоного світла налаштуйте четверте відбиваюче дзеркало, при-
клейте паперову стрічку до сопла лазерної головки, імпульсно видаліть стрічку, щоб перевірити, чи 
знаходиться пляма в центрі контуру сопла, і перевірте, чи кругла форма плями.
Якщо є відхилення, відрегулюйте регулювальний гвинт четвертого відбиваючого дзеркала та повторіть приклеювання стрічки,
щоб перевірити пляму, доки вона не буде відцентрована та не матиме круглої форми. Конкретні налаштування такі:

Примітка:

Перед регулюванням відбиваючого дзеркала відрегулюйте гайку кріплення на нижньому краї гвинта, щоб переко-
натися, що регулювальний гвинт має достатньо місця для регулювання; після завершення регулювання 
не забудьте заблокувати гайку кріплення, щоб уникнути розхитування регулювального гвинта та відбивача під час 
високошвидкісної роботи машини, що може спричинити зміщення оптичного шляху.

Положення червоної точки: Метод налаштування

( )

( )

( )

( )

( )

( )

( )

( )

Знайдіть компонент червоної точки на задній панелі першого дзеркала (як показано нижче). Викори-
стовуйте шестигранний ключ 2 мм, щоб відрегулювати регулювальну гайку, обведену на фотографії.
Верхня ліва гайка регулює напрямки верхнього лівого та нижнього правого кутів, верхня права гайка 
регулює верхній та нижній напрямки, нижня ліва гайка регулює лівий та правий напрямки.

Форма та розташування плями променя: Метод регулювання:

( )Вгору 

( )Вгору 

( )Вгору 

( )Вгору 

( )Вниз 

( )Вниз 

( )Вниз 

( )Вниз 


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Наразі оптичний шлях лазера скляної трубки відрегульовано. Регулювання оптичного шляху лазера RF-трубки 
не потребує повторного регулювання чотирьох дзеркал, оскільки, як тільки рамка дзеркала відрегульована, це 
означає, що оптичний шлях лазера скляної трубки, який щойно було відрегульовано, відхилився. Відомо, що 
оптичний шлях лазера скляної трубки та оптичний шлях червоного світла вже збігаються, тому лазер RF-трубки 
потрібно лише відрегулювати положення лазерної трубки, щоб оптичний шлях збігався з оптичним шляхом скля-
ної трубки та червоного світла, щоб завершити налаштування оптичного шляху всієї супермоделі.
Конкретні налаштування такі:

2-ге дзеркало, що відбиває 

розташування імпульсної плями 

3-тє дзеркало, що відбиває 
розташування імпульсної плями 

розташування лазерного променя сопла 

Помістіть акриловий елемент з діаметром, більшим за діаметр отвору (або приклейте багатошарову 
паперову стрічку) на світловий отвір першого відбивача; переключіться на лазерну трубку в режим Ім-
пульс, а потім переключіться на RF-трубку в режим Імпульс, перевірте, чи дві плями перекриваються.
Потім наклейте паперову стрічку на сопло лазерної головки та імпульсуйте за допомогою RF-трубки.
Зніміть стрічку, щоб перевірити, чи перфорація знаходиться по центру контуру сопла і чи має вона круглу
форму; якщо є відхилення, наприклад, відхилення точки, коригувальні заходи такі:



Налаштування імпульсу 

За нормальних обставин, перпендикулярність лазера визначає ефект ріжучої кромки матеріалу, особливо для товстіших
матеріалів. Ми можемо перевірити вертикальність лазера за допомогою «Імпульсу» 

Імпульсний режим

Тривалість імпульсу

Імпульс 

100 мс 

Натисніть Меню, щоб змінити вибраний елемент 
Натисніть кнопки зі стрілками, щоб змінити 
Натисніть Ввід, щоб підтвердити 

Після завершення вищенаведених кроків, вітаємо!!! Ви підготували свій Лазерний верстат!!!

Потужність та швидкість 

Натисніть одночасно з'явиться опція регулювання потужності
та швидкості 

Робоча швидкість 800 мм/с 

Макс. потужність 1: 50.0 %

20.0 %

50.0 %

20.0 %

Випробуйте свій Aeon Laser!!!

 3∞C-30 ∞C  5мА 

 

tiger22

719.6мм 
410.0мм 

Файл

Швидкість 600мм /с
Макс. потужність 60.0%/50.0%

X

Y

Z 3000.0мм

Файл  Кількість 

01tiger22 0

02Анкер 1 1

03Анкер 2 0

04Анкер 3 0

05Анкер 4 3

06Анкер 5 0

07Анкер 6 0

08Анкер 7 1

09Анкер 8 0

10Анкер 9 1







U

U  >

X 98.3 мм Y  162 мм 





 >
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Примітка:
Щоб відрегулювати горизонтальне положення кронштейна, спочатку послабте кріпильні гвинти збоку кронштейна, Натисніть
на один із двох регулювальних гвинтів на задній стороні (як показано на малюнку) та потягніть інший. Якщо потрібно натиснути
, спочатку послабте гвинт, що тягне, а потім затягніть гвинт, що штовхає. Якщо потрібно потягнути, спочатку послабте штовха-
ючий гвинт, а потім затягніть тягнучий гвинт. Після регулювання зверніть увагу на затягування кріпильних гвинтів. Відрегу-
люйте верхнє та нижнє положення таким же чином. Спочатку послабте гвинт протилежного напрямку, щоб залишити регульо-
вану величину, а потім відрегулюйте гвинт напрямку в потрібне положення. Якщо попередній гвинт зворотного напрямку за-
лишив занадто багато регулювання, затягніть гвинт протилежного напрямку, щоб зафіксувати положення.

Натисніть [ МЕНЮ], щоб увійти в меню налаштувань параметрів, натисніть [
<Ĺ@�> <Ļ@, щоб перейти до [Налаштування імпульсу]. Як показано на правій
фотографії, натисніть [Ввід], щоб увійти в меню наступного рівня.

Імпульсний режим поділяється на безперервний імпульс та переривчастий імпульс (Імпульс).
Безперервний означає, що доки ви натискаєте кнопку імпульсу на кнопці ІМПУЛЬС, лазер продовжуватиме стріляти; У 
імпульсному режимі (переривчастий імпульс) ви можете встановити час спрацьовування кожного натискання кнопки ім-
пульсу, і це не має нічого спільного з тривалістю натискання кнопки.
Значення часу імпульсу за замовчуванням становить 100 мс, а зміна на 0 еквівалентна безперервному імпульсу (стрільбі).

Підготуйте прозорий акриловий блок розміром приблизно 30 мм квадратний і товщиною 8–10 мм та імпульсуйте дві точки в напрямку X та Y відповідно. Через акрилову
секцію перевірте, чи два точково-пострільні перфорації паралельні та перпендикулярні до акрилової площини.
Якщо напрямок X перфорованої лінії не вертикальний, перемістіть один кінець лазерної трубки горизонтально всередину або назовні; якщо напрямок Y не 
вертикальний, відрегулюйте висоту одного кінця лазера.
Спосіб регулювання такий самий, як і попереднє регулювання оптичного шляху.

Макс. потужність 2:

Хв. потужність 1:

Хв. потужність 2:

Натисніть Меню, щоб змінити вибраний елемент 
Натисніть кнопки зі стрілками, щоб змінити 
Натисніть Ввід, щоб підтвердити 

Примітка:
Зміна цього параметра робочої швидкості впливає лише на швидкість 
руху при натисканні клавіш напрямку, а зміна цього параметра потужності
впливає лише на потужність імпульсу.

Знайдіть шматок матеріалу, придатний для обробки, і покладіть його на робо-
чий стіл, перемістіть лазерну головку у верхній правий кут матеріалу, натисніть
кнопку [Початок координат], щоб встановити точку позиціонування, і натисніть
[Фокус], щоб виконати автофокусування.

Відкрийте програмне забезпечення керування (RDworks, LightBurn або плагін Ruida безпо-
середньо в Corldraw або Illustrator тощо), яке підтримує контролер Ruida на ПК, і вставте 
розроблений файл (векторний або растровий) або зробіть простий дизайн і набір тексту
безпосередньо в програмному забезпеченні керування; після встановлення параметрів 
обробки натисніть, щоб завантажити або надіслати на машину, а також можна натиснути
, щоб запустити безпосередньо, якщо машина вже підключена до ПК.

Натисніть і утримуйте клавішу на панелі керування, щоб увійти в 
інтерфейс керування файлами, як показано на фотографії праворуч:
Тут ви можете знайти всі файли, надіслані з ПК для збереження в машині,
натисніть , щоб вибрати файл, ви можете переглянути розмір файлу та файл 
вміст у режимі реального часу; натисніть , щоб розпочати обробку файлу .

Налаштування імпульсу >

Налаштування повороту > Скидання осей >

Дані системи >

Налаштування мови >

Налаштування IP >

Діагностика >

Зберегти заводські дані Встановити заводські дані 

Початок координат екрана 

Рамка 
Фокус =

=

=
=
=

=

Імпульс 
Зсув 

Z +

Z -

Старт 
Файл 

Переключитись на трубку1 
Імпульсний переривчастий /безперервно 

Переключитись на трубку2 
Потужність/швидкість 

Скидання 
Опис комбінації клавіш 



Нормальний Безперервний 

tiger22

719.6мм 
410.0мм 

Файл

швидкість 600мм /с
Макс.  потужність60.0%/50.0%

X

Y

Z 5. 5мм

800мм/с 26.0%01

300мм/с 26.0%02

300мм/с 26.0%03

30мм/с 26.0%04

Темп. води 3 ∞°C -30∞°CСтрум�5мА



Швидкість (мм/с) 2000 мм/с 

Потужність1(%) 12.0 %(Мін)

6.0 %(Макс)

Потужність2(%) 5.0 %(Мін)

6.0 %(Макс)

  

 

 

1.Викрутіть два гвинти на датчику
фокусування лазерної головки за 
допомогою шестигранного ключа 1,5 мм 

4.Зніміть сопло та за допомогою 
прикріпленого інструмента зніміть
кріпильне кільце лінзи .

2.Обережно витягніть датчик фокусування 
та послабте гвинт кріплення 
у напрямку стрілки 

3.Витягніть лінзотримач і зніміть 
повітряний шланг 

Очищення та обслуговування лінзи 

5.Покладіть розібраний лінзотримач,
лінзи та всі аксесуари на 
чисту тканину без пилу 

6. Очистіть розібрані елементи без-
ворсовими тампонами/серветками/
ганчірками та висококонцентрованим ізопропіловим 
спиртом або етанолом та встановіть їх назад 

Видалення та очищення фокусуючої лінзи 2,5 дюйма：
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Ви також можете натиснути [Ввід] , щоб переглянути деталі вибраного файлу, переглянути па-
раметри шарів файлу тощо (як показано ліворуч), потім натисніть , щоб отримати доступ до обла-
сті вибору шару, і натисніть кнопки щоб вибрати та перевірити параметри кожного шару.

Шар 1

Натисніть [Ввід] , щоб отримати доступ до сторінки зміни параметрів 
вибраного шару або безпосередньо перемикати шари на цій сторінці 
для зміни параметрів (як показано праворуч). Після завершення нала-
штування параметрів натисніть [Ввід] , щоб розпочати обробку.

Існує багато факторів, які впливають на якість різання та гравіювання. Щоб досягти ідеальних результатів, нам потрі-
бно встановити правильні параметри, точну компенсацію допуску матеріалу та чистий і плавний оптичний 
шлях. У разі раптових аномальних результатів обробки вам слід подумати про три питання:
1) Чи чисті фокусуюча лінза та лінза, що відбиває?
2) Чи деформований матеріал? Чи це ті самі специфічні матеріали з різними допусками по товщині?
3) Чи зменшилася вихідна потужність лазера?
Зазвичай найчастіше трапляється перше та друге. Тому під час використання необхідно регулярно та своєчасно обслуговувати 
та очищати лінзу, крім того, часто використовувані матеріали слід належним чином та впорядковано зберігати.

Ця серія оснащена стандартною лінзою з фокусною відстанню 2,5 дюйма, а лінзи 2 і 4 дюйми є опціональ-

ними. Зняття, очищення та заміна фокусуючої лінзи показані нижче:



1. Зніміть латунне кріплення на 
нижньому краї лінзотримача 

1. Викрутіть кріпильні гвинти на лівому та пра-
вому кінцях кронштейна 4-дюймової лінзи 
шестигранним ключем 1,5 мм 

2. Дістаньте тримач 4-дюймової лінзи 

4. Закріпіть лінзу на місці за допомогою при-
кріпленого інструмента та встановіть латунне
кріплення 

3.Встановіть лінзу на лінзотримач 
опуклою стороною догори та вста-
новіть лінзотримач на місце.

4.Відрегулюйте рухомий лінзотримач
так, щоб позначка 10 збігалася з 
нижнім краєм верхнього фіксованого лінзотримача 

Встановіть 2" фокусуючу лінзу 
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Обслуговування охолоджувача 

※ Відкрийте кришку для входу води
※ Поставте під отвір для входу води відповідну ємність
※ Відкрутіть кришку отвору для входу води
※ Злийте воду з лазерної трубки за допомогою

допоміжного обладнання, такого як повітряний компресор 

Ця серія оснащена вбудованим водяним охолоджувачем 5000/5200 для забезпечення стабільної роботи машини.
Тому необхідно регулярно проводити технічне обслуговування джерела води та трубопроводів водяного охолоджувача.

Тому, якщо ви використовуєте дистильовану воду, рекомендується очищати резервуар для води та міняти 
воду кожні 6 місяців. Якщо частота використання висока і навантаження велике, час заміни води можна відпо-
відно скоротити, а частоту заміни води можна збільшити. В іншому випадку домішки, такі як кальцій і магній 
у чистій воді, прилипнуть до внутрішньої стінки лазерної трубки та вплинуть на енергію лазера.

2. Послідовно розмістіть лінзотримач
, лінзу, кріплення лінзи та латунне 
кріплення на відрізку тканини без пилу 

3. Встановіть лінзу та кріплення з ни-
жньої частини лінзотримача в по-

рядку, показаному на малюнку вище 

Встановіть 4" фокусуючу лінзу 

Більшість користувачів заповнюють водяний охолоджувач чистою водою, оскільки це економічно вигідно та легко 
зробити. Однак звичайна дистильована або деіонізована вода через деякий час стає слабокислою рідиною, що 
спричиняє іржу на металевих деталях; крім того, жорстка вода містить велику кількість лужних речовин, які після на-
грівання та відділення перетворюються на накип, який прилипає до тепловідведення. Якщо металеву поверхню все-
редині пристрою не очищати регулярно, товстий накип серйозно вплине на роботу системи охолодження.

Етапи зливу:

Поради щодо обміну:

Три роки тому ми додали теплоносій у резервуар для води нашої тестової машини MIRA7 на заводі
, робоча температура рідини становить -20 ℃ -105 ℃ . Як описано у вступі, рідина має добру те-
плопровідність та текучість, чудову морозостійкість та кипіння, а також повільне випаровування,
 що в 50-100 разів нижче, ніж у дистильованої води. Він містить речовини, що зменшують корозію
та стійкість до забруднень, не утворює накипу, може підтримувати стабільність водяного контуру
та запобігати корозії деталей водяного охолодження. Крім того, він має видатну здатність до пере-
дачі тепла та стабільну здатність до розсіювання тепла, не потребує обслуговування протягом 5
років і може значною мірою продовжити інтервал обслуговування.
На щастя, лазерний верстат пропрацював три роки при температурі від -8 ℃ до 43 ℃ , його проду-
ктивність залишається стабільною, як і раніше, і в лазерній трубці немає домішок і накипу.
Лазер Aeon MIRA 7 не має функції охолодження, але водяний термометр завжди показує діапазон
28 ℃ ~36 ℃ протягом тривалого часу, це хороший показник.

З будь-яких питань технічної підтримки/відгуків/пропозицій, пишіть нам: info@aeonlaser.net




