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Popis produktu fady PLH3D-6W

Laserova hlava fady PLH3D-6W graviruje a feZe plasty, dfevo, lepenku a textilie, graviruje
eloxovany hlinik a oznacuje nerezovou ocel a titan. Lze jej ovlddat témér vSemi CNC stroji a 3D
tiskarnami. Je univerzalné montovatelny a miZze nahradit CO2 lasery v mnoha aplikacich.

Tato kompaktni a lehka laserova hlava nevyZaduje Zadné dodatecné chlazeni. Télo laserové hlavy jak
sméruje vzduch z ventilatoru k odstranéni koure, tak funguje jako Ucinny chladic. Obrobené hlinikové
pouzdro Fady 6000 udrZuje laserovou hlavu nizkou hmotnost a zaroven odvadi teplo od laserové diody,
aby byla zachovana jeji Zivotnost a zarovern umoZfiovala provoz s vysokym vykonem.

Laserova hlava fady PLH3D-6W ma zafizeni, které ji chrani pfed prfehratim, aby byla zachovana
zivotnost polovodi¢ového laseru. Automaticky se vypne, kdyz teplota housini prekroci 47 °C
(116 °F) a obnovi provoz, kdyZ dosahne 40 °C (103 °F). Laserovy ovladac jednotky je navic
integrovan primo do laserové hlavy. To zna¢né zvySuje maximalni frekvenci modulace a
umoznuje pouziti delSich kabeld.

Laserova hlava obsahuje vysoce uc¢innou asférickou ¢ocku a trojitou ¢ocku s vysokym rozlisenim.
Doporucujeme pouZzivat High-Resolution Triplet objektiv s pfednastavenym ohniskem, je to nejvice
optimalizované FeSeni pro gravirovani v mnoha aplikacich. Ohniskova vzdalenost laserové hlavy je nastavitelna

Rada PLH3D-6W dokaZe gravirovat do v&t3iny druht dfeva a také vytvaret 3D obrazy. Dfeviny zahrnuji
preklizku z bfizy a borovice, balzu, tvrdé dfevo a MDF. Jeho svétlo dokaze fezat i vétSinu drev s nizkou
hustotou. Laserové hlava mdze fezat sortiment textilii. Patfi mezi né bila bavina, dzinovina, plst,
Cordura™, 2 a 3-cestné strecové tkaniny a mnoho typl nylonu. Lze to provést bez pronikani ochranné
vrstvy, kdyZ se pouziva, jako napfiklad ve vySivacim prdmyslu. Na mnoho textilii Ize také psat s pfislusSnym
nastavenim.

Jeho modré svétlo umozZznuje gravirovat kovy, jako jsou: Cerny eloxovany hlinik, tepané Zelezo a
znacky titan a nerezova ocel; plastové rezy, jako jsou: ABS, akryl (Cerny, zeleny, Cerveny),
polypropylen, polyamidy, stejné jako latex, neopren a dal$i kompozice pryZe. Laserova hlava mize
také psat na mnoho z téchto materiald. MlZe Fezat nebo gravirovat hnédou (rostlinné ¢inénou)
licovou kdzi a ¢ernou licovou kizi.

Profitek-

STROJE A TECHNOLOGIE


https://eshop.profitek.cz/zvyhodnene-sady-2/laser-kit-plh3d-6w-xf-univerzal/

Technické udaje Fady PLH3D-6W

Zakladni specifikace PLH3D-6W PLH3D-6W-XF PLH3D-6W-LC :;::f-GW-

O.ptlcky vykon laserové 6 W 6 W 6 W 6 W

diody1

v 40 x 54 x 86,5 40 x 54 x 86,5

Rozméry laseru

Hlava 40 x 55 x 69 mm 40 x 54 x 78 mm mm mm

D X§XV) (1,6 x1,7x2,7 palce) | (1,6 x1,7x3,1palce) | (1,6x1,7x3,4 (1,6x1,7x3,4
palce) palce)

Hmotnost laseru
Hlava, typ.

1909 (6,7 0z.)

2109 (7,4 0z.)

2759 (9,7 oz.)

2759(9,7 oz.)

Prdtok ventilatoru

17 m3/h (10 CFM)

43 m3/h (25 CFM)

N/A

43 m3/h (25 CFM)

Hluk ventilatoru

23 dBA

58 dBA

N/A

58 dBA

Montézni otvor

4 otvory, 24x15
mm

4 otvory, 24x15
mm

4 otvory, 24x15
mm

4 otvory, 24x15
mm

Vzor
(0,94 x 0,59 palce) (0,94 x 0,59 palce) (0,94 x 0,59 palce) (0,94 x 0,59 palce)
M3 x0,5x4,5 M3 x0,5x4,5
Typ montazniho otvoru M3 x0,5x4,5mm M3 x0,5x 4,5 mm
mm mm
Okolni
Teplotni rozsah 0°Caz40°C 0°Caz45°C 0°Caz45°C 0°Caz45°C
P , (32 °F az 104 °F) (32°Faz 113 °F) (32°Faz 113 °F) (32°Faz 113 °F)
(Provozni)

1ProtoZe jak pracovni vzdalenost, tak volba ¢o¢ky mohou mit mirny vliv na mnozstvi energie z
laserové hlavy, je obtiZzné urcit pfesnou hodnotu vykonu.
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Elec. Specifikace PLH3D-6W PLH3D-6W-XF PLH3D-6W-LC PLH3D-6W-puSpot
Analogowy/TTL/P | Analogovy/TTL/PW |\ o/ TTL/PWM Analogovy/TTL/PWM
Modula¢ni vstup 1 WM M o-g\\/,y/o-mv o-g\\//y/o-mv
0-5v 0-5V/0-10V
TTL/PWM O - TTL/PWM O - TTL/PWM 0-24
M lacni 2 TTL/PWM O - 24V
odulacni vstup 21 24V 24V o
Doporuceno
PWM Zékladna 5-10kHz 5-10 kHz 5-10kHz 5-10kHz
Frekvence
Max. Modulace 30 kHz 30 kHz 30 kHz 30 kHz
Sirka pasma
Vstupni impedance o 1kQ o1k . 1k0 o 1kQ
Mod.V.1a2
Napdjecijednotka | 45 54y 12-24V 12-24V 12-24V
Napeéti2
12V napajeci zdroj Min. 20A 25A 20A 25A
Aktualni
Zdroj 24 V Min. 1,10 A 1,25 A 1,0 A 1,25 A
Aktualni
Délka kabelu, Typ. 14 cm (5,5 palce) 14 cm (5,5 palce) N/A 14 cm (5,5 palce)
0,34 mm:2 0,34 mm:z 0,34 mm:2
Oblast dratu (rozchod) N/A
(22 AWG) (22 AWG) (22 AWG)
Max. Napajent 25 W 30 W 24 W 30 W
Spotreba

Stav ,Laser Off" je <2 V. Stav ,Laser On“ je 3 - 24V.

2Chcete-li pouzit napdjeci zdroj s napétim mimo tento rozsah, podivejte se na dostupné pfisluSenstvi na nasich webovych

strankach. Nabizime také zdroj 12V.

9ptické specifikace, PLH3D- | Vysoké rozliSeni Vysoka Géinnost T
rada1 Objektiv: Objektivs

Doporucend pracovni vzdalenosts 20-120 mm 25-80mm 60,0 mm
Sitka bodu paprsku 0,1 mm 0,15 mm <0,10 mm
Vy3ka bodu paprsku 0,17-0,5mm 0,2-0,6 mm <0,175 mm
Pfiklad velikosti bodu zaostFeného paprsku, 0,17x0,3mm 0,175x 0,6 mm N/A
d=80mm (3,2") (0,004" x 0,012") (0,006"” x 0,024")

Priklad velikosti bodu zaostFeného paprsku, 0,17x0,2mm 0,75x0,5mm N/A

d =50 mm (2") (0,004” x 0,008") (0,006" x 0,020")

1Specifikace prizplsobitelné pro zakazniky OEM na vyZzadani.
20bjektiv s vysokym rozliSenim je trojity (tfiprvkovy) objektiv, f = 8 mm. Tato ¢ocka se doporucuje pro
aplikace vyzadujici kruhovéjsi bod paprsku, vyssi hustotu vykonu nebo stfedni az dlouhou pracovni

vzdalenost.

3Vysoce ucinna cocka je asféricka ¢ocka, f =4 mm. Tento objektiv se doporucuje pro aplikace
vyzadujici vySSi vykon, kdy je praktické pouzit kratSi pracovni vzdalenost.
4Pracovni vzdalenost je nastavitelna. Velikost bodu zaostfeného paprsku zavisi na ohniskové vzdalenosti; kratsi ohniskova vzdalenost

ma za nasledek mensi velikost bodu zaostfeného paprsku
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Podpora a Manua Is

Obecna varovani a upozornéni tykajici se bezpecnosti laseru

o e
.
i i

Odpovédnost za pouziti nebo zneuziti nese koncovy uZivatel. Tomorrow 's System a jeho pridruzené
spolecnosti nenesou Zzadnou odpovédnost za pouZiti nebo zneuZiti uzivatelem. V pfipadé, Ze nebudete
moci tento produkt spravné pouzivat, doporuCujeme nezacinat jej pouZzivat nebo jej okamzité prestat
pouZivat.

P f‘tek
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Elektrotechnické informace

Pinout

DuleZité: Gravirovaci laserova hlava PLH3D-6W-Series by méla byt napajena z vysoce kvalitniho
napajeciho zdroje bez dalSiho pfipojeného spotrebice. Poznamka: pripojeni laserové hlavy na stejny
zdroj jako krokovy motor nebo jakékoli jiné zafizeni s vysokou impedanci se nedoporucuje.

V opacném pripadé muZe dojit k poskozeni laserové diody.

Laserova hlava fady PLH3D-6W ma terminal s nasledujicimi vstupy:

Elektrické pFipojeni

Kolik Funkce PLH3D-6W-XF PLH3D-6W ALED LS e
LC uSpot

Modulace Vstup 1 . N . .

1 ua u u u
Analogovy
Modulace Vstup 2 N

2 u u u u
TTL/PWM

3 | Signal GND

4 | Vcc GND

5 | Vcc

Pin #5 a Pin #4 jsou zodpovédné za napajeci vedeni laserové hlavy, musi byt pfipojeny ke
kladnym a zapornym svorkam napajeciho zdroje. Pin #1 a Pin #3 jsou zodpovédné za
modulacni vstup #1. Pin #2 a Pin #3 jsou zodpovédné za modulacni vstup #2.Poznamka:
Modulaéni vstup #1 a modulacni vstup #2 maji spole¢né uzemnéni.

DuleZité: Nepripojujte soucasné modulacni vstup #1 a modulacni vstup #2. Mohlo by dojit k
poruse laserové hlavy.

Pinout laserové hlavy fady PLH3D-6W:
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Podpora a Manua Is

Vyvod kabelu pro gravirovaci laserové hlavy rady PLH3D-6W-Hobby a dalsi pigtai led PLH3D-6W-Series (prodavané drive
01.10.2020)

Modulace funkénosti

Gravirovaci laserové hlavy Modulacni vstup 1 Modulacni vstup 2

05V analoovd siandl 0 0 -5V TTL/PWM signal 0
Rada PLH3D-6W ey TTJ:\?V T\’qu"y Sj'lgna - 10V TTL/PWM signal 0
) signa - 24V TTL/PWM signal

Modulacni vstup #1:

Modulacni vstup €. 1 pfijima signaly analogové, pulzné-Sitkové modulace (PWM) a tranzistorové-tranzistorové
logiky (TTL). Provozni rozsah modulagniho vstupu 1 je 0 - 5 V. Pokud je pfipojen k signalu s mirné vy3Sim
napétim, napf. 0 - 10 V, ovlivni vykon pouze 0 - 5 V €ast signalu. Napéti pfipojené k tomuto vstupu by nemélo
prekrocit 10 V.

Modulacni vstup #2:

Modulacni vstup #2 pfijima signaly PWM nebo TTL. Pfiklady kompatibilnich rozsaht fidicich signalli jsou:0-5V,0-10V a0
- 24 V. Pro ovlddani pomoci PWM doporucujeme pouzit zakladni frekvenci 5 000 - 10 000 Hz. Zatimco frekvence, jako je 1 000
Hz, budou také fungovat, vy3Si frekvence obvykle poskytuji lepSi obrazky ve stupnich Sedi. Pracovni cyklus % bude odpovidat
optickému vystupnimu vykonu %.

Specifikace modula¢niho vstupu #2 jsou nasleduijici:

Parametr Zku3ebni stav Min. Typ. Max. Jednotky
@Ta=25°C Napéti Napéti Napéti
Vstup na vysoké trovni Vcc =12V 2.5 - - PROTI
Napéti Ve =24V
Nizka Grovei vstupu Vcc =12V - - 1,0 PROTI
Napéti Vcc =24V
P f"tek
ro Iwww‘profitek_cz
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Podpora a Manua Is

Jak zménit rozsah napéti pro Modulati on Input #1z0-5Vna0-10V

S novou generaci ovladace laserové diody pro Fadu PLH3D-6W m(zZe uZivatel zménit rozsah
napéti, ktery je pfijatelny pro modulacni vstup #1. Zde je rychly navod, jak na to.

1.0dpojte laserovou hlavu od jakéhokoli napajeciho zdroje a modulacnich signald.

2.Pomoci 2,0 mm imbusového klice odSroubujte 4 Srouby umisténé v rozich. Odkaz viz obrazek
nize.

3.0dstrante kryt ovladace. DUleZité: pozor, uvnitf najdete 2 délené podlozky (AKA pruzinova

podlozka nebo jednocivkova podlozka), neztratte je. Musi byt natazeny na stejném eositonu pfi
montazi vieho zpét.
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Podpora a Manua Is

4.Pomoci malého plochého Sroubovaku presunte spina¢ do druhé polohy (oznacené "ON"). Viz obrazek
pro referenci. Nyni modulacni vstup #1 laserové hlavy akceptuje rozsah napéti 0 - 10V.

5.Sestavte vie v opacném poradi. DulezZité: pred montdzi horniho krytu vycentrujte délené
podlozZky. Sroub by mél projit délenou podlozkou.

Kompatibilita elektroniky s CNC stroji

V8echny CNC stroje pouzivaji fidici signal pro Fizeni rychlosti ota€eni vietena. Laserové hlavy fady PLH3D-6WIze
tedy ovladat jakymkoliv CNC Fidicim systémem. Diky této vlastnosti jsou naSe laserové hlavy univerzalni.

CNC fidici jednotka vydava signal ve formé analogového, PWM nebo TTL signalu. Tento signal se
pouziva pro modulaci otaek vietena. Stejny vystupni signal CNC, ktery se pouziva pro modulaci
otacek vretena, Ize pfipojit k pFisluSnému vstupu laserové hlavy. Dale Ize modulaci vykonu laserové
hlavy ovladat stejnym zplsobem jako otacky vietena, tj. zménou otacek vietena v Gcode ,S0-S255".

Pozndmka: Je dlleZité zajistit, aby byl signal vietena vypnuty (Zadny vystup napéti), kdyz je CNC stroj
v nedinnosti.
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Pfipojeni pro béZzné CNC stroje

N&zev CNC PFipojte se Typ ovladani | vstup PLH3D-6W

PIN 7 konektoru DB15 PWM Pin #2
CNC STEPCRAFT

PIN 2 konektoru DB15 GND Pin #3

"Vfeteno (PWM)" PWM Pin #2
X - CARVE

"GND" GND Pin #3
CNC xPRO V3 | ~D11 Variabilni PWM vietena PWM Pin #2
Ovladac "GND" GND Pin #3

"Terminal vietena" PWM Pin #2
CNC Shark

"GND" GND Pin #3
Star$i Maverick | PIN17 PWM Pin #2
CNC GND GND Pin #3
CNC USB| Mk3 OUTPUT konektor, Pin 1,2 nebo 6 PWM Pin #2
Ovladac Mk3/4 | Mmk3 OUTPUT konektor, pin GND GND Pin #3
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Tovarné nastavena vzdalenost zaostreni

Laserova hlava Fady PLH3D-6W se dodava s nainstalovanou ¢ockou High-Resolution Triplet a upravenou pro
zaostrfeni na 60,0 mm (méfeno od predni plochy laserové hlavy k roviné gravirovani). Tato ohniskova
vzdalenost ma dobre optimalizovany pomeér velikosti ohniska k vystupnimu svételnému vykonu, ktery je
vhodny pro mnoho aplikaci gravirovani a fezani. Doporuc€ujeme ponechat ohniskovou vzdalenost laserové sady

na vychozich 60,0 mm jako vychozi bod.
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the Beam Cone Shape of the PLH3D-6W-pSpot Laser Head

the Beam Cone Shape of the PLH3D-6W-XF Laser Head

Namontujte laserovou hlavu na CNC stroj tak, aby pfedni strana (strana, na které je ¢ocka nainstalovana)
smérovala k gravirovacimu materialu.Poznamka: Ujistéte se, Ze je laserova hlava ve stabilni poloze a
nepohybuje se vlivem vnéjSich sil. Gravirovaci material by mél byt také ve stabilni poloze, nemél by se pfi
gravirovani pohybovat. Pomoci vaSeho CNC stroje nastavte polohu laserové hlavy na 60 mm méreni od
predni strany laserové hlavy k gravirovacimu materidlu.Naznak : Pro pfesné zméreni vzdalenosti pouzijte
posuvné méritko nebo 60 mm dlouhy kus materialu. Po nastaveni nulové polohy osy Z na CNC stroji a

pouZziti laseru v roviné XY bez zmény hodnoty Z.
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Nastaveni pracovni vzdalenosti

Nékteré gravirovaci aplikace mohou vyzadovat malé ohnisko, tj. gravirovani s vysokym rozliSenim, detailni ryti.
Laserova hlava fady PLH3D-6W ma nastavitelnou ohniskovou vzdalenost a vyménnou €ocku. Tato budoucnost
mu umoZznuje plnit Sirokou 3kalu gravirovacich aplikaci. Krat3i ohniskova vzdalenost laserové hlavy vytvari
mensi bod paprsku (vy3Si hustota vykonu).

Vzdalenost zaostrfovaciho bodu od predni ¢asti laserové hlavy mlzete upravit ota¢enim ¢ocky ve sméru nebo
proti sméru hodinovych ruci¢ek.Pozndmka: je nutné zajistit, aby nasazena €ocka byla dostate¢né hluboko
uvnitf laserové hlavy, aby se ¢ocka pred zapnutim jednotky nepohnula.

Jakmile zménite polohu ¢ocky, pouzijte svlj CNC stroj k nalezeni mista zaostreni. Pomoci vyse
popsanych metod zkalibrujte polohu laserové hlavy.

Hrubé nastaveni:

A.Nastavte aktualni pozici jako nulovou pozici ve vaSem CNC softwaru.

b.Na gravirovaci material vyryjte ¢aru ,nulové polohy“.Naznak: kdyz je tato cara delSi nez
dalSi ryta cara, je ioini snazsi najit ,nulovou caru”.

C.Vyryjte (na gravirovaci material) 10 ¢ar s krokem 1 mm v kladném sméru osy Z a krokem 3
mm v ose X.

d.Vratte se do nulové polohy.

E.Vyryjte (na gravirovaci material) 10 Car s krokem 1 mm v negativnim sméru Zaxis. a 3 mm
krok v ose X.

F.Zkontrolujte vyryté €ary, najdéte nejtenci rytou caru.

G.Spocitejte, o kolik ar je nejtenci ¢ara od ,nulové Cary” a jakym smérem je umisténa.
Uvazujme pripad, kdy se nejtenci ¢ara nachazi 5 ¢ar od nulové ¢ary a v kladném sméru
osy X. V takovém pfipadé je kalibracni parametr +5 mm.

h.V softwaru CNC posurite ,nulovou polohu” laserové hlavy pomoci parametru kalibrace.
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Jemné nastaveni:

Pro dosazeni nejvysSi hustoty vykonu, ktera ma za nasledek lepsi gravirovaci vykon,
doporucujeme provést jemné Upravy vzdalenosti laserové hlavy a gravirovaciho materialu. Tato
Uprava by méla byt provedena po provedenihrubé nastaveni.

Proces je podobny jako uhrubé nastaveni oCekavané kroky procesu v ose Z, jsou mensi, aby
bylo nastaveni presné.

A.Nastavte laserovou hlavu do nulové polohy, ktera musi byt kalibrovana know.

b.Na gravirovaci material vyryjte ¢aru ,nulové polohy“.Naznak: kdyz je tato cara delSi nez
dalSi ryta cara, je ioini snazsi najit ,nulovou caru”.

C.Vyryjte (na gravirovaci material) 10 car s krokem 0,1 mm v kladném sméru Zaxis a 3 mm
krokem v ose X. Doporucujeme gravirovat ¢ary o délce 50 mm, pro oko je snazsi
porovnat tloustku ¢ary na delSi vzdalenost.

d.Vratte se do ,,nulové polohy”.

E.Vyryjte (na gravirovaci material) 10 ¢ar s krokem 0,1 mm v negativnim sméru Zaxis. a 3
mm krok v ose X.

F.Zkontrolujte vyryté cary, najdéte nejtendi rytou caru.

G.Spocitejte, o kolik ar je nejtenci ¢ara od ,nulové cary” a jakym smérem je umisténa.
UvaZzujme pripad, kdy se nejtenci ¢ara nachazi 2 ary od nulové €ary a v zaporném
sméru osy X. V takovém pripadé je kalibracni parametr -0,2 mm.

h.V softwaru CNC posunte ,nulovou polohu” laserové hlavy pomoci parametru kalibrace.
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Podpora a Manua Is

Nastaveni vysky trysky

rovacim materialem.

1.PFi pouZiti magnetické trysky nastavte vySku 5-8 mm nad gravi
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Podpora a Manua Is

Vybér objektivu

Triprvkova a vysoce Uc€inna asféricka cocka s vysokym rozliSenim je soucasti kazdého z nasich
laserovych rytct fady PLH3D-6W.

1. Tovarné zarovnana trojita cocka s vysokym rozliSenim

Tripletova €ocka s vysokym rozliSenim ma relativné dlouhou efektivni ohniskovou vzdalenost (EFL) 8 mm, coz
umoZznuje zaostfit laserové svétlo na maly bod. VSech 6 povrchl Cocek je potazeno antireflexni vrstvou (AR) se
stfedem na 450 nm.

Obvykle se upfednostrnuje pro gravirovani tenci ¢ary, rezani silnéjsiho materialu kvili snizené
konvergenci a divergenci, nebo kdyZ je nutna vétsi vzdalenost mezi laserovou hlavou a rovinou
gravirovaného predmétu.

2. Vysoce ucinna asféricka ¢ocka s montazi

Vysoce U€inna asféricka cocka s montazi je navrZzena tak, aby ziskala co nejvice energie z laserové diody.
Jeho kratka efektivni ohniskova vzdalenost (EFL) 4 mm umoznuje rlizné pracovni vzdalenosti, ale
zaostrovaci pole je témér dvakrat vétSi nez u Triplet Lens. Tato Cocka by se méla pouzivat pro gravirovani
silnych ¢ar do dfeva nebo plastu, kde je prijatelné gravirovani nizké kvality.

Trojita Cocka nasazena ve vysokém rozliSeni (vlevo) a

vysoce Ucinna asféricka ¢ocka nasazena (vpravo)
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Udrzba

1. Objektiv

Pred zahajenim gravirovani doporucujeme zkontrolovat nejcistSi povrch cocky. Je snadné
vycistit pfedni povrch €ocky, pokud se pFi gravirovani zasSpini, coz Ize provést pomoci
isopropylalkoholu (IPA) a optické ubrousky. V nékterych pripadech vsak m{Zze byt nutné
¢ocku vymeénit. Doporucuje se zakoupit dalSi ¢ocku s laserovymi hlavami fady PLH3D,
pokud budou pouzivany v prostredi, kde se tvori prach, kouf nebo olej.

2. T€lo ventilatoru a laserové hlavy

Pravidelna udrzba nejCistsi laserové hlavy pozitivné ovliviiuje jeji Zivotnost, v nékterych
pripadech mdzZe zabranit poskozeni ¢ocky. Vétraci otvory a ventilator musi byt udrZovany cisté
a bez cizich latek. Pfi CiSténi laserové hlavy nezapomerite zavrit cocku, k tomu doporucujeme
pouzit Kaptonovou pasku. K ¢isténi ventilacnich kanalk( doporucujeme pouzit stlaceny vzduch

nebo vatovy tampon (vatové tycinky) s isopropylalkoholem.
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