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Capitulo 1 Informacion general

1.1 Informacién del sistema de corte y grabado laser

El sistema de corte y grabado por laser se realiza a través de las herramientas de una
maquina de control numérico por ordenador, para completar las tareas de procesamiento
de acuerdo a las diferentes necesidades de los usuarios.

El sistema incluye la tarjeta de control, el panel de control, y el software de soporte. Este
manual describe cédmo utilizar el software para completar la tarea de procesamiento laser.

1.2 Formatos de archivos compatibles con el Software

Formato del vector : dxf, ai, plt, dst, dsb, ..etc.
Formato del mapa de bits:  bmp, jpg, gif, png, mng,..etc.

1.3 Requisitos técnicos

Sistema operativo: Win XP, Win Vista, Win 7, Win 8, Win 10.
Minimo CPU 586 con 1G de memoria.
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Capitulo 2 Software - Operaciones basicas

2.1 Las operaciones principales de la interfaz

Después de iniciar el software, se puede ver la interfaz que se muestra en la siguiente
figura:
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Default —

File(E) it (E) Draw(D) Config(#)  Handie(W)  Wiew(y) Heln(H)

D HHADRean TRQAARA Do ~YwDdiet-dF] B %% B a8l @FAMLE

% mm m % J o
i wn § om ~IdFE o
I P DO PO OO PO I O O I PO o IO IO O *
h == Work outpur | Doc | User | Test | Transform
L= Layer Mode Speed | Power | Output
7
A .
T Edit bar
0|2
22 >
o Control panel [«
A E
» E
E
e
] é Linefeolumn setup
B Hum space(mm) Dislocation(mm)
L %t o g @
NE Wi oo
= -
i =E
O E
E - =
aes = Laser work.
EE [ stat ][ Paussicontinue || st |
|2
E Layer bar [ saveroumie | [ urizoupur ][ Downiead |
_ A Path optimize Go scale
g [JOutput select araphics
K Device
= [ UsB:Auto ]
EE
=l Position: Current postic
12 (BB T 32 ARIFA R TeBI (B RsbE D A ¥:329. 345mm, ¥ 177 30Tmn

Menu bar - Barra de Menu: las funciones principales de este software estan disponibles a
través de la aplicaciéon de la barra de menu. Ejecutar el comando de menua es el modo
maés basico de funcionamiento. La barra de menu incluye: “Archivo”, “Editar”, “Dibujar”,

“Configuracién”, “Procesamiento”, “Ayuda”, “Herramientas”, etc.

System bar - Barra del sistema: en la barra del sistema, estan colocados los botones de
los comandos mas comunes que se eligen en el mend.

Graphics bar - Barra de gréficos: las propiedades de la barra de graficos son las
cualidades béasicas de las operaciones graficas, incluyen la ubicacion del gréfico, tamafio,
escala, numero de procesamiento, etc.

Edit bar - Barra de ediciéon: la barra de edicion por defecto esta en la parte izquierda del
area de trabajo. En ella se encuentran ubicadas las herramientas mas utilizadas para

realizar todas las operaciones necesarias.

Align bar - Barra de alineacién: se utiliza para la alineacién de los objetos seleccionados.
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Layer bar - Barra de capas: se utiliza para cambiar la capa de los objetos seleccionados.
Control panel - Panel de control: el panel de control se utiliza para completar el
procesamiento laser de mdltiples tareas, ajustes de parametros en las capas, control de
los ejes, procesamiento, etc.

2.2 Ajustes del Idioma e informacion del fabricante

Ademas del proceso de instalacién del software, el usuario podra establecer el tipo de
idioma.

Haga click en menu (Help) = (i&&/Language), luego debe ampliar el menu y seleccionar
el tipo de idioma requerido.

Help(H)
Abovt ROCAM j._u.

| 155 /Language Ta {3 opir

— — P
J:I| [ I 1 :SI::DID| I | I 1 ;:"E:I:Ilﬂl 1 Engllgh L
Crther I

Si necesita obtener informacion del fabricante, y asi poderle ofrecer un mejor servicio,
haga click en menu (Help) = (About RDCAM).

Carp, Mame: |

Tel: |

Addr; |

Fax: | |

Web: |

] 4

Para averiguar la informacién del fabricante, consulte {RDCAM software installation
instructions) .

La parte inferior del cuadro de didlogo muestra el nimero de version actual del software.
Las diferentes versiones de software pueden tener algunas diferencias en las funciones e
interfaces, puede contactar facilmente y comunicarse con el fabricante a través del
ndmero de version del software.
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2.3 Page Setting - Configuracién del area de trabajo

Haga click en menu (Config) = (Page setting), y aparecera el siguiente cuadro de
dialogo:

Page setting @ (Page width): ancho del area de trabajo, por lo general
Fage sz asociado con la amplitud del eje X de la maquina.
Page width: |TEI mm (Page height): alto del area del trabajo, por lo general
Page height; (800 o asociado con la amplitud del eje Y de la maquina.
- En circunstancias normales, si esta conectado a la placa
Gridspace: |50 mm base, el software se formateara automaticamente para
eyboard ad,aptgrse al tamafio actual del area de trabajo de la
adust dstance: |1 - maquina.
adiustrator |10 Si la tarjeta no est4d conectada, el usuario debera
st angls |1 5 personalizar el tamafio del area de trabajo, modificando
los datos que aparecen en los cuadros.
CEFEs (Grid): sirve para ajustar el espacio de las cuadriculas
Bdgand: | que aparecen dentro del area de trabajo.
workres: | (Keyboard): el usuario puede utilizar la tecla de flecha
Grick para mover o girar los graficos seleccionados.
o | [ coedl | (Color config): sirve para ajustar el color del area de
trabajo.

2.4 File Open and Save - Abrir y guardar archivos
El software utiliza el formato de archivo *.rld para guardar la informacién gréfica, los

parametros de una capa o de varias capas Yy la secuencia de procesamiento de los
elementos graficos.

2.4.1 Open File - Abrir un archivo

(1) Haga click en menu (File) = (Open) ,0 click en el icono [’:7‘, y aparecerd el siguiente

cuadro de diélogo:
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Default rld

Seleccione un archivo

IE M) |Default.rld

IHPER @) |wor1d
M VA HATH @)

[~

FIF @ |

HRiH

(2) Seleccione un archivo (Ejm. Default.rld), y haga click en (Open).

2.4.2 Save File - Guardar un archivo

(1) Haga click en menu (File) = (Save), o click en el icono H, y aparecerd el siguiente

cuadro de dialogo:

#TFE (1)

<o FHEE 0

R = =

[ Defanlt. r1d

Introduzca el nombre del archivo

JLfaE (-

MDefanlt. rld

{R7F (2 |

1RiFER (1) |RLaser Files (*'. rld]

[~

HUH

(2) Introduzca el nombre del archivo en el cuadro de edicion, haga click en (Save).

2.5 FileImport and Export - Importacion y Exportacion de archivos

Debido a que este software contiene el formato de *.rid, probablemente sera necesario la

importacién de los archivos que sean de otro formato.
Los formatos aceptados son los siguientes:

Formatos de archivo admitidos para la importacién: dxf, ai, plt, dst, dsb...etc.

Formatos de archivo compatibles para la exportacion: plt.
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2.5.1 FileIlmport - Importacién de archivos

Haga click en menud (File) = (Import), o click en el icono * | vy aparecera el

siguiente cuadro de dialogo:

SA
EEEED: (5w s emctE-
le] 0000033 p1¢ bl 4. pLt ] BATE. 51t
) 96T p1t Wl BETEFIL o1t ] Y 21t
le) TOOD, pLt e A8 p1 4
lew] BETE. pLt bl % pLt
le] 020721 p1t bl ERITEHER o1t
let) AT. 1t ] L. P11
oo oo R
lea] Alphabet. plt bl & plt
le] ADF. p1t bl BT Pl
lew] Beach. plt el WE. 1t
lo] Box and Curve. plt |l EIFEL. p14
l] Box. p1t bl BT 22325. p1t
log] Business. plt el TEOA-2 p1t
loo] Cirele. plt o] FREAL 14
lew] CONGEE. p11 o] EEATLE S p1t
lo] Crrve. plt bl FE 01t
le] zemm. pLt bl 2 p1t
o] job 2. p1t bl DR p1t
[t shoel2. plt ] 52 914
o) FRR2. 1t ] #4514
e R pLt b8 plt
v Prewiew
A ) |J’urpla:\e.plt & Open |~
ISR D) [Supported Filesl | il

Seleccione un archivo y haga click en (Open).
e Seleccione (Preview), y el archivo seleccionado podra mostrarse.
Para la mayoria de archivos de vectores, los datos son importados automéaticamente
en la correspondiente capa del software RDCAM, de acuerdo con la descripcion de

la capa.
Para algunos documentos especiales como DST/DSB, los datos se importaran a la

capa actual.

SA PIX]
EEEO: [ sr |+ &k B
[E]bndi =1 D5T

[ L3045~ ST
L5086, DST
Lx215. IST

= wxso. msT
EBORSCHEZ. DST
SUNFLOWR, DST
| VERONTEA. DST

[V Ereview

HHE W [Abndiel 18T = e

R 1) [Supperted Filesl B Bl

Capa actual
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2.5.2 File export - Exportacién de archivos

Haga click en ment (File) = (Export) o click en el icono % .
Introduzca el nombre del archivo y haga click en (Save).

2.5.3 File parameters setting - Ajuste de los pardmetros del archivo

File Parameter g]
Impart Setting (PLT Precision): de acuerdo a la precision del
PLT Predision: v archivo *.plt original, se selecciona la unidad de
O Lt - - importacion apropiada.

[Jimport Dxf text info
(Smooth curves): cuando se importa un archivo

vectorizado, automaticamente se suavizan las
curvas originales. Si es necesario suavizar mas

[(J=moath curees
[¥] auto close curves

Close error{mm): 0.1

Cambine lines . .
las curvas, debe hacer click en el icono ~ y

Combine errar(mm: 0.1
elegir el grado conveniente. Al no suavizar las
curvas se reducen los tiempos de
procesamiento de las importaciones.

Export Setking:
Expart Precision(%); |80

Yelocity Unit; | rmmy's -
(Auto close curves): con esta opcién podemos

hacer una comprobaciéon automética y terminar
de cerrar alguna curva inconclusa.

Ok ] [ Cancel

(Combine lines): con esta opcidn se pueden autoconectar o fusionar algunas curvas.

(Color map automatically switch to gray scale): el mapa de color cambia
automaticamente a escala de grises. Esto se debe a que en circunstancias normales, los
graficos se basan en la escala de grises. Si el mapa de bits importado es una imagen en
color se puede convertir a escala de grises.

(Import Dxf text info): cuando el usuario solo necesita la informacion del gréfico Dxf, si no
se necesita la informacion de texto dentro del archivo, no utilice esta opcion.

(Export Precision): esta opcion nos ayuda a mejorar la precision del archivo *.plt que se
exportara o archivo de salida.

(Velocity unit): el software es compatible con dos tipos de unidad de velocidad: mm/s,
m/min. Seleccidnelo segun el uso. Después de que se ha seleccionado, la velocidad de
los parametros en la unidad de la interfaz cambiara con ella.
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2.5.4 Image Library - Biblioteca de imagenes

Algunos graficos utilizados con frecuencia pueden ser almacenados en la galeria, para
una mayor facilidad de uso.

TS == [EER |
Lib name Preview Image number: 1
[wew ]
wewdfe
l New lib “ Del lib Add Image Del Image
Exopt options
Qriginal size 60.000 60.000
Lock scale

2.6 Basic graphics creation - Creacion de gréaficos bésicos

Line - Linea

Haga click en ment (Draw) = (Line), o click en Edit bar v , y arrastre el ratén

en la pantalla para dibujar una linea arbitraria. Pulse la tecla "Ctrl" mientras arrastra
el raton para dibujar una linea horizontal o vertical.

Poly line - Polilinea

Haga click en ment (Draw) =  (Poly line), o click en Edit bar Z , y arrastre el

raton en la pantalla para dibujar una polilinea arbitraria.

Rectangle - Rectangulo

Haga click en ment (Draw) = (Rectangle), o click en Edit bar D , y arrastre el

raton en la pantalla para dibujar un rectangulo de tamafio arbitrario. Pulse la tecla
"Ctrl" mientras arrastra el raton para dibujar un cuadrado.

Ellipse - Elipse

—o

Haga click en menu (Draw) = (Ellipse), o click en Edit bar <2 , y arrastre el ratén

en la pantalla para dibujar una elipse de tamafio arbitrario.
Pulse la tecla "Ctrl" mientras arrastra el raton para dibujar un redondo.
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e Point - Punto

Haga click en menl (Draw) = (Point), o click en Editbar ™ |
Haga click en el raton y en la pantalla podra dibujar un punto.

e Text - Texto

Haga click en menu (Draw) = (Text), o click en Edit bar {FI y luego aparecera

este signo A , posteriormente haga click en cualquier punto del area de trabajo y

luego aparecera el siguiente cuadro de dialogo:

Text [$__<|

(%) TrueType font: | T Tahoma W | width: o
. a
© 5Hx font: Fs.SHX Char space; IZI i
Text Line space: IZI i
[ ]Enable variable text
Height: 100 mim [ ok l [ Cancel

Elija el tipo de fuente que utilizara en las palabras e ingrese el texto, a continuaciéon podra
modificar los siguientes parametros: “Width” (ancho de la palabra, es conveniente
mantener el 100%), “Char space” (espacio entre las letras), “Line space” (espacio entre
las lineas). Haga click en “OK”, y la palabra aparecera en el area de trabajo.

10
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e Capture - Capturar

Haga click en menu (Draw) = (Capture)

X

Si el equipo se ha conectado al dispositivo de imagen, aparecera en el cuadro de dialogo.
Después de que se ha seleccionado, puede obtener las imagenes desde el dispositivo
especificado.

2.7 Object Selection - Seleccion de objetos

En el proceso de dibujo y edicion de gréficos, lo primero de todo es seleccionar el objeto.
Cuando se selecciona el objeto, en el centro de este objeto tendra una marca en forma de
"X", y rodeado por ocho puntos de control.

Haga click en menu (Draw) = (Select), o click en Edit bar ES , cambiar a estado “Select”.

Bajo este estado se pueden seleccionar los objetos.
Los siguientes son diferentes tipos de método de seleccion:

v" Haga click en menu (Edit) = (Select All) o (Ctrl+A), seleccionar todos los objetos.

v" Haga click con el ratdén en la pantalla para seleccionar un solo objeto.

ag
7
LY,

v' Seleccionar un objeto usando el cuadro de seleccién.

11
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Pulse el raton y arrastre, siempre y cuando el cuadro esté en contacto con el objeto que
ha sido seleccionado.

v Seleccionar un objeto de acuerdo con la capa

| =y = § = L e mememeeen

Layer Made Speed Power Output

B o 00,0 300 Yes
B 00,0 300 Yes

icut 100.0 30.0 fes

B 100.0 300 Yes

[ Up ] [ Dawn ]

Haga click derecho en la capa seleccionada, a continuacion se seleccionaran los objetos
correspondientes a esta capa.

2.8 Object Color - Color del objeto

El color del objeto es el color del contorno del objeto. Puede hacer click en el boton de
color en la barra de capa para cambiar el color del objeto que ha sido seleccionado. El
color del botén pulsado es el color de la capa actual.

2.9 Object Transformation - Transformacion de un objeto

La transformacién de un objeto incluye principalmente: localizacién del objeto, orientacién
y tamafio. Pero no cambia la forma basica del objeto y sus caracteristicas.
El usuario puede crear espejos y rotaciones a través de la siguiente barra de

=810

herramientas de dibujo:

También puede utilizar las propiedades de objetos en la barra de herramientas.

% 445,91 | qmm B (235989 | mm | (100 | e g
] Process NO: |1
¥ 299208 |mm 208549 | mm | (100 | e E EEI Cr

12
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También puede utilizar las herramientas de transformacién adecuados para transformar y
copiar los gréficos, ubicados en el panel de control del software.

Waork || Oubput || Doc User | Test | Transform
e =
-+ o] €| & 2
Position:
H: T
s mm

2.9.1 Object Image - Imagen del objeto

Imagen del objeto seleccionado se puede girar en direccion horizontal o vertical.

Seleccione un objeto y posteriormente:

Haga click en Edit bar A

Haga click en Edit bar

=, el objeto seleccionado girara horizontalmente.

=1, el objeto seleccionado girara verticalmente.

13
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O a través del espejo de las herramientas de “Transform”, espejo horizontal / vertical, y
copia.

work | output | Doc || User | Test | TransForm

Vo100 ol

Mirror:

[ ] Dispropartionate

d_d_ 4
O @ 0O
O—-0O-—-1

[ Apply to copy ]

[ Apply ]

2.9.2 Object Rotate - Rotacién del objeto

Seleccione un objeto y haga doble click en X

— N
I S
N

Si desea rotar el objeto, debe mover el ratén hacia este simbolo ,arrastrando el

raton para ajustar el angulo de rotacién, como aparece en la siguiente figura:

14
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O introducir directamente el angulo de rotacion en la barra de herramientas de
propiedades de objetos:

% 445,91 | mm ¥ (235.989 | gy | (100 | s, g
0 Process NO: |1
¥ 200,208 |\mm F |208.549 | mm | (100 | o E EE G

O utilice las herramientas de rotacion de giro en el cuadro “Transform” del panel de
control. En la herramienta de transformacién de rotaciones se puede establecer el centro
de rotacion.

Work | Qutput | Doc User || Test | Tranmsform

Rotate:
H: |0
Center:

H: 445,91 mim

Wy 500,791 T

[ Lock rotate center
[ ] Relative center

4|4
O @ O
O-0O-0O

| Apply to copy |

[ Apply ]

15
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2.9.3 Object Size - Tamafio del objeto

Puede configurar el tamafio y la posicion central del objeto seleccionado.
% 445,91 |y 235,989 | | 100 | e a

0 Process NO: |1
¥ 200,208 |\mm F |208.549 | mm | (100 | o E EE G

O utilizar la barra de herramientas de transformacion de tamafio para cambiar el tamafio
del objeto. Puede modificar el tamafio y establecer la posicidon relativa del objeto a
transformar.

work | Output | Doc | User || Test | TransForm

+H o

Size:
H: 235,989 T

Vi (208549 | mm

[] Dispropartionate;
dA_|d_ 4
« 4
A d_d

[ Apply ko copy ]

[ Apply ]

16
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2.9.4 Tilt - Inclinacién

El objeto se puede inclinar por las herramientas de transformacion de inclinacién. Se
puede configurar el ancla de inclinacion y el angulo de inclinacion.

Waork, | Output | Doc | User || Test | Transform

+ of <

i:l.+..i
Skew:
H: [0 Deq
I'-'I: D Deg
[ Apply o copy ]

[ Apply ]

La inclinacién causara distorsion del mapa de bits. Actualmente sélo es compatible con
los gréficos de inclinacion del vector.

2.9.5 Object Array Replication - Réplicas de la matriz de un objeto

Haga click en Edit bar Rﬁ , Seleccione el objeto que se quiere copiar. Luego haga click

[m[m| L .
en OO,y aparecera el siguiente cuadro de dialogo:

-

Array copy @

¥Mum: 1 XSpace: 0.000
YMum: 1 YSpace: 0.000 IEE
Bestrew... || Ok |[ Cancel ]

17
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¥4 Ancho de un solo gréafico (mm) I Altura de un solo gréafico (mm)

Puede hacer réplicas de la matriz del objeto a lo largo de las diferentes direcciones. La
direccién de la copia se basa en los gréaficos originales.

Después de ajustar los pardmetros X/YNum (nimero de copias) y X/YSpace (espacio
entre las copias), haga click en “Ok”, y se podran ver los graficos actuales.

Hay dos formas de separacion del espaciado: espaciado del centro y el espaciado del
borde del grafico.

Si elige espaciado desde el centro, entonces X Distance(mm), Y Distance(mm)
representan la distancia de los dos graficos.

Si no elige el espaciamiento del centro, entonces X Distance(mm), Y Distance(mm)
gue representa la distancia del borde del grafico.

Distancia del centro X = Distance del borde X + Ancho del objeto.

Distancia del centro Y = Distancia del borde Y + Altura del objeto.

Cambiar entre los dos tipos de método de célculo, X Distance(mm), Y Distance(mm)
se calcularan de forma automatica.

Haga click en (Bestrewing breadth), y el software calcular4 automaticamente el nimero
de matrices de acuerdo con el tamafio de la pieza, ancho, alto, distancia de X y distancia
de.

Para ajustar el espaciado puede ingresar los valores y hacer click en “Ok”.

También puede pulsar las teclas de direccién para ajustar el espaciado de los objetos.
Comprobar (Center), a continuacion, después de la replicaciéon del objeto matriz, los
graficos se centraran en el area de trabajo.

Desplace la rueda del raton para acercar la vista de los graficos.

Arrastre el ratén para desplazar la vista de los graficos.

2.9.6 Place Object To The Origin - Mover el objeto al origen

Colocar el objeto para facilitar la orientacion. Las siguientes herramientas son
proporcionadas por el software:

[
objeto coincide con el centro de la pagina.
N ATl e

esquina superior derecha, esquina inferior derecha, esquina inferior izquierda.

, €l objeto seleccionado se colocara en el centro de la pagina, es decir el centro del

, el objeto seleccionado se colocara en la esquina superior izquierda,

18



'
LY BeroOLASER
www.iberolaser.com A\

2.10 Object Align - Alineamiento del objeto

Seleccione los objetos y haga click en las herramientas de Align bar - Barra de alineacion.
R ENoos R0 HaE20H

Lo cual incluye:

2 20 . L, o . - : .
2 & 0 v Alineacion a la izquierda, alineacion a la derecha, alineacion a la parte

superior, alineacion a la parte inferior.

nA LA [MA
=Y < Alineacion central horizontal, alineacion central vertical, alineacion central.

H T Equidistancia horizontal, equidistancia vertical.

= [0 H

Mismo ancho, misma altura, mismo tamafio.

2.11 Object View - Vista del objeto

(Move): haga click en men( (Edit) = (Move),o click en *, a continuacién, mantenga

pulsado el botén izquierdo del ratén en el rea de dibujo y arrastrelo.

(Zoom Out): haga click en menu (Edit) ® (Zoom Out), o click en & . Cada click que

haga en el objeto lo acercara a él.

(Zoom In): haga click en menu (Edit) = (Zoom In), o click en -‘. Cada click que haga en

el objeto lo alejara de él.

(View Select): haga click en menu (Edit) = (View Select), o click en D‘. Mueva el

ratén hacia el area de dibujo, mantenga pulsado el boton izquierdo del ratén y arrastre, y
un cuadro discontinuo se mostraré en el rea de dibujo, entonces libere el botén del ratén
y se mostrara el area de dibujo en mayor proporcion.

. , . . . [k}
(View Page Frame): haga click en menu (Edit) = (View Page Frame), o click en “* . El

objeto aparecera dentro de toda el &rea de trabajo.

(View all): haga click en menu (Edit) = (View all), o click en & . Los objetos

seleccionados se mostraran en la pantalla completa.

19
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2.12 Group and Ungroup - Agrupar y desagrupar

Al editar graficos, a veces se necesita que sean agrupados como un todo (por ejemplo un
texto de varias lineas para una composicidn tipografica).

Método: Elija un grupo de gréficos, y luego seleccione en el menu (Edit) / (Group) y
posteriormente si se quiere desagrupar, seleccione (UnGroup), o directamente

seleccione en la barra de herramientas los graficos e |

2.13 Important Tools - Herramientas Importantes

Estas son algunas de las herramientas de uso frecuente. El uso de estas herramientas
importantes, pueden hacer que el disefio de los graficos sea mas ordenado, y hacer que
el proceso de la produccién sea mas rapido.

2.13.1 Manual sorting and the set of cutting point and the cutting direction -
Clasificacion manual, conjunto de objetos de corte y ruta del corte

El software ofrece a los usuarios una herramienta conveniente, para una clasificacion
manual del corte de diferentes objetos. Seleccione (Edit) = (Set cutting property). El
cuadro de dialogo se abrira y la clasificacion se podra realizar manualmente. La direccion
y los ajustes de corte en este cuadro se pueden modificar y completar.

Set cutting property @
LT TV SRR R L EEEE R 3 ReQrder ] l Reverse ] l ReOrder ]
e NO Name NO Name
Element1

Element2
Element3
Element4
Element5

[T TR N

Elements

[¥]showPath m M
x|

Show path - Mostrar ruta
Verifique que esta activada la opcion “Show path”, el grafico mostrara el orden y la
direccion del corte actual.
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Manual sort - Orden manual (1)

para ver el orden actual y editarlo. El usuario podra marcar o hacer click en los graficos
(en el &rea de visualizacion de graficos) y comprobar el orden del elemento al que
corresponde el grafico, ya que aparecera sombreado. Después de elegir el grafico,

Seleccione , este botdn se utiliza para cambiar el estado actual de la operacién, sirve

. =] , g , e .
seleccione , estos graficos seran redirigidos a otra lista, para ser procesados como la

lista original.

Cambie la direccién del procesamiento grafico.

Seleccionar con el raton el gréafico en el area de visualizacion de gréaficos o en la lista, y

haga click en - y se cambiara el punto de corte.

Set cutting property @
ReCrder H Reverse H ReCrder I
NO MName NO MName
1 Element1
2 Element2
3 Element3
"""" TR B 2 S P T prm re e e 4 Element4
5 Element5
RE 6 Elements
B iz
________________ e e >
< <]

[¥] showPath ﬂ M
%

Seleccione los gréficos a los que se les quiera cambiar el punto de corte. Se mostraran
todos los nodos de los gréficos actuales. Seleccione el punto de partida, haga doble click
con el ratén y se cambiard el punto de partida de los graficos actuales. Después de la
finalizacién de todos los cambios, haga click en “Ok”, y el resultado de los cambios se
podra guardar.

El software también ofrece algunas herramientas para verificar el orden de corte, la
direccién de corte y el punto de corte.
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OJ

Debe seleccionar el icono |_ en la barra de herramientas, o haga click en el menu (Edit)
= (Show Path).

MEHEF 00 aaaaad g oes | ~wBla=HaEH W %%

x[0.518 |mm j=d[0.435 |mm || 100 | = JJ 0 a = e [
¥[1353 Jmm Fl0.52 Jmm (100 | % a@ Gl L E g mwa 2 I 20 BIFAMNLLEH ato | lcutmiont
o 00 o .1:5ﬁ 0 5 0 o ‘21m o0 000 0 J:Sﬂ ..., ugoq . o500 ., 0000, '.015m 550000 Tlﬂm i
3= ~ | Work |output [Doc [user |[Test | Transform|
’B R I e B o = Layer Mode  Speed  Power  Output
B o 1000 300 Ve
aE B cut 1000 300 ves
[ g B 1000 300 Ves
e ﬁ, ¥ I 1000 300 Ves
i '
@ | - .
. Up Down
{FI g: ‘l‘. Line fcolumn setup
se |2 H Num  space Dislocation  Mimor
! - X1 0.000 0.000 H
L % ¥: 1 0.000 |0.000 H
i ar Bestrey A
[ >
x ﬁ' Laser work
| [ Start ][ Pause/Continue ][ Stop ]
‘l\ ] | saveTourie || UFiecutput ][ Download |
= [ Fath optiize
E i [ Output select graphics
e g: Device
lod| <
= v UsB:Auto ]

I

Manual sort - Orden manual (2)

Elija el elemento original al cual se le quiera cambiar el orden de corte, a continuacion, el
namero de proceso de corte se mostrara en la barra de propiedades de los objetos
(Process NO).

g mmHDAAB o Lua %ﬂﬂ GU DF‘rncessNO:“‘l E g 55 DQ E@ g +H x = IIl E

3 mm f 0.396 mm| 100 %
2000 I

@1 R ....1-.5'.3“1.......1-.“'.3"1.......":5'.]['1.......“:"3'.]“.

B S

. 0.590,
'Fh

L U - R [ = B
{FI o

g
% | x

X E ¢
|

. [.s00,

[

p.ogo
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Introduzca el numero de orden de corte directamente en el nUmero de procesamiento, a
continuacién pulse la tecla "Enter", o haga click en el area de trazado, y el orden de corte
se cambiara.

Cambiar la direccién de procesamiento

Haga click en (Edit) = (Set cut direction), para entrar en el modo de ediciéon de la
direccién de corte. A continuacion, podra modificar la direcciéon haciendo doble click en el
nodo de direccion del grafico seleccionado.

Cambiar el punto de corte

Haga click en (Edit) = (Set cut point), para entrar en el modo de edicién del punto de
corte. A continuacion, seleccione el nuevo punto de corte que quiera establecer (nodo) y
haga doble click en él, de esta manera se establecera como nuevo punto de corte.

2.13.2 Setting And Editing The Cut In/Cut Out Lines
Configuracion y edicion en el corte / recorte de lineas

Al dibujar o importar curvas, la curva por defecto no tienen ningin corte/recorte en las
lineas. Si quiere afiadir un corte/recorte (cut in/cut out lines), seleccione los objetos y a

continuacién haga click en (Edit) = (Edit cut in propery), o click en - , ¥ aparecera el

siguiente cuadro de dialogo:

Cut in and out setting =

Cutin
Enable

on

Length{mm):
Angle{degree): |45
Cut out

Enable
Length{mm):

Angle{degree): |45

[ Ok ] | Cancel

Para hacer corte/recorte de lineas, en primer lugar se tiene que habilitar la funcién, asi
gue debera activar “Enable”.

Existen dos tipos de corte/recorte de lineas: lineas rectas y arcos.

Se pueden cortar lineas rectas de tres maneras:

.Cortar con angulo: corte en linea con el segmento de partida en un cierto angulo.

.Cortar desde el centro, hacia el marco del objeto.

.Cortar desde el marco del objeto hacia el centro.
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Grafico Cut in/Cut out Lines:

Cut out line

Cutin line

2.13.3 Path Optimization - Optimizacién de la ruta

Optimizacion de la ruta se utiliza principalmente para reordenar los gréaficos vectoriales.

Haga click en menu (Handle) = (Cut optimize), o click en ®%. El siguiente cuadro de

didlogo aparecera:

Cutting optimize handle

[ ]order of layer

Inside to outside
Single inner ko outer W
Block handle
Height: |5J Dir: |Up ko batt

|:| Skark point opkimize
#uko determine stark point and direction

[ Ok, ] [ Cancel ]

Haga click en menu (Edit) = (Show Path), o click en |g, y podré ver la trayectoria de

corte antes y después del procesamiento.
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Cabezal laser

Antes del procesamiento Después del procesamiento

El inicio de la trayectoria de corte en el grafico, sera siempre a partir del punto del cabezal
laser.

2.13.4 Curve Smooth - Suavizar curvas

Esta funcién sirve para suavizar el efecto de las curvas.

Haga click en mena (Handle) = (Curve Smooth), o click en "V’, y aparecera un

cuadro de didlogo con las opciones de suavizado “Low-Middle-High-Custom” o
“Bajo-Medio-Alto-Personalizado”, las tres primeras opciones realizan una correccion por
defecto. Al seleccionar “Custom” o0 “Personalizado”, aparecera el siguiente cuadro:

Curves smooth Izl

Smoothness - J- 95%  [oirect smooth

| I Apply HFullFrame][ ak ][ Cancel ]

25



®
LY BerROLASER
\

www.iberolaser.com

Arrastre el deslizador del suavizador, y haga click en “Apply”, el antes y el después del
suavizado de las curvas seran mostrados en el cuadro.

Las curvas negras representan las curvas originales, y las curvas rojas representan las
curvas suavizadas.

E5

Curves smooth

Smaothness 1 #5%  [oirect smooth

| ooty ] [Futframe ] [ ok [ cancel ]

Podra acercar/alejar los gréficos con la rueda del raton (scroll).

Haga click en “FullFrame” y los graficos se ampliaran al maximo en el cuadro de dialogo.
Después de conseguir el efecto de suavizado requerido, haga click en “Apply”, y las
curvas seran procesadas.

Seleccione la opcién “Fitting smooth”, y se aplicara un suavizado leve.

2.13.5 Check Closure - Realizar un cierre

=

Haga click en men( (Handle) = (Curve auto close), 0 haga click en System bar Y

aparecera el siguiente cuadro de dialogo:
Setting close error §|

Close error (mm):

F-:-rce to close

concl

(Close error): verifica algun error de cierre desde el punto de partida hasta el punto final
de menor tolerancia, si detecta algun error se generara un cierre automatico de la curva.
(Force to close): se fuerza un cierre automatico de todas las curvas seleccionadas.
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2.13.6 Remove The Overlap - Eliminar la superposicién

Haga click en menld (Handle) = (Delete overlap), o click en r"' y aparecera el

siguiente cuadro de dialogo:

Delete owerlap lines [5_(|

[ ]Enable Overlap errar

Crverlap errormm):

En circunstancias normales no debe seleccionar “Enable Overlap error”. Esta opcién
sirve para detectar y eliminar las lineas superpuestas cuando existe un grado de
coincidencia. Si necesita eliminar lineas superpuestas debe seleccionar “Enable Overlap
error”, y establecer “Overlap error” y luego presionar “Ok”.

2.13.7 Combine Curve - Combinar curvas

!
Haga click en menu (Handle) = (Combine Curve), o click en =t , Y aparecera el

siguiente cuadro de dialogo:

Setting combine error [$_<|

Combine errar{rrm): | IS

ok | | Cancel |

El software automaticamente fusiona las curvas seleccionadas, cuando estas curvas se
fusionan la tolerancia es menor que el ajuste de un error en la combinacion.
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2.13.8 Bitmap Handle - Encargarse del mapa de bits

Haga click en ES' , ¥ seleccione un mapa de bits, a continuaciéon haga click en menu

. . EMP
(Handle) = (Bitmap handle), o haga click en System bar
Bitmap handle
i’ Width: 500 Pixels
Height: S Pixels
H Resolution: 6 Pixelsfinch
¥ Resolution: 96 Pixelsfinch
Brightness: 0.0%
!
Contrast: 0.0%
2
[[Jinwvert color
["] set output resolution
Resolution(pixelsfinch) |“©
[CJpither

het

Sharpen

[ Apply to view ] I Apply to source ]

[ Get outline ]

| |[Saveas ][FuIIScreen][ ok ][ Cancel ]

En la parte superior derecha del cuadro se muestra la informacién de la imagen
seleccionada..

(Apply to view): se utiliza para ver una vista previa de los ajustes realizados, sin afectar al
mapa de bits original. Si presiona el botén cancelar (Cancel), el mapa de bits volvera a su
estado original. Por lo tanto, sélo se utilizara para ajustar el efecto.

(Apply to source): se utiliza para cambiar directamente los ajustes realizados en el mapa
de bits original. Si posteriormente selecciona el botén (Cancel), la imagen serd incapaz
de volver a su estado original. Se utiliza principalmente en operaciones de mudltiples
pasos para ahorrar tiempos de célculo.

(Save as): se utiliza para guardar los resultados de la operacion realizada.
(Gray scale): generalmente los procesamientos de imagenes se basan en la escala de

grises, asi que es conveniente utilizar esta opcion. A continuacién, haga click en el boton
“Apply to source” para aplicar los ajustes.
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Ajustar el contraste:

|

Antes de procesar

Invertir:

Antes de procesar

Nitido:

Antes de procesar Después de procesar
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Existen tres métodos para el procesamiento de grabado: Net graphic (Grafico en malla),
Dot graphic (Grafico por puntos), Black and White (Blanco y negro).

Net graphic - Grafico en malla

Un grafico en malla necesita ajustarse a un tamafio determinado. El grafico mas
adecuado no debe tener alta resolucion, o el laser sera relativamente lento en responder.
Para obtener un tamafio idoneo de la malla , debera ajustar la resolucién y la frecuencia
de la imagen. La resolucién mas alta es la mas delicada.

Un parametro de frecuencia mas alto implicara un tamafio de la malla mas pequefio y
viceversa.

En general, una resolucién de imagen idénea es de 500-1000, y la frecuencia de 30-40
lineas.

&

Dot graphic - Gréafico por puntos
El rendimiento del grafico por puntos es bueno en la escala de grises, se trabaja mejor el
material que es de alta resolucion, y el laser responde rpidamente.
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Black and white - Blanco y negro

En la mayoria de los casos, el efecto de transformar una imagen en color a una imagen
en blanco y negro resulta de baja calidad, sin embargo, las imagenes con esquemas
claros, resultan 6ptimas y ademas son faciles de aplicar.

Get outline - Obtener contornos

Bitmap handle =
Width: 52 Pixels
Height: 30 Pixels
H Resolution: 1000 Pixelsfinch
VResolution: 1000 Pixelsfinch
Brightness: 0.0%
Contrast: 0.0%
[F]tnvert color
[ Set output resolution
Resolution(pixelsfinch) | 1000
[ Dither
Net graphic
1
Dot graphic
Black And White
@ Gray scale
Sharpen
I Apply to view ] I Apply to source ]
! Get outine |
H Fulsween | saveas || ok [ cancel |

Haga click en el botdn “Get outline” para extraer los contornos del grafico. Como en la
siguiente imagen:
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2.13.9 Processing preview - Vista previa del procesamiento

Haga click en menu (Edit) = (Preview), o click en System bar & .

365.7mm,108.2mm

Mediante esta opcidn del software se puede obtener cierta informacion basica a través de
la vista previa del proceso del trabajo. Por ejemplo, el punto de partida y la trayectoria real
del procesamiento, la ubicacién del objeto dentro del area de trabajo, etc.

Ademas de la vista previa del archivo editado, también se puede obtener una vista previa
de los archivos que se han guardado como *.rd.

Preview rd file - Vista previa de archivos *.rd:
Haga doble click en el area de visualizacién de graficos de “Preview”, y a continuacion
seleccione del cuadro de didlogo el grafico (archivo *.rd), sobre el que desea obtener una

vista previa:

Open E]@

Look jn: | (L) My Dacuments v Qe
[_)Adobe Scripks )My eBooks ) 5ource Insight
iBaidu L) My IS0 Files ) Yisual Skudio 2008
[hiCarel User Files jM';.-' Music ) BRTR0 4R
[JFILTERIT4 User Settings :',M';.-' Pictures

CakSDStare ) My Q) Files

(M Designs My Webs

< »

Filez of type: | *.1d W

[] Open as read-orly
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El usuario podra configurar diferentes elementos del area “Preview”. Para hacerlo haga
click derecho en el area de visualizacion de gréficos, y a continuacion seleccione la
opcion “Config”, y aparecera el siguiente cuadro de dialogo con diferentes opciones:

Full window Configuration §|
Config Background

Horizontal mirror Back color: . Font color: .
Vertical mirror Draw color{Power)

ow | [ W o
Simulate color{Power)

on [ I I oo
Idle colar .

Anchor

) Top left () Top right
() Bottorn left () Botkom right

.(Background): sirve para modificar el color de fondo del area de visualizacion.
.(Draw color “Power”): sirve para modificar el color del contorno del gréfico.
.(Simulate color “Power”): sirve para modificar el color de la linea de corte.
.(Anchor): sirve para modificar el punto de origen del proceso.

2.13.10 Data check - Verificacién de datos

Para comprobar los detalles de los gréficos, haga click en menl (Handle) = (data check),

o click en el icono .

Data check r‘s_(

Close check end
Check close Kot find unclose curves

Self- heck end
[ auto dose Errormm}: I:I elf-cross check en

Mot find self-cross curves
Zross check end

check self-cross Mot find cross curves
Crveerlap check end

Mot find overlap lines

Check cross

Check overlap

[CEnable errar Errarimm;: I:I Check

Esta opcion sirve para la verificacion de posibles errores, tales como “Close” (Cierre),
“Self-cross” (Auto-cruce), “Cross” (Cruce), “ Overlap” (Superposicion).
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2.13.11 Generation parallel lines - Generacion de lineas paralelas

Seleccionar esta opcion para crear lineas o contornos paralelos. Haga click en menu

(Handle) = (Offset polygon), o click en el icono S .

Offzet poly E' .-—‘,,x’; AN —

S )
o | — —..
OFfsekimm): ram [ | Delete artwork ) ( \) N

@ 1In O out ) Auto Tnfout o ~

J
\
{
!

[ k. ] [ Cancel ] f“ f.;. L \ /\ I

Se pueden realizar contornos internos y externos, o ambos inclusive.
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Capitulo 3 System Settings - Ajustes del sistema

Antes del procesamiento de los gréficos, es necesario determinar si los ajustes del
sistema son correctos. Haga click en menu (Config) = (System Setting).

Config(s) | Handle(W)  Wiewe ('
System Setting

Fil= Para Setting

Page Setting
Passwiord Setting

Graph Hatch
Shiorw Array
Shiovw grid

3.1 General settings - Configuracion general

etting
General settings System Info
Axis Mirror Laser head
- - _ Absolute coordinate
(V] Axis ¥ Mirror 0 0 @ O
Map for pen axis:
Axis Y Mirror
small drde speed limit Scanning(Reverse interval
Diameter {(mm) Speed(mm/s) Speed(m... Reverse... Offsetr...
1.100 10,000 50,000 11.000 2.000
2.100 20,000
3.100 25.000
4,100 30,000
5,100 35.000
3.100 40,000
« [ T | o» P T v
Add... | | Delete Add... || pel |

Close

Axis Mirror

Si el punto de origen de la maquina esta en la parte superior izquierda, entonces el eje X
no necesitara seleccionar la opcion espejo (Axis X Mirror), sin embargo si serd necesario
seleccionarla para el eje Y.

Si el punto de origen de la maquina esté en la parte superior derecha, entonces ambos
ejes X/Y necesitaran seleccionar la opcion espejo (Axis X/Y Mirror).
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Graficamente quedaria asi la mesa de trabajo, seleccionando como punto de origen la

parte superior derecha de la maquina:

uEAp X

—

Laser head - Cabezal laser
La posicion del cabezal laser significa su ubicacién con respecto a la gréfica.

Top Left - Superior izquierda Top Middle - Superior centro Top Right - Superior derecha

Middle Left - Centro izquierda Center - Centro Middle Right - Centro derecha

Bottom Left - Inferior izquierda Bottom Middle - Inferior centro Bottom Right - Inferior derecha
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Ejemplo grafico: vea la zona donde el cuadrado verde aparezca.

Top left (superior izquierda)

Absolute Coordinate - Coordenadas absolutas

Esta opcién se podré activar si desea colocar el gréfico en la posicion real de la mesa de
trabajo. En este caso el procesamiento del trabajo se iniciard desde el punto de origen de la
maédquina (por defecto se ubicara en la parte superior derecha).

Small Circle Speed Limit - Limite de velocidad para los circulos

En el proceso del trabajo, el software determinard autométicamente si es necesario un
limite de velocidad para los circulos. De acuerdo con el tamafio del diametro del circulo
se determinara la velocidad. Si la configuracion de los parametros son apropiados se
mejorara en gran medida la calidad del circulo. Haga click en los botones “Add”, “Delete”,
“Modify” para la configuracion.

Scan backlash - Contragolpe Scan

El escaneo laser genera unos contragolpes debido a las tensiones de las correas de los
ejes, los cuales pueden provocar que los bordes de los graficos escaneados sean
desiguales. Por lo tanto, incrementando el contragolpe se corregiran estos errores.
Generalmente, a mayor velocidad mayor sera el contragolpe.

(1) Add backlash - Afiadir contragolpe
Haga click en menu (Config) = (System setting) y activar “Scanning (Reverse interval)”,
luego presionar el boton “Add”, y aparecera el siguiente cuadro:

. Scanning(Reverse interval) @

Speed{mm/s) 1 o
Reverse interval{mm) 0

Offset repay{mm) 0

[ Ok ] l Cancel
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Ajustar los valores de velocidad (Speed) y contragolpe (Reverese interval), y haga click
en “Ok”.

(2) Modify backlash - Modificar contragolpe
Modifique los valores de los pardmetros de velocidad (Speed), contragolpe (Reverse
interval) y (Offset repay) o “Compensacion”, y luego presionar “Ok”.

Scanning(Reverse interval) @

Speed{mm/s) 50
Reverse interval{mm) 11

Offset repay(mm) 2

Ok ] [ Cancel

(3) Remove backlash - Eliminar contragolpe
Haga click en el botdn “Del” (Delete).

3.2 System info - Informacién del sistema

Setting

General settingsl System Info |

Vendor passward: | [ Input

Mainboard version:

l Uparade

Para verificar la informacion sobre el funcionamiento de las placas base del fabricante, el
usuario debera introducir una contrasefa para poder acceder a los parametros.
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Setting

General settings | System Info

Tokal on time{hour:min:s):

Tokal processing timethour:min:s):
Previous processing time(hour:min: s:ms):
Total laser on timelhour:min:s):

Total processing times:

% Tokal braval(m):

' Total bravel(m):

Mainboard version:

l Upgrade

(Total on time): el tiempo total de trabajo de la placa madre.

(Total processing time): el tiempo total de procesamiento acumulado.

(Previous processing time): el tiempo del dltimo procesamiento.

(Total laser on time): el tiempo total del procesamiento laser.

(Total processing times): el nUmero de procesamientos acumulados.

(X Total travel): el recorrido total del motor X.

(Y Total travel): el recorrido total del motor Y.

(Mainboard versién): la versién del actual controlador.

La funcién de las actualizaciones:

Si la placa base dispone de prestaciones adicionales, el fabricante proporcionara un
archivo (*.bin format) para actualizaciones futuras. Después de una actualizacion, sera
necesario hacer click en el botén “Reset” del panel de control, y con ello se reiniciara la
placa base antes de su uso normal.

3.3 User parameters - Parametros del usuario

work | output | Doe | User

B cut parameters -
Idle speedirmm)fs) 300,000
Idle accimm/s2) 2000.000 =
Idle Delay(ms) 0.000
Start speedimm/s) 20,000
Min Accirnmfs2) 500,000
Max Accimm)z2) 2000.000

acc factor(0%-200%) 20
G0 Acc factor{0%-200% 120
Speed factor{0%%-200% 20
Key setting

=] Sweep parameters
% Start Speedimms) 20,000

w Tk Crmead frara 00 i nle iy

|
Open Save Read Nrite

Se deberan leer los parametros establecidos antes de empezar a operar la maquina.
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3.3.1 Cut parameters - Parametros de corte

Cut parameters &
Idle speedirmmms) 300,000

Idle Accimmjfs2) 2000,000

Idle Delay(ms) 0.000 -
Start speed(mm/fs) 20,000

Min Accirnmfs2) 500,000

Max Accimrmfs2) 2000,000

Acc factor(0%-200%0 80
G0 Acc factor(0%-200% 120
Speed factor(0%-200% 20
kKey setting

(Idle speed): este parametro determina la velocidad maxima de procesamiento de la
maquina y no la velocidad del rayo laser. Este parametro no puede ser inferior del minimo
de la velocidad de pasos de los ejes X/Y, ni superior a la velocidad maxima de los mismos,
si se superan estos valores, el controlador ajustara automaticamente este valor al
parametro anterior.

(Idle Acc): este parametro determina la velocidad de aceleracion, generalmente la
velocidad de aceleracion es mayor que la velocidad de corte.

(Cutting Acc): este parametro determina la aceleracion de la velocidad de corte (la
velocidad de corte es la que aparece en los parametros de las capas: “Layer”).

(Acc factor): este pardmetro determina el coeficiente de la velocidad de corte, cuanto
mayor sea este coeficiente, mayor sera la velocidad de corte.

(Go Acc factor): este coeficiente corresponde a la velocidad de corte en las curvas,
cuanto mayor sea este coeficiente mayor sera la velocidad de giro en las mismas.
(Turning speed): este parametro determina la velocidad de rotacion en un proceso de
corte.

(Turning Acc): este parametro debera coincidir con la velocidad de giro.

(Cutting mode): corte de precision, corte rapido, corte ultra-rapido. El usuario podra elegir
entre estas diferentes opciones.

(Acc mode): este parametro decide el modo de aceleracién y desaceleracion del motor
durante el funcionamiento de la maquina (modo S o modo T). El motor se acelera y
desacelera lentamente en el modo S, y lo hace rapidamente en el modo T. Por defecto se
utiliza el modo S.
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3.3.2 Sweep parameters - Parametros de exploracion

= Sween parameters
¥ Start Speed(mmm)s) 20,000
y Start Speed(mmm)s) 20,000

¥ Accimmys2) 2000,000

y Accimmys2) 2000,000
Lire Shift Speed (rmfs) 150,000

Scan Mode Cornmon Mode

Facula Size(50~99%:) 93,000

(X Start Speed / Y Start Speed): este parametro determina la velocidad de arranque del
motor paso a paso de los ejes X/Y, el cual no empieza a acelerar desde 0, pero suele
empezar a trabajar a partir de una velocidad que no es muy alta, con el fin de acortar el
tiempo del procesamiento global. La velocidad inicial del eje X es ligeramente mayor que
la velocidad inicial del eje Y, debido a que la carga del eje X es diferente a la del eje Y.

(X Acc /Y Acc): este parametro determina la aceleracién de los ejes X/Y.

(Line Shift Speed of scanning): este parametro determina la velocidad de
desplazamiento de las lineas de escaneo. Este parametro no puede ser inferior o superior
a la velocidad del movimiento del eje X, si se superan estos valores, el controlador
ajustara automaticamente este valor al parametro anterior.

(Scan Mode - Modo escaneo): existen dos modos de escaneo, el modo general y el modo
especial. En el modo general, no hay ningun tratamiento durante el escaneo, sin embargo
en el modo especial, seran tratados con puntos de luz. Si se activa el modo especial, la
potencia del laser se deberd aumentar y consecuentemente, el porcentaje de punto de
luz sera menor y la atenuacion de la potencia del laser sera mas alta. Para lograr
conseguir la misma profundidad de escaneo, la potencia del laser debera ser mayor. El
proposito de seleccionar el modo especial es hacer que el laser emita rayos a alta
potencia y en un corto periodo de tiempo. Durante un escaneo profundo el efecto de
conseguir un fondo plano se puede lograr, sin embargo, si los pardmetros de los puntos
de luz estdn mal ajustados este efecto no podra ser alcanzado y conllevara a que esta
opcién de trabajo pueda influir negativamente en la vida util del laser.

Por defecto se utiliza el modo general.

(Facula Size - Tamafio del punto de luz): cuando el modo de escaneo seleccionado es el
general, este parametro se invalida. Cuando se selecciona el modo especial, este
parametro se activa. El control de este parametro fluctia entre el 50% al 99%,
respectivamente.
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3.3.3 Home parameters - Pardmetros locales

= Home para
Horme speed(mm)fs) 150.000
Auto horne X Mo
Auto home Y Mo
Auto home z Mo
Auto home U Mo

(Home speed - Restablecer velocidad): este pardmetro determina la velocidad de retorno
de la maquina a su punto de origen.

(X1Y/Z/U Auto home): estos parametros sirven para configurar el restablecimiento de
arranque de los diferentes ejes.

3.3.4 Feeding parameters - Parametros de alimentacién de la maquina

Hl Feeding para
Delay before feedis) 0,000
Dealy after feedims) 0
Progressive feeding Mo
Progressive feeding repa 0,000

*Consultar estos parametros al fabricante, ya que en algunos modelos esta en desuso.
3.3.5 Go Scale parameters - Parametros de escala
=] Go Scale para

50 scale mode
5o scale blankimm)

Close laser
0,000

*Consultar estos parametros al fabricante, ya que en algunos modelos esta en desuso.

3.3.6 Other parameters - Otros parametros

=1 other
Array processing Bi-clir Array
Return position Qrigin 3
Focus depthimm) 0,000
Backlash X(rm) 0,000
Backlash *{rmm) 0,000

(Array mode): por defecto se utiliza el modo de oscilacién bidireccional.

(Return position): con esta opcion se puede seleccionar el punto de ubicacién y el origen
de la maquina. Este pardmetro decide la posicion, el punto de localizacién o el origen de
la maquina, en el que el cabezal l4ser se detiene al término de cada operacion.

(Focus depth): este pardmetro sirve para configurar la opcion de enfoque automatico.
(Backlash X/Y): este pardmetro se utiliza para compensar los problemas relacionados por
los contragolpes en los ejes de la maquina.
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3.4 Document Management - Gestion de documentos

Work | Output| Dot |User | Test | Transform |

Mumber File Mame Time({H:M:5:M5)
[ Read ] [ Process ] [ Download ]
[ Delete ] [ Cal time ] [ Upload ]
[ Delete Al |

(Read): haga click en el boton “Read”, el software esta conectado con el controlador y
podra leer la lista de archivos, y tras una lectura correcta la informacion del archivo
aparecera en la lista de documentos.

(Download): haga click en el botén “Download”, se mostrara un cuadro de dialogo de
archivos, seleccione el archivo *.rd elegido, el cual sera descargado en el controlador.

Si la descarga se realiza correctamente, la lista de documentos se actualizara.

(Process): seleccione el archivo a procesar de la lista de documentos y haga click en el
botén “Process”, el controlador iniciara el documento elegido.

(Delete): seleccione el archivo que desea eliminar de la lista de documentos y haga click
en el botén “Delete”. Si la eliminacién se realiza correctamente, se actualizard la lista de
documentos.

(Delete All): eliminar automaticamente todos los archivos en el controlador, y actualizar la
lista de documentos.

(Cal time): la placa base admite archivos de procesamiento para las horas trabajadas.
Seleccione un archivo para calcular las horas trabajadas y haga click en el botén “Cal
time”. Después de finalizados los célculos, el panel de control le pedird completar el
calculo, y luego podra visualizar las horas calculadas.

(Uploading): haga click en este botén para subir un archivo seleccionado de la placa base
al ordenador.
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Capitulo 4 Processing Output - Procesamiento de salida

Laser wark
[ Start ” PauseContinue ” Stop 4_]/ Control de procesamiento
[ SaveTolFile ” UFileQutput ” Download ]

[| Path optimize Cut scale

] Parametros de capas

Device

Position: [Current position * ]

USB:Auto 4"1"/

Dispositivo de busqueda

4.1 Search Device - Dispositivo de busqueda
Hay dos formas de conectarse al dispositivo: USB y de red.
(Current position): el cabezal laser vuelve a su posicion antes del procesamiento.

(Anchor point): el cabezal laser vuelve al punto de origen configurado en el panel.
(Machine zero): el cabezal laser retorna al punto 0 de la maquina.

USB port setting ||

Machine name: machine

s

==

@ USB: [ add ][ peete |[ Modify |

IP address setting

- Machine Port
Machine name; maching —mar= Auto
P28 .1 .10
[ add |[ Delete |[ mModify |
Machine P
Device machine 192.168.1. 100
Fosition: Current position
Current position
bl Anchor point
Machine zero

USB: si el ordenador esta conectado a un dispositivo laser, el software lo detectard, y la
conexion se realizard automaticamente con la interfaz del dispositivo.

Cuando el ordenador esta conectado a mas de un dispositivo laser debe hacer click en
“Add” (Afiadir) y el nuevo equipo aparecera en el cuadro de dialogo.

Haga click en “Add” o “Modify”, para afiadir o modificar un dispositivo dentro del cuadro
de didlogo y posteriormente verifique si los cambios se han realizado correctamente,
haciendo click en el boton "Test”.
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Network: si el ordenador esta conectado a un dispositivo laser, haga click en “Add”
(afadir), e introduzca el nombre del dispositivo y la direccion IP del equipo.

Cuando el equipo esta conectado a mas de un dispositivo laser, haga click en “Add”, y
podra usar un nuevo dispositivo, posteriormente haga click en la casilla de verificacion.
Haga click en “Add” o “Modify”, para afiadir o modificar un dispositivo dentro del cuadro
de didlogo y posteriormente verifique si los cambios se han realizado correctamente,
haciendo click en el boton "Test”.

Encuentre el dispositivo conectado actualmente, y seleccione la direccion IP adecuada de
la lista de maquinas que aparecen en el cuadro de dialogo.

4.2 Layer processing - Procesamiento de las capas

En primer lugar, vaya al menu (Handle) = (Path optimize) y compruebe la opcién
“according to layer order”, entonces haga click en “Ok” para salir.

Laver reorder: haga click en los botones “Up / Down” y podra cambiar el orden de las
capas, o dirija con el ratdn la capa y arrastrela hasta la ubicacion seleccionada.
A continuacién, tiene que marcar la opcion "Path optimize".

4.3 Position - Posicién

Después de finalizado el proceso de trabajo, el cabezal laser retorna a un punto de origen,
el cual depende de la posicién elegida en la opcion “Position”.

Existen estas opciones:

(Current position): el cabezal laser vuelve a su posicion antes del procesamiento.
(Anchor point): el cabezal laser vuelve al punto de origen configurado en el panel.
(Machine zero): el cabezal laser retorna al punto 0 de la maquina.

4.4 Go scale/Cut scale - Ir escala/Corte escala

Por ejemplo: “Go scale”, como se muestra en la siguiente figura, significa que el gréafico
real es redondo y el rectangulo rojo fuera del circulo es el rectangulo mas pequefio. Haga
click en el botén “Go Scale”, y el cabezal laser se ejecutard una vez a lo largo de la
trayectoria rectangular.

_/

Por ejemplo: “Cut scale”, como se muestra en la siguiente figura, significa que el grafico
real es redondo, y el rectangulo rojo fuera del circulo es el rectangulo mas pequefio. Haga
click en el boton “Cut scale”, y el cabezal laser cortard a lo largo del recorrido del
rectangulo.
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4.5 Start . Pause/Continue . Stop . Save To Un File . Un File Output . Download
Comenzar . Pausa/Continuar . Detener . Guargar un archivo . Archivo de salida . Descargar

Laser work
[ Start H Pause/Continue H Stop |
I SaveTolUFile H UFileQutput H Download l
Position: lCurrent position X ’
V| Path optimize | Cut scale
|| output select graphics
Selected graphics position Go scale I
Device
Port setting ] lDevice-——(USB:Auho) "I

(Start): salida del grafico actual para su procesamiento en la maquina.

(Pause/Continue): haga click en “Pause” para detener el procesamiento del trabajo, y
haga click en “Continue” para continuarlo.

(Stop): detener el procesamiento del trabajo.

(Save To Un File): guardar el archivo actual como formato *.rd, utlizando un
procesamiento sin conexion (se puede copiar a una tarjeta de memoria).

(Un File Output): salida de un archivo sin conexidn (formato *.rd). Después de guardar el
archivo sin conexién haga click en el archivo *.rd, para su procesamiento.

(Download): descargar el archivo a la memoria del controlador. El usuario podra iniciar el
procesamiento del archivo a través del panel de control.

4.6 Output select graphics - Seleccién de salida de gréaficos

Seleccione unos gréaficos de salida, a continuacion haga click en su procesamiento, y solo
se trabajara la parte seleccionada, el resto no.

4.7 Path optimize - Ruta de optimizacion

Al marcar esta opcion, el programa realiza automéaticamente una ruta de optimizacion, y
como resultado de ello la productividad en el trabajo a realizar sera la mas adecuada.

46



,u,\ BEROLASER
www.iberolaser.com \

4.8 Test - Prueba

Wark || Qutput || Doc User | Test | Transfarm

Current Position z=7
W=7
=7
Axis Move
Offset(mm);
Speed(mm/s): |50
| - |[Home|[ =+ [[Home Power{%%:: |0

[ IMove From origin
[]1F Light

Control de los ejes. Solo se puede controlar un eje cada vez, y se podran configurar los
parametros para el movimiento del eje, como la velocidad, longitud de movimiento,
encendido, apagado y control de la potencia del laser.

Si marca “Move from origin”, significa que el eje se desplazara desde el punto 0 de la
maquina. Si no marca esta opcion el desplazamiento se hara desde la posiciéon actual.

4.9 Output Setting - Ajustes de salida

Work, | QUbpUE | Doc User | Test || Transform

[JEnable rotate engrave

Circle pulse;

Diameter{rmrm);

Speedimmy's):

[JEnable feeding
Feeding Count:

Distancelmm):
[IBacklash reapy optimize

[IEnable offset of Laserz
A Y
4.9.1 Rotating sculpture - Escultura rotatoria
(Enable rotate engrave): para un grabado rotatorio, la precision del eje Y se basara en

funcién del diametro del objeto y el ajuste de algunos otros parametros.
(Diameter): el tamafio del diametro del objeto.
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(Step per rotate): la rotacidon de la pieza, que corresponde al nUmero de pasos del motor.
(Test): prueba virtual de la velocidad del trabajo.

(Speed): parametro de velocidad del trabajo.

4.9.2 Feed Setting - Ajustes del alimentador

*Consultar estos parametros al fabricante, ya que en algunos modelos esta en desuso.

4.9.3 Optimization of Backlash Compensation - Compensacion de las brechas

Cuando en los trabajos aparecen brechas, éstas se pueden comprobar y posteriormente
corregir compensando algunos parametros.

*Consultar estos parametros al fabricante, ya que en algunos modelos esta en desuso.

4.10 Layer Settings - Ajustes en las capas

Wark |Ou1q:-ut I Doc I User I Test I Transﬁ:rm|

Layer Mode Speed Fower Qutput

B o 100.0 300 Yes
B 100.0  30.0 Vs
B 100.0 300 Yes

[ Up ] [ Down

Linefcolumn setup

Murn space  Dislocation Mirrar
¥= |1 0.000 0.000 Fu Ev
vl 0,000 0.000 Elx v

’ Virtual array ” Bestrew... ” Adjust ]

4.10.1 Virtual array - Ajustes de las filas/columnas

Con esta opcién se pueden trabajar graficos mediante una matriz con diferentes
parametros.

NUmeros (Num) de X/Y, matriz de columnas y filas de X/Y.

Intervalos (Space) de X/Y, espacios entre las columnas y el interlineado de la matriz.
Intervalos (Dislocation) de X/Y, es un intervalo de dislocacion de la matriz.
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(Bestrewing breadth): con esta opcidn se calcula la cantidad maxima de unidades del
grafico actual, que pueden entrar en un area de trabajo determinada, por ejemplo:
900mm(X breadth) x 600mm(Y braddth). Haga click en el botén “Bestrew...” y aparecera
el siguiente cuadro:

Bestrewing breadth &J

X breadth(mm): 2%

Y braddth(mm): 600

[ Ok J [ Cancel

Después de pulsar el botén “Ok”, el software podra calcular automéaticamente la cantidad
maxima de unidades del grafico que entran en el area de trabajo.

(Dislocation): para algunos graficos, el ajuste de los parametros de la dislocacion,
pueden hacer que los graficos sean mas compactos en su conjunto.

(Mirror): los objetos se pueden revertir en direccion horizontal o vertical.

(Adjust): haciendo click en este botén podra hacer algunos ajustes pequefios en los
parametros de “Space” y “Dislocation”.

(Virtual array): crear o modificar una matriz virtual.
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Layer Parameter @
- l Load parameters from library I
- Is Qutput: |Yes hd
Speed({mm/s): 100 [ Default
If Blowing: |Yes -

Processing Mode: | Cut -

Min Power (%) Max Power(%c)

Lo 30 [C] Default
2 30 30
Sed: 0000 m
Open Delay: 0 ms
Close Delay: 0 ms
Laser through mode
Through power:  50.0 o

ﬂ ’ Ck ] [ Cancel ]

Para editar una capa, haga doble click sobre ella y se abrird un cuadro de didlogo con los
parametros de la misma.

Los colores de las capas apareceran en el cursor izquierdo del cuadro, para modificar sus
parametros deberd hacer un click en el color seleccionado para editarlo.

4.10.2 Laser Scan Parameters Setting - Ajuste de los parametros laser

Layer Parameter \EI
L [ Load parameters from library I
- Is Qutput: | Yes -
Speed(mm/s): 100 [ Default
If Blowing: |Yes -

Processing Mode: | Cut -

Min Power{%a) Max Power (%)

1. 30 30 [ pefault
230 30
Open Delay: 0 ms
Close Delay: 0 ms
Laser through mode
Through power:  50.0 %

ﬂ Ok ] [ Cancel
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(Layer): los colores distinguen las diferentes capas de procesamientos gréaficos.

(Is OQutput): tiene dos opciones de iniciar un procesamiento: Yes / No.

(Speed): significa la velocidad del procesamiento.

(Default): esta opcion sirve para grabar por defecto el parametro introducido.

(If Blowing): esta opcion se utiliza si la maquina tiene un ventilador externo conectado al
software de la maquina. Por defecto se debe seleccionar “No” en esta opcion.
(Processing Mode): significa el modo de procesamiento correspondiente a la capa.
Incluye 4 opciones: “Scan”, “Cut”, “Dot”, “Pen”.

Si selecciona un archivo BMP, la Gnica opcion que aparecera sera la de “Scan”.

(Laser 1/Laser 2): parametros de potencia, dependiendo de si la maquina laser dispone
de 1 6 2 cabezales laser.

(The minimum power / The maximum power): el rango de los valores de la potencia
fluctia de 0 a 100, los cuales representan la intensidad del procesamiento laser. Si el
valor es grande, la intensidad del laser es fuerte, y si el valor es pequefio la intensidad es
débil.

Si selecciona la opcion "Default”, el valor actual de “Power” que aparece en el panel,
guedara determinado por defecto.

Haga click en el boton "Advance", para configurar otros parametros de la capa.

Seal: 0.000 mm |.ﬁ.duance... |

Open Delay: 0 ms
Close Delay: 0 ms
| Laser through mode

Through power: 90.0 o

(Seal): si algun gréfico no esta totalmente cerrado, con esta opcidn se podra “Sellar” y de
esta forma se conseguira corregirlo.

(Open Delay): activacion del retardo del laser.

(Close Delay): desactivacion del retardo del laser.

(Laser through mode): seleccionando esta opcion puede modificar los pardmetros de
“Through power”.

(Through power): se refiere a la penetracion de objetos por unidad de tiempo.
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4.10.3 Laser Dot Parameters Setting - Ajuste de parametros de punto laser

Laver Parameter §|
Laver: |
Is Oukpuk; | Yes 7
speedimmy'sy (100 [ ]Default
If Blowing: | Yes A
Processing Mode: | Dot -
Min Power{%) Max Power{%s)
Laserl: |30 a0 [ |oefault | El tiempo para la emisién de laser en un
Lasar: |30 a0 punto durante el proceso. Cuanto mayor
/ sea el valor, mas profundo serd el punto.
Dat kime: |91 s
/ El intervalo entre los puntos.
Dok interval: (5] rin |
Dot length: |0 ——f—®| Longitud de puntos, para cortar guiones.

[ ]center d\ I

Solo un punto en el centro.

Ol ] [ Cancel ]

Nota:

La informacion y la simbologia contenida en este manual puede variar
dependiendo de la version del software que tenga instalado.

Por favor acceda ocasionalmente a la pagina del fabricante del software para
obtener las actualizaciones correspondientes.

BANR

Wi Ruida Technology — \Website: www.rd-acs.com
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