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Capitulo . 1 Descripcion general

1.1 Introduccion al sistema de corte por grabado Idser

El grabado laser basado en maquinas de herramienta controladas por computadora permite
al usuario lograr un control efectivo de una amplia variedad de tareas de procesamiento.
RDWork v8 / LaserWorks v8 es un ejemplo innovador de un sistema de grabado controlado
por computadora. Los componentes del sistema RDWork v8 / LaserWorks v8 incluyen una
tarjeta controladora, un panel de control y software de soporte. Este manual describe cémo
utilizar completamente el software.

Para obtener detalles sobre el cableado de la placa base y las operaciones del panel de
control, revise el manual adjunto que describe las instrucciones de funcionamiento de la
placa de cableado del panel de control.

1.2 Formatos de archivo compatibles con el software

e Elsistema RDWork v8 / LaserWorks v8 soporta los siguientes formatos:
e Formato vectorial: dxf, ai, plt, dst, dsb y formatos relacionados.
e Formato de mapa de bits: bmp, jpg, gif, png, mngy formatos relacionados.

1.3 Requisitos ambientales

La aplicacion RD v8 / LaserWorks v8 se requiere para ejecutarse en Windows XP, Windows 7,
Windows 8 /8.1 y Windows 10. Se recomienda que su PC esté equipada con un minimo
procesador de doble nlcleo y que tenga al menos 2 gb de RAM instalada.

Capitulo 2 . Operacion basica del software

2.1 La operacion de la interfaz principal




Después de iniciar el software, el usuario vera una interfaz como en la Figura 1.
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FIGURA 1

Las funciones de los diversos componentes de la interfaz son los siguientes.

Barra de menui: las funciones principales del software se implementan a través de la barra
de mend. Los comandos ejecutados a través de la barra de ment incluyen algunas de las
funciones mas basicas, incluyendo Documento, Editar, Dibujar, Configuracion,
Procesamiento, Ver y Ayuda.

Barra del sistema: algunos de los botones de comando mas utilizados elegidos del mend se
colocan en la barra del sistema. Barra de graficos: se accede a los atributos graficos basicos
como ubicacidn grafica, tamafio, escala y procesamiento de nimeros a través de la barra de
graficos.

Barra de edicion: la ubicacién predeterminada de la barra de edicién estd a la izquierda del
area de trabajo. Las herramientas que el usuario usa con frecuencia se pueden colocar en la
barra de edicidon para aumentar la facilidad y flexibilidad de operacion.

Barra de alineacion: se utiliza para alinear los objetos seleccionados.
Barra de capa: se usa para cambiar las capas de los objetos seleccionados.

Panel de control: se utiliza para completar el procesamiento laser de multiples tareas,
incluida la configuracion de parametros de capa, control de ejes, procesamiento, etc.

2.2 Configuraciones de idioma

Las funciones de los diversos componentes de la interfaz son las siguientes.



Durante el proceso de instalacion, el usuario puede cambiar facilmente el idioma en el que la
aplicacién muestra el comando. Los siguientes pasos describen el proceso de cambio de
idioma en RDWork v8 / LaserWORKS v8:

Haga clic en la barrade men( [Ayuda] > [iEE /ldioma)] >expandael mendy seleccione
el idioma deseado.

Help(H}
Ahout ROCARM L: By
| iEE /Language At
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2.3 Configuracion de pdgina

Para controlar la configuracion de pagina, haga clic en [Mend] [Configuracion]>

[Configuracion de pagina). Cuando se hace esto, aparece el siguiente cuadro de dialogo
(como se muestra en la Figura 2):

Page size
Page width: mrm
Page height: (300 mm
Grid
aridspace; |20 i
Kevboard
&dusk distance: |1 i
Adjust rakio: |10
Adust angle: |1 .
Color config
Background: |
Grid: |
[ k. ] [ Cancel ]
FIGURA 2

[Ancho de pagina]: ancho de pagina del software, generalmente asociado con la anchura de

la maquina X. [Altura de pagina]: altura de pagina de software, generalmente asociada con la
anchura Y de la maquina.



Una vez conectado a la placa base, el software formateara automaticamente el tamafio de
pagina para la operacion actual. Sin embargo, si la placa base no esta conectada o si se
necesita un tamafio de pagina personalizado (como para ajustar el tamafio de pagina al
material), el usuario puede usar la configuracion de pagina para reconfigurar el tamafio de
pagina de la siguiente manera:

[Cuadricula] Habilita y establece el espacio de cuadricula.

[Teclado] El usuario puede usar las teclas de flecha para mover o rotar los graficos
seleccionados.

[Configuracion de color] Establece el color del area de trabajo.

2.4 Archivo Abrir y Guardar

El software utiliza el formato de archivo "rld" para guardar informacion grafica, establecer
parametros de capay secuenciar el procesamiento de elementos graficos.

2.4.1 Abrir archivo

~u
Para abrir un archivo, haga clic en [Menu] [Archivo]> Abrir, o haga clic en el E' icono para
abrir el cuadro de didlogo a continuacién:

+ Open... ﬂ

Look in: | e Removable Disk (E:) v @ F e M

il Default

\ Seleccione Archivol

File name: Defautt . COpen
Files of type: | *dd W Cancel
[1Open as read-only

En el cuadro de dialogo anterior, seleccione un archivo y luego haga clic en [Abrir].
2.4.2 Guardar archivo

Para guardar un archivo, haga clic en [Mend] [Archivo] [Guardar], o haga clicen el n icono
para invocar el cuadro de dialogo a continuacion.



¥ Open...

Look in: | ey Removable Disk (E:) v & s il

il Default

Nombre de archivo de
entrada

File name: m L |__O_p§n_|

Files of type: | *dd [¥] Cancel

[]Open as read-only

Ingrese el nombre de archivo deseado en el cuadro Nombre de archivo, como se muestra, y
luego haga clic en [Guardar].

2.5 Importacion y exportacion de archivos

Los archivos que no estan en formato rld deben importarse, y la funcidén Exportar debe
usarse para exportar archivos graficos para su procesamiento por otros programas. Los tipos
de archivo que se pueden importar incluyen dxf, ai, plt, dst y dsb. Los archivos exportados
estan formateados como archivos plt.

2.5.1 Importar archivo
Para importar un archivo, siga el siguiente procedimiento. Haga clic en el mend [Archivo]>

[Importar], ®= 5 haga clicen elicono para invocar el siguiente cuadro de dialogo
p g g g



H Import n

Look in: s REMovable Disk (E) v @ # e M-
| | & Splash ‘
Preview
File name: Splash & Open
Files of type: Supported Files1 v Cancel

Luego seleccione un archivo y haga clic en abrir o vista previa para ver un archivo en
particular. Para la mayoria de los archivos vectoriales, el software RDWorks v8 / LaserWORKS
v8 importara automaticamente el archivo a la capa correspondiente de RDWorks v8 /
LaserWORKS v8 de acuerdo con la descripcion de la capa.

2.5.2 Exportacion de archivos

3

2.5.3 Configuracion de parametros de archivo

clicen el botén , nombre del archivo y haga clic en el botéon [Guardar].

Establezca la precision PLT para que coincida con las unidades de importacion y la precision
del archivo PLT original.

Suavizado de curvas: al importar archivos vectoriales, las curvas originales se suavizan
automaticamente. Si lo desea, esta funcion se puede desactivar desmarcando el botén de
suavizado. Omitir el proceso de suavizado puede reducir el tiempo de procesamiento de
importacion.

Curvas de cierre automatico: esta funcion cierra automaticamente las curvas y las compara
con las tolerancias establecidas por el usuario. Seleccione el archivo y haga clic en [Abrir].

Combinar lineas: esta funcién combina las lineas con las tolerancias establecidas por el
usuario y las curvas de conexién automatica.

El mapa de colores cambia automaticamente a escala de grises: en circunstancias
normales, los graficos se componen de tonos de escala de grises. Si los mapas de bits
importados son imagenes en color, se pueden convertir a escala de grises.



Importar mensaje de texto Dxf: cuando el usuario necesita la funcionalidad de informacién
grafica Dxf, pero no necesita la informacidn de texto dentro del archivo, no marque esta
opcion.

Precision de exportacion: la precision de exportacidn estd determinada por la precision del
archivo plt o del archivo de salida.

Unidad de velocidad: el software admite dos tipos de unidades de velocidad: milimetros
por segundo y metros por minuto. La velocidad de los parametros en la interfaz esta
determinada por la unidad de velocidad seleccionada.

2.5.4 Biblioteca de imdgenes

Los graficos utilizados con frecuencia se pueden almacenar en la galeria para facilitar su uso.

File Parameter @

Import Setting Tmage library =
PLT Precision: m . Lib name Preview Image number: 1
[

DXF Unit: [ v :l

[Jimport Dxf text info wewdfe

[] smoath curves
Auto close curves

Close error{mm): (0.1

Combine lines

Combine error{mm): (0.1

Export Setting:

Export Precision(%): |80
Newib |[  Delib

= = Exopt options

Velocity Unit: | mmjs - ) Orighnal stre
Lock scale

Ok ] [ Cancel ]

2.6 Crear grdficos bdsicos

Lineas: para dibujar lineas, siga los siguientes pasos:

Haga clic en [Mend] [Dibujar]> [Linea], o haga clic en la Barra de edicion -r/ y arrastre el
mouse en la pantalla para dibujar la linea deseada. Presione la tecla "Ctrl" mientras arrastra
el mouse para dibujar lineas horizontales o verticales

Poligono / Polilineas: para dibujar polilineas, realice las siguientes acciones:

Haga clic en [Mend] [Dibujar]> [Poligono], o haga clic en la barra de edicién / y arrastre
el mouse por la pantalla para dibujar la polilinea deseada.

Rectangulos: realice las siguientes acciones para dibujar rectangulos:



Haga clic en [Mend] [Dibujar]> [Rectangulo], o haga clic en el l:l icono Editar barray
arrastre el mouse en la pantalla para dibujar los lados del rectangulo deseado. Presione la
tecla "Ctrl" mientras arrastra el mouse para dibujar un cuadrado.

Elipses: tome las siguientes medidas para dibujar elipses:

Haga clic en [Mend] [Dibujar]> [Elipse], o haga clic en el icono Editar barra O y arrastre el
mouse en la pantalla para dibujar la elipse deseada. Presione la tecla "Ctrl" mientras arrastra
el mouse para dibujar un circulo.

Punto: los puntos se dibujan de la siguiente manera:

Haga clic en [Mend] [Dibujar]> [Elipse], o haga clic en el icono Editar barra . . También se
puede dibujar un punto simplemente haciendo clic con el mouse en la pantalla.

Texto: para agregar texto, siga los siguientes pasos:

Haga clic en [Mend] [Dibujar]> [Texto], o haga clic en el icono Editar barra einserte el
texto en el cuadro de didlogo emergente resultante (como se muestra en la Figura 3)

Text @

(¥) TrueType Font: | T Tahoma v width: 50 | <
_ J
H¥ Font: [ 1
Ostixfo &4 Fs.SHX Char space;: 0 mm
Text | Linespace: 0 - mm
[CJEnable variable text
Height: !1'30 | mm [ oK I [ Cancel ]

FIGURA 3



(@ TrueType font: | B Tahoma v \Width: S0 | o

O St Font: & Fs.shix Char space: [U mm

Text Line space: |0 mm
Enable variable text

default[20120207
1 ZHour[HH: MM][09:09)
1ZHour[HH:MM][09:09:21]
24Hour[HH:MM][09:09]
24Hour[HH:MM][09:09:21]

American Date[02/07/2012]

Chinese Date[20128E02 B07 B]
Chinese Date Time[20125E02 BoO7
Chinese Time[09BT0943:218)]
European Date Time[07/02/2012a
European Date[07.02.2012]

Week Year[07/02/2012 09:09:21]

Biia ol b o A dBPAs AT

e

Offset: Day v| 0 |

Height: ll_UD _. mm Apply ] [ OK ] [ Cancel ]

FIGURA 4

En el cuadro de didlogo de texto ilustrado en la Figura 4, seleccione el tipo de fuente en el
menu desplegable y luego configure el ancho, la altura y el espaciado entre lineas. Después
de aplicar estas especificaciones, haga clic en [Aceptar].

Habilitar texto variable revela dos funciones variables: Fechay Nimero de Serie (Serial NO).
Cada funcidn tiene sus propias propiedades y formatos en los que siguen. Por ejemplo, el
texto variable de fecha admite formatos de 12y 24 horas y diferentes mm / dd / aa. También
se puede actualizar automaticamente desde lo que esta configurado su PC. Solo aseglrese
de que el formato sea el mismo para ambos casos.

Captura: para importar un objeto almacenado, invoque el cuadro Seleccionar origen (a
continuacion) haciendo clic en [Menu] [Dibujar]> [Capturar].

Select Source n

Sources:

WIA-HPSFCAAA (HP Officejet Pro X4 1.0 (3

Cancel

FIGURA 5



Si la computadora se ha conectado al dispositivo de imagen, aparecera el cuadro de dialogo.
Este cuadro de didlogo permite al usuario importar imagenes desde un dispositivo especifico
como se muestra en la Figura 5.

2.7 Seleccion de objetos

El primer paso para dibujary editar graficos es la seleccion del objeto inicial. Aparecera una
marca en forma de x en el centro del objeto seleccionado, que también estara rodeada por
ocho puntos de control (como se muestra en la Figura 6).

Se debe seguir el siguiente procedimiento para seleccionar objetos:

Haga clic en el menu [Dibujar]> [Seleccionar] ,0 haga clic I% , enelinterruptor de la barra
Editar, al estado “Seleccionar”. Este estado permite al usuario seleccionar un objeto. Los
objetos pueden seleccionarse de cinco maneras diferentes:

1) Haga clic en [MenU] [Editar]> [Seleccionar todo] (Accesos directos Ctrl+A) y seleccione
todos los objetos;

2) Haga clic en la pantalla para seleccionar un solo objeto;

3) Seleccione un objeto haciendo clic izquierdo y arrastrando el cursor diagonalmente sobre
el objeto, creando un cuadro de seleccidn grafico que encierra el objeto;

4) Utilice el proceso "objeto de seleccion incrementado / objeto de seleccién menos", que
incluye los siguientes pasos:

Aumentar seleccion: presione la tecla "Shift" y haga clic en "cuadro" en el objeto de destino.

Menos seleccion: Presione la tecla "Shift", haga clic o seleccione el objeto seleccionado.
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FIGURA 6

5) Seleccionar objeto de acuerdo a la capa. Para seleccionar un objeto de acuerdo con
la capa, haga clic derecho en la capa seleccionada para seleccionar todos los objetos en esa
capa (como se muestra en la Figura 7).
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Layer Mode Speed Power Output
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i j  cut 100.0 30.0 Yes
B 1000 300 Yes
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FIGURA7
2.8 Color del objeto

El color de un objeto se refiere al color del contorno del objeto. Haga clic en el boton
de color en la barra de capas para cambiar el color de un objeto seleccionado. El color del
botén presionado se convertira en el color de la capa actual.

.. I _ -- .. - | .-.

2.9 Transformacion de objetos

La transformacion se refiere a un cambio en la ubicacion, orientacidn o tamafio de un objeto.
Los cambios en la forma o caracteristicas basicas de un objeto generalmente no se
consideran "transformaciones".

El menu de transformacién de objetos ~ M < H K O‘ ~ proporciona una interfaz
conveniente para los usuarios que desean cambiar la ubicacidn, orientacién o tamafio de un
objeto seleccionado. El usuario puede reflejar y rotar un objeto dentro de la barra de
herramientas de dibujo.

El usuario también puede usar la barra de herramientas Propiedades del objeto para
transformar objetos.

x (445,91 235,989 IIUU )
mm [ Ll g n H O 0 9 Process NO: |1

Y 299,208 \mm § |208.549  mm | [100 | e

También puede usar herramientas de transformacion para transformary copiar graficos.



Work | Output | Dac | User | Test | Transform

[+ o] €| & 2
Position:
H: i
L'H i
FIGURA7

2.9.1 Volteo de imagen

Después de hacer clic en la barra de edicidn, laimagen de un objeto seleccionado puede
N S

voltearse sobre su eje horizontal =I& overtical ™ haciendo clic en el icono de volteo

horizontal o vertical, respectivamente.



Work | Qutput | Doc | User || Test | Transform

H olF & 2l
Ratio:
(Al 00! %
Vi :IDU o
Mirror:
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[ Disproportionate

CO-—F=—T]
O e O
O0-0-1

| Apply to copy |

—

[ Apply

FIGURA 8

Las imagenes también se pueden voltear usando la herramienta de transformacion (que se
muestra en la Figura 8) para reflejar y copiar el aspecto horizontal o vertical del objeto.

2.9.2 Rotar objeto

En referencia a la Figura 9, un objeto puede rotarse haciendo primero doble clic izquierdo
dos veces en la "x" en el centro del objeto, y luego haciendo clic en el icono de la esquina
correspondiente y girando en sentido horario o antihorario.

¥
| X
b

Para arrastrary rotar, mueva el cursor a una esquina y luego presione la tecla
izquierda.



Arrastre el cursor para ajustar el angulo de rotacion. Tenga en cuenta que el contorno del
marco de alambre giratorio acompaiiara el proceso de arrastre.

X '}
;
- &

X [445.91 | mm ngss.gsg‘mm :100 [ o, EE O o 9 Procsssioill
Y 299,208 mm  § 208,549 mm | (100 | % '

FIGURA 10

El usuario puede ingresar el angulo de rotacion preciso en la barra de herramientas
Propiedades del objeto (Figura 10), o usar la herramienta de transformacion de rotacion de
rotacion (Figura 11) para establecer y bloquear el centro de rotacion.

Work | Output |Doc | User | Test | Transform |

H o & &l o

Rotate:

H: |0
Center:
H: 44591 mm

¥ (500,791 | mm

[ Lack ratake center
[ | relative center

L = ]
0 © O
W

g s

[ Apply ]

FIGURA 11



2.9.3 Tamaiio del objeto

(e Rl 2% @ O b 1° memnorl
¥ 299,208 |mm [F |208.549 | mm | [100 | % | 11

Las capturas de pantalla arriba y abajo muestran como se puede ajustar el tamafioy la
posicion de un objeto seleccionado.

|Work | Output | Doc | User | Test Transform _

+ o] &€

Size:
H: .2.35.939 mm

v: 208549 | o

[“IDisproportionate
FIESFE=]
C O
O0-0-71

[ Apply to copy J

[ Apply |

El tamafio también se puede cambiar utilizando la barra de herramientas de transformacion
de tamanio. Esta barra de herramientas se puede usar para modificar el tamafio, bloquear o
desbloquear la relacion de aspecto y establecer la posicion relativa al objeto que se esta

modificando.



2.9.4 Inclinacion

Work | Output | Doc User | Test | Transform

+ o] €| El|Z

Skew:
H: (O Deqg
I'n'l: O’ Deq
[Clise anchar point]
[ Apply to copy J
[ Apply ]
FIGURA 12

Un objeto puede inclinarse utilizando las herramientas de transformacion de inclinacion
ilustradas en la Figura 12. El usuario puede establecer tanto el ancla de inclinacion como el
angulo de inclinacion. Debido a que la inclinacion distorsiona la apariencia de los objetos de
mapa de bits, solo debe usarse en pequefias porciones de graficos vectoriales.

2.9.5 Replicacion de matriz de objetos

Para replicar matrices de objetos, la "copia de matriz" primero debe copiar el objeto

haciendo clic Q en la barra de edicion y usandolo para seleccionar el objeto que se va a
copiar. Luego, el usuario abre el cuadro de dialogo "Copia de matriz" (ver mas abajo)

oo
haciendo clicen el OO icono.



.- =

Array copy X

XMum: 1 XSpace: 0.000
YMum: 1 YSpace: 0.000 [EE
| Bestrew... | | Ok | | Cancel }

=

Ancho de un solo grafico (mm) I Altura de un solo grafico (mm)

El usuario puede replicar una matriz en diferentes direcciones. La direccion de copia se basa
en los graficos originales. Si el usuario elige "abajo a la derecha" como una direccion de
matriz, el grafico original aparecera en la esquina superior izquierda. Del mismo modo, si el
usuario elige una direccion de matriz "superior izquierda", el grafico original aparecera en la
esquina inferior derecha.

Después de configurar el nimero de matriz y el espaciado de la matriz, el usuario puede
hacer clic en el boton [Aplicar] para ver la matriz de graficos real.

Hay dos formas de espaciado de matriz, espaciado central y espaciado de bordes. Para elegir
el espaciado central, el usuario debe usar la funcidén [Distancia X (mm)] para definir la
distancia horizontal desde el punto central, y la funcién [Distancia Y (mm)] para definir la
distancia vertical. Alternativamente, el usuario puede usar el espaciado de borde, en el que
las funciones [Distancia X (mm)] y [Distancia Y (mm)] representan las distancias horizontal y
vertical desde el borde del grafico. En este sentido, es Gtil recordar las siguientes dos
relaciones:

Distancia al centro X = Distancia al borde X + ancho del objeto
Distancia al centro Y = Distancia al borde Y + altura del objeto
Estas relaciones permiten la conversion rapida de una orientacion a otra.

Al hacer clic en la funcién [Mejor amplitud], el usuario puede hacer que el software calcule el
nimero de matriz de acuerdo con el tamafio, el ancho, la altura, la distancia X y la distancia Y
de la pieza de trabajo. El espaciado se puede ajustar ingresando valores directamente y
luego haciendo clic en [Aplicar]. El usuario también puede presionar las teclas de direccion
para ajustar el espaciado de un objeto. Puede evaluar la orientacion de un objeto dentro del
area de trabajo haciendo clic en Verificar [Centro]. La apariencia del grafico también se
puede verificar usando la rueda del mouse para desplazarse dentro o fuera de la imagen. El
cursor también se puede arrastrar sobre la imagen para obtener una vista panoramica del
grafico.

2.9.6 Colocacion del objeto en relacion con el origen

Se puede facilitar la vista de un objeto por la forma en que se coloca en relacion con el
origen. RDWorks v8 / LaserWORKS v8 proporciona las siguientes herramientas para controlar
la ubicacién de un objeto:



+
+ Al hacerclicenel L» icono, se coloca el objeto en el centro de la pagina, de modo que el
centro de la paginay el centro del objeto se superponen.

«Eluso de los TE ?T El M iconos hace que el objeto seleccionado se coloque en una de
las esquinas superiores o inferiores.

2.10 Alineacion de objetos

La alineacion precisa de los objetos se puede determinar haciendo uso de las herramientas
proporcionadas por la barra de alineacion 2NN ET HIBIE.

Las funciones especificas invocadas por los iconos en la barra de alineacion incluyen lo
siguiente:
= . . , ] ..
. 2 & W oo De izquierda a derecha, estos iconos causan alineacion derecha,
alineacion izquierda, alineacion inferior y alineacion superior.

L P ol | . . . . ., .
. & 82 [ De izquierda a derecha, estos iconos causan alineacién central vertical,
alineacion central horizontal y alineacion central.

. R De izquierda a derecha, estos iconos hacen que un objeto se coloque en un
punto equidistante horizontal o en un punto equidistante vertical.

. BI0H De izquierda a derecha, estos iconos hacen que los objetos tengan el
mismo ancho, la misma altura o el mismo tamario.

Objetos de referencia: si un usuario presiona la tecla "Shift" y selecciona varios objetos
sucesivamente, el "objeto de referencia" es el tltimo objeto seleccionado. Si los objetos se
seleccionan utilizando el cuadro de seleccion, el objeto de referencia se convierte en el
objeto con el nimero de curva en la imagen final.

> 11 Vi e obi
Para mover un objeto, haga clic en [Menu] [Editar]> [Mover}, o haga clic en el icono

Luego, con el cursor en el area de dibujo, mantenga presionada la tecla izquierda del mouse
y arrastre la imagen panoramica.

.'*.\

, . . . - -
Para alejar, haga clic en [Menu] [Editar]> Alejar, o hagaclicenel ™ icono. Luego, cada vez
que se hace clic con el mouse mientras el cursor esta en el area de dibujo, el area de dibujo
se aleja.

Para acercar, haga clic en [Mend] [editar]> Acercar, o haga clicenel * icono. Luego, cada
vez que se hace clic con el botén izquierdo del mouse mientras el cursor esta dentro del area
de dibujo, laimagen se ampliara.

El usuario puede seleccionar una parte de un objeto existente y ampliarlo para que quepa
dentro del area de dibujo existente utilizando la funcién [Ver seleccidn]. Para hacer esto,



ingrese [Menu] [Editar]> [Ver seleccidon], o haga clicen el = icono. Luego mueva el cursor al
area de dibujo y luego arrastre el mouse mientras mantiene presionado el botén izquierdo.
Un borde punteado aparece dentro del area de dibujo cuando se hacen estas pulsaciones de
teclas. Cuando se suelta el botdn izquierdo, la parte de la imagen que estaba encerrada por
el borde discontinuo llena el area de dibujo.

El usuario puede mostrar el marco de pagina completamente ingresando [Mend] [Editar]>
[Ver marco de pagina], o haciendo clic en el & icono.

Los objetos de datos seleccionados se pueden mostrar completamente ingresando [Mend]

+\

[Editar]> [Ver marco de datos], o haciendo clic en el icono.

2.12 Agrupary desagrupar

Muchas veces, varios graficos individuales se deben agrupar o desagrupar para una
operacion u otra. La agrupacion y desagrupacion se logra seleccionando un grupo de
graficos o un agregado de objetos previamente agrupado, y luego ingresando [Menu]

[Editar]> [Agrupar] o [MenU] [Editar]> [Desagrupar], o haciendo clic en la barra de ‘o b
herramientas .

2.13 Herramienta importante

El siguiente texto describe algunas herramientas importantes y de uso frecuente que pueden
acelerary organizar el procesamiento de graficos.

2.13.1 Clasificacion manual y el conjunto de puntos de corte y la direccion de corte

RDWorks v8 / LaserWORKS v8 proporciona a los usuarios una herramienta conveniente para
la clasificacion manual de objetos graficos. Para hacer uso de esta herramienta, el usuario
debe hacer clic en [Editar]> [Establecer propiedad de corte], que es invocar el cuadro de
dialogo de propiedades de corte (Figura 13). Este cuadro de didlogo se puede utilizar para la
clasificacion manualy la configuracion de puntos de corte y direcciones de corte.
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FIGURA 13
, []showPath . .
Mostrar ruta: Al marcar el botén "Mostrar ruta" en la parte inferior derecha del

cuadro de didlogo de propiedades de corte, el usuario puede ver el orden de corte de los
graficos actuales y la direccion de corte.

&

Clasificacion manual: al seleccionar el icono _"J , el usuario puede cambiar el estado
actual de la operacion entre editar y ver. Luego, el usuario puede marcar o hacer clic en los
graficos en el area de visualizacion de graficos, o hacer clic en un pixel o en muchos pixeles.

Después de seleccionar un grafico especifico, el usuario debe seleccionar el icono
para que los graficos sean redirigidos a otra lista donde puedan procesarse como graficos
"primitivos". Luego se realiza una secuencia de operaciones en los graficos primitivos antes
de que se hayan refinado por completo. Para cambiar la direccion del procesamiento
grafico, el usuario debe seleccionar primero el gréfico objetivo en el area de visualizacion de

graficos o en la lista, y luego haga clic en IE .
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Para cambiar el punto de corte, primero seleccione el grafico y luego inspeccione los nodos
en el area de visualizacidn. Se puede seleccionar un nuevo nodo como punto de partida
haciendo doble clic con el mouse sobre él. Después de todos los cambios.

Ademas de las caracteristicas de propiedad de corte, RDWorks v8 / LaserWORKS v8 también
ofrece herramientas para cambiar el orden de corte, la direccion de corte y el punto de corte.

Una vez completado, haga clic en el icono para guardar los cambios.

Para hacerlo, seleccione el icono E en la barra de herramientas o haga clic en [Men]
[Editar]> [Mostrar ruta]
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Elija la primera que se debe cambiar el orden de corte, y el nimero de serie de la primera
actual se mostrara en la barra de propiedades del objeto.
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FIGURA 14

Para cambiar el orden de corte, ingrese el nimero de serie directamente en el cuadro de
numero de procesamiento (centro superior de la Figura 14), y luego presione la tecla “Enter”
del teclado, o haga clic en el area de trazado.

Cambio de direccion de procesamiento: para editar la direccién de procesamiento, haga
clic en [Editar]> [Establecer direccion de corte]. Luego puede hacer doble clic en cualquier
posicion del grafico seleccionado.

2.13.2 Confiquracion y edicion de las lineas de corte IN / corte OUT

Por defecto, una curva dibujada o importada no tiene lineas de corte in / out. Para agregar
tales lineas, seleccione los objetos y luego invoque el cuadro de didlogo "Configuracion de
cortey entrada" (ver Figura 15) haciendo clic en [Editar] [Editar corte en propiedad], o

haciendo clicen elicono @ .
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FIGURA 15

Para hacer lineas de corte in/out, el usuario primero debe habilitar la funcidn. Hay dos tipos
de lineas de corte in/out: lineas rectas y arcos. Los cortes de linea recta se crean de tres
maneras:

« Cortando en angulo. En este procedimiento, el corte en linea y el segmento inicial forman
un angulo especifico (en el que los angulos en sentido antihorario son positivos).

« Cortando en el centro, y haciendo el punto de partida de la linea de corte en el centro.

« Cortando en el centro, dibujando la linea de corte desde el centro hasta el punto inicial y
asignandole una longitud especifica.

Corte en linea

2.13.3 Optimizacion de ruta

La optimizacion de ruta se relaciona principalmente con el reordenamiento de graficos
vectoriales. Para comenzar el proceso de optimizacion de ruta, haga clic en [MenU]

o
[Manejar]> [Optimizar corte], o haga clic en invocaricono B . Cuadro de didlogo de estas

pulsaciones de teclas "Cortar optimizar el mango" (ver Figura 16).
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FIGURA 16

Para ver la ruta de corte antes y después del procesamiento, el usuario debe hacer clic en

[Menu] [Editar]> [Mostrar ruta], o hacer clic en el icono Ig . La ruta de corte de los graficos
siempre comienza desde la cabeza del laser.
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2.13.4 Suavizado de curvas

Para las curvas que no requieren un alto grado de precision, la funcidn de suavizado de
curvas se puede usar para hacer que las curvas parezcan mas suaves y para acelerar el
procesamiento. Para invocar el suavizado de curvas, el usuario debe hacer clic en [MenU]

[Manejar]> [Suavizar curva] o en el icono "r\'J . Estas pulsaciones de teclas invocan el
cuadro de didlogo de suavizado de curvas (ver Figura 17).
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FIGURA 17

El suavizado se efectia arrastrando el control deslizante de suavizado (en la parte inferior
izquierda) hasta el punto deseado y luego haciendo clic en el botdn [Aplicar]. Las curvas
antes y después del suavizado seran visibles en el cuadro de dialogo; las curvas negras
representan originales, las curvas rojas representan curvas suavizadas (como se muestra en
la Figura 18).



Curves smooth @

Smoothness 1= 95% [T pirect smooth

] | Apply | [FulFrame || ok || cancel |

FIGURA 18

Puedes acercar o alejar las curvas suavizadas girando la rueda de desplazamiento del
mouse. La vista mas grande del grafico suavizado se puede obtener haciendo clic en el boton
[Fotograma completo] en el cuadro de didlogo. Después de obtener el efecto de suavizado
deseado, se debe presionar el botdn [Aplicar] para guardar los ajustes de procesamiento y
suavidad.

2.13.5 Verificacion de cierre

Para verificar el cierre, invoque el cuadro de didlogo "Configuracion de error de cierre" (ver

mas abajo) haciendo clic en [Menu] [Manejar]> [Cerrar auto curva] o haciendo clic en ] la
Barra del sistema.



Setting close error E|
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Establecer el "Error de cierre" define la distancia en milimetros desde el punto inicial hasta el
final. Cuando la distancia es menor que esta tolerancia de "Error de cierre", la curva se cierra
automaticamente. El cuadro "Forzar cierre" fuerza el cierre de todas las curvas
seleccionadas.

2.13.6 Eliminar la superposicion

Para eliminar las superposiciones, invoque el cuadro de dialogo "Eliminar lineas
superpuestas" (a continuacion) haciendo clic en [Mend] [Manejar]> [Eliminar superposicion]

o haga clicen elicono r-l .

Delete overlap lines @

[ |Enable Owverlap error

Overlap error{mm): [ '

] [ coed ]

En circunstancias normales, el usuario no debe seleccionar la funcidn "Habilitar error de
superposicion", que elimina las lineas cuando estan mas cerca de un "error de
superposicion" especificado en milimetros. Si es necesario eliminar las lineas superpuestas,
es importante que el usuario no haga que el error de superposicion sea demasiado grande
para evitar eliminar accidentalmente las lineas que deben retenerse.



2.13.7 Combinar curva

Para combinar o fusionar curvas, invoque el cuadro de didlogo "Establecer error de
combinacion" (a continuacion) mediante haciendo clic en [Menu] [Manejar]> [Combinar

=1
curval, o haciendo clic en el icono

Setting combine error E|

Combine error{mm}: IL

ok ] | Cancel ]

El software fusiona automaticamente las curvas seleccionadas cuando la tolerancia de
fusion es menor que el valor establecido en el cuadro "Error de combinacion" en milimetros.

2.13.8 Manejo de mapa de bits

La funcidn de control de mapa de bits establece caracteristicas de imagen a imagenes de
mapa de bits (BMP) como tamafio, resolucidn, brillo, contraste y color. Para invocar el
cuadro de didlogo "Identificador de mapa de bits" a continuacién

haga clicen elicono [3 , seleccione un mapa de bits y luego haga clic en [Menu]

[Manipular/Handle]> [Identificador de mapa de bits], o haga clic en el icono il



FIGURA 19

La parte superior derecha del cuadro de didlogo muestra la informacion de la imagen
seleccionada (como se muestra en la Figura 19). Tenga en cuenta que la resolucion
horizontal y vertical cambiara a medida que se utilice la escala de arrastre. Otras opciones
asociadas con esta funcion incluyen las siguientes:

[Aplicar para ver]. Hasta que se haga clic en este botdn, los cambios mas recientes solo se
previsualizan sin afectar el mapa de bits original. Antes de hacer clic en el botén [Aplicar para
ver], se puede presionar el boton [Cancelar] en la parte inferior derecha del cuadro de
dialogo para volver a la imagen original. Por lo tanto, esta opcidn es buena para los ajustes
de pruebay error de una imagen, pero requiere mas tiempo y memoria que otras opciones.

[Aplicar a la fuente]. Con esta configuracidn, los cambios se realizan directamente en la
imagen de origen, y al presionar [Cancelar] no se restaurara y la imagen alterada a su estado
original. Por lo tanto, esta opcion se utiliza principalmente en una operacion de varios pasos,
como la transformacion de imagenes generales en escala de grises. Tal procesamiento
secuencial ahorra tiempo de cdmputo para las operaciones de seguimiento.

[Guardar como]. Este botdn retiene los resultados de la operacion anterior, lo que permite
exportar / guardar una imagen procesada en el disco duro. Por lo tanto, [Guardar como] se
usa a menudo junto con [Aplicar para ver]. En general, use la funcidn [Guardar como] para
facilitar el procesamiento posterior.

[Escala de grises]. Debido a que la mayoria de las imagenes deben estar en escala de grises,
esta funcion a menudo se aplica como el paso inicial en una transformacién de varios pasos
de imagenes en color. Una vez realizada la escala de grises, el usuario debe hacer clic en el
botdn [Aplicar a la fuente]. Es importante recordar que la escala de grises requiere menos
memoria que una imagen en color, por lo que es especialmente Gtil para escalar imagenes
en gris como el primer paso en una secuencia de procesamiento para evitar problemas de



memoria. Para las imagenes en color, ajuste el contraste y el brillo para tener alglin efecto
auxiliar al siguiente procesamiento de interpolacion.

Las siguientes imagenes muestran una imagen antes y después de funciones de
procesamiento especificas:

Ajustar contraste:

Invertir:

Afilado:

Existen tres métodos para el procesamiento de tramado: grafico de red, grafico de puntosy
blancoy negro.

Grafico de red: esta funcion ajusta el tamafio de la red y se adapta mejor al material de baja
resolucion, o cuando el laser responde con relativa lentitud. Para obtener el tamafio de red
apropiado, el usuario puede ajustar la resolucion y la frecuencia de red de la imagen. A
mayor resolucion, mas delicada. Cuanto mayor sea la frecuencia neta, menor sera el tamafio



neto y viceversa. La resolucion de la imagen generalmente se establece en 500 - 1000 pixeles,
mientras que la frecuencia neta se establece en 30-40 lineas.

e WA o
WA A A A

RS

El grafico de puntos funciona bien con imagenes en escala de grises. Es mas adecuado para
imagenes de alta resolucidn y para operaciones en las que la respuesta del laser es rapida.

Grafico de puntos

En la mayoria de los casos, cambiar el color a una imagen en blanco y negro produce
imagenes de baja calidad. Sin embargo, es muy facil de usar para imagenes de contorno
claro.
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FIGURA 20

Tenga en cuenta que el boton "Obtener esquema" (“Get Outline”) se encuentra en la parte
inferior derecha del cuadro de didlogo "Identificador de mapa de bits" (que se muestraen la
Figura 20)

2.13.9 Vista previa de procesamiento

Para obtener una vista previa del procesamiento, invoque el cuadro de dialogo "Vista previa"
(ilustrado en la Figura 21) haciendo clic en [MenU] [Editar]> [Vista previa], o haciendo clic en

elicono m de la barra del sistema.



FIGURA 21

RDWorks v8 / LaserWORKS v8 admite la vista previa de los documentos que se estan
procesando. El usuario puede obtener informacidn basica importante de la vista previa. Por
ejemplo, la vista previa muestra la ruta de la salida real del procesamiento, el tiempo de
procesamiento general y la distancia de procesamiento. El proceso de mecanizado también
se puede simular.

Ademas de la vista previa del archivo editado actual, también puede obtener una vista
previa de los archivos que se han guardado como rd. Para obtener una vista previa de un
archivo rd, primero haga doble clic en el area de visualizacion de graficos. Elija el grafico
para previsualizar en el cuadro de didlogo emergente y luego abralo.
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RDWorks v8 / LaserWORKS v8 también permite establecer parametros durante la vista
previa. Para hacerlo, invoque el menu de configuracion (que se muestra en la Figura 22)
haciendo clic derecho en cualquier parte del area de visualizacion de graficos. Seleccione
"Configuracion" en el cuadro de didlogo emergente.
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Los usuarios también pueden usar la vista previa para asegurarse de que el color de los
graficos coincida con la salida de energia real. Los usuarios pueden ver facilmente si la
energia de la capa es verdadera.



2.13.10 Verificacion de datos

Para verificar los datos graficos, invoque el cuadro de didlogo "Verificacion de datos" (en la
Figura 23) haciendo clic en el menu

comando [Manejar] [/ verificacion de datos], o el icono de la barra de herramientas del

sistema .
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Cuando el usuario hace clic en el botdn "Verificar" en la esquina inferior derecha del cuadro
de dialogo, los problemas de datos se mostraran en el cuadro de didlogo. Los problemas /
resultados, se mostraran en graficos de estado seleccionados. El proceso de inspeccion de
datos debe repetirse hasta que todos los datos cumplan con los requisitos del
procesamiento.

2.13.11 Generacion de lineas paralelas

Seleccionado para crear lineas paralelas después de los datos, haga clic en los comandos de
menl [Manejar] / [ Offset Poly] , o haga clic en la barra de herramientas del sistema

o
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Linea roja en la figura para los graficos originales, la linea verde esta dentro de los graficos
retractiles.

Capitulo 3. Configuracion del sistema

Antes de que se puedan generar graficos, es importante asegurarse de que la configuracion
del sistema sea correcta. Para hacerlo, haga clic en [Menu] [Configuracion]> [Configuracion
del sistema] para invocar el cuadro de didlogo a continuacion.
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Page Setting !
Password Setting

Graph Hatch
Shiows Array
Shiow grid




3.1 Configuracion general

etting
General settings System Info
Axis Mirrar Laser head
Absolute coordinate
Axis X Mirror [:I -
Map for pen axis:
Axis Y Mirror
small circdle speed limit Scanning(Reverse interval
Diameter{mm) Speed{mm)/s) Speed(m... Rewerse ... Offsetr...
1,100 10,000 50.000 11,000 2,000
2. 100 20,000
3,100 25,000
4, 100 30,000
0,100 35.000
3,100 40,000
4 | m | ¢ 1| LLj b
Add.. | | Delete Add.. || Del |
Espejo del eje

En general, la direccion del eje, del eje espejo se basa en la ubicacion real del limite o el
inicio de la maquina. Una X - Y (cartesianos).
El sistema de coordenadas predeterminado es el sistema de coordenadas Descartes, con

cero en la parte inferior izquierda.

Si el punto cero de la maquina se establece en la esquina superior izquierda, entonces el eje
X no necesita reflejarse (aunque no es necesario reflejar, pero el eje Y todavia lo necesita)
necesita reflejarse. Si el punto cero de la maquina esta en la parte superior derecha, tanto el

eje Xcomo el eje Y deben reflejarse.

Ademas, esta funcion también se puede utilizar para otra aplicacion de espejo.
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Cabezal laser

La frase, "posicion del cabezal laser" se refiere a la ubicacidn del cabezal laser en relacion
con el grafico.
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Para una vista intuitiva, solo mira la zona donde aparece el punto verde.




Coordenadas absolutas

Esta opcion debe verificarse cuando el usuario desea que la visualizacidn de graficos se
corresponda con la ubicacion de trabajo real para el procesamiento. Cuando se hace esto, la
posicion del grafico ya no se relacionara con la posicion de salida real del cabezal laser y el
punto de orientacidn, sino siempre con el origen mecanico como punto de anclaje.

Map for Pen Axis

Esta opcidn es apropiada si se han instalado plataformas y existe la necesidad de poder
procesar en diferentes alturas de plataforma.

Limite de velocidad de circulo pequeiio

En el trabajo de procesamiento, el software determina automaticamente si la velocidad
debe limitarse en la ronda actual. Si es apropiado limitar la velocidad, la velocidad se
establecera en un valor determinado por el diametro del circulo. La configuracion correcta
de los parametros mejorara en gran medida la calidad de los circulos pequefios.

Reaccion de escaneo/ grabado

Si la tension de la correa de la maquina puede hacer que el borde del grafico escaneado se
vuelva desigual, la reaccion debe aumentarse. Existe una relacion especifica entre una
velocidad particular y una configuracion de reaccidn en particular, pero en general cuanto
mayor es la velocidad, mayor es la configuracion de reaccion.

(D Agregar reaccion

Para ver el cuadro de dialogo de exploracion de intervalo inverso (en la Figura 24), el usuario
debe hacer clic en el botdn Agregar

Scanning(Reverse interval)

i = X
Speed(mm/s) & i
Reverse interval{mm) 0

Offset repay(mm) 0

ok | | cancel

FIGURA 24

Establezca la velocidad y la reaccion y haga clic en Aceptar en el cuadro de didlogo y se
aplicara la reaccion.

@ Modifi "



Haga doble clic en el botdn de escaneo ("intervalo inverso" en la Figura 25 a continuacion) y

establezca la distanciay la velocidad necesarias para modificar el espacio libre de entrada
del bloque inverso.

Scanning(Reverse interval)

Speed({mm/s) 50
Reverse nterval(mm) 11

Offset repay(mm) 2

[ Ok ] [ Cancel

FIGURA 25
® E[o . [ e

Haga clic con el boton derecho en la barra de Escaneo (intervalo inverso) en el cuadro de

dialogo de reaccion para seleccionar el elemento que se va a eliminar, luego haga clic en el
botdn [Eliminar].

3.2 Informacion del sistema

General settings | System Info

Yendor password: ' Input

Mainboard version:

Para obtener informacion sobre la placa base y sus parametros, se debe ingresar la
contrasefia correcta en el cuadro de didlogo que se muestra arriba.



Setting

General settings | System Info

Total on time{hour:min:s):

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

Total processing times:

¥ Total traval(m):

Y Total kravel(m):

Mainboard version:

“ Upgrade I

Tres de los datos mas importantes relacionados con el tiempo son los siguientes. “Tiempo
total” se refiere al tiempo total que la placa base ha estado funcionando.

“Tiempo total de procesamiento” se refiere al tiempo total dedicado al procesamiento.
"Tiempo de procesamiento anterior" se refiere al tiempo dedicado a procesar la ultima vez
que se ejecutd el programa, y "Tiempo total de laser activado" se refiere al tiempo total
que se ha disparado el laser.

Las explicaciones de “Recorrido total X” y “Tiempo de recorrido total Y” son el recorrido
total de los motores X e Y, respectivamente. La "version de la placa base" es simplemente la
version de la placa base en uso.

Si existe una actualizacién para la placa base, sera con un archivo en formato BIN. Después
de la actualizacion, el usuario debe hacer clic en el botdn "Restablecer" en el panel de
control antes de que la placa base pueda usarse normalmente.



3.3 Parametros de usuario

Work |Output [Doc | User [Test | Transform |

B cut parameters =
Idle speed({mmjs) 300.000
Idle Acc{mmfs2) 2000.000 =
Idle Delay(ms) 0.000
Start speed(mmys) 20.000
Min Acc{mmfs2) 500.000
Max Acc{mm/fs2) 2000.000

Acc factor(0%-200%) 80
G0 Acc factor(0%-200% 120
Speed factor(0%-200% 80
Key setting

B sweep parameters
¥ Start Speed(mmy/s) 20.000

v Tk vk e dfemrma oS =3 W

Lea los parametros de la placa presionando [Leer] antes de que los parametros del usuario
puedan ser operados.

3.3.1 Parametros de corte

=] Cut parameters

Idle speed({mmjfs) 300.000

Ide Acc{mm/s2) 2000.000

Idie Delay(ms) 0.000 -
Start speed(mm/s) 20.000

Min Acc{mm/s2) S00.000

Max Acc(mms2) 2000.000

Acc factor{0%-200%) 80
GO Acc factor{0%-200% 120
Speed factor(0%-200% 80
Key setting

FIGURA 26

Los parametros de corte (que se muestran en la Figura 26) incluyen una disposicion para
configurar los siguientes parametros:

Velocidad de ralenti (Idle speed): este parametro determina la velocidad maxima de todas
las lineas que no emiten haz de laser durante el funcionamiento de la maquina. Este
parametro no debe ser menor que la velocidad de salto mas baja del eje X o del eje Y, y no
debe exceder la velocidad maxima mas alta del eje X y del eje Y. Si se ingresa una
configuracion excluida, el controlador restablecera automaticamente el parametro ilegal a



un valor dentro del rango permitido. Si bien las velocidades de ralenti moderadamente mas
altas acortan el tiempo de funcionamiento, las velocidades de ralenti excesivamente altas
pueden provocar el tramado de las lineas; por lo tanto, el usuario debe considerar todos los
factores relevantes al configurar la velocidad de ralenti, teniendo cuidado de no establecerla
demasiado alta.

Aceleracion de ralenti (Idle acc): Aceleracidn de ralenti se refiere a la aceleracién del
movimiento. Si la aceleracidn en ralenti se establece demasiado lenta, la velocidad real
puede no alcanzar el valor establecido. Si se configura demasiado rapido, es posible que la
unidad no pueda absorber la vibracién mecanica resultante, produciendo un efecto de
temblor en las lineas resultantes.

La aceleracion de ralenti generalmente debe establecerse ligeramente mas alta que la
aceleracion de corte.

Aceleracion de corte: la aceleracidn de corte se refiere a la velocidad de las capas.

Factor de aceleracion (Acc factor): Coeficiente de la velocidad de marcha. Cuanto mayor es
la relacién, mayor es la velocidad de ralenti.

Factor de aceleracion GO (GO acc factor): es el coeficiente de velocidad de corte. Cuanto
mayor es la relacién, mayor es la velocidad de corte

Factor de velocidad (Speed factor): la velocidad de giro en las esquinas aumenta a medida
que aumenta este parametro.

Velocidad de giro (Turning speed): se refiere a la desaceleracion del proceso de corte, la
velocidad minima de la caida, cuando se procesan muchos giros en los graficos o cuando sea
apropiado reducir la velocidad de giro.

Aceleracion de giro (Turning Acc): la aceleracién de giro debe ser consistente con la
velocidad de giro.

Modo de corte (Cutting mode): los siguientes tres modos de corte (precision dividida,
rapido y ultrarrapido) se pueden configurar seglin corresponda. Cuando la precision es
primordial, el usuario debe seleccionar el corte de precision; cuando la velocidad y la
produccién son mas importantes, el usuario debe seleccionar un corte ultrarrapido.

Aceleracion Modo (Acc.mode): el pardmetro del modo de aceleracién determina el modo
de aceleracion y desaceleracion del motor durante el funcionamiento (modo S o modo T,
respectivamente). El motor acelera y desacelera lenta y suavemente en elmodo S, y
rapidamente rapido y abruptamente en el modo T. El modo S es el predeterminado.

3.3.2 Parametros de barrido

La pantalla de entrada (que se muestra en la Figura 27) establece el parametro de barrido.
Las definiciones de los parametros en la pantalla de entrada a continuacién son las
siguientes:



= Sweep parameters
¥ Start Speed(mm)s) 20.000
v Start Speed(mm)s) 20.000 :

¥ Accimm)s2) 3000,000

y Accimmfs2) 2000.000
Line Shift Speed (mm/fs) 150.000

Scan Mode Comron Mode

Facula Size(30~99%) 93,000

FIGURA 27

Velocidad de inicio X / Y (xy Start Speed): Utilizado junto con el arrastre del motor paso a
paso, el uso de velocidades de inicio X o Y permite que el trabajo comience directamente
desde una velocidad distinta de cero para acortar el tiempo de procesamiento general. Esta
velocidad, sin embargo, no debe ser demasiado alta. Ademas, debido a que la carga axial X e
Y es diferente de la velocidad, la velocidad inicial del eje X deberia ser ligeramente mayor
que la velocidad inicial del eje Y.

Aceleracion X /Y (xy Acc) : los pardmetros de la aceleracién de X y de Y deben establecerse
para que coincidan con la velocidad de exploracion (la velocidad de las capas como se
establece en los parametros de la capa). Si los parametros de aceleracion de X e Y son
demasiado pequefios, la eficiencia del escaneo se ve afectada negativamente. La maquina se
puede configurar de acuerdo con la carga real porque las cargas de los ejes X e Y son
generalmente mucho mas altas que la aceleracion del eje X o del eje V.

Velocidad de desplazamiento de linea del escaneo (Line shift speed of scanning):

Este parametro se utiliza para controlar la velocidad maxima a la que el escaneo cambia
verticalmente de una linea a la siguiente linea a continuacion. Esta funcion se utiliza cuando
se requiere un posicionamiento preciso de lineay / o bloque y el espacio de linea o el espacio
de blogue es demasiado grande. El usuario puede establecer la velocidad de exploracion de
la linea en un valor relativamente bajo. Este pardmetro no puede ser menor que la velocidad
de salto del eje correspondiente durante el cambio de linea, ni puede ser mayor que la
velocidad maxima del eje correspondiente durante el cambio de linea. Si la configuracion
queda fuera de rango, el controlador configurara automaticamente este parametro dentro
del rango anterior.

Modo de escaneo (Scan Mode): hay dos modos de escaneo disponibles, general y especial.
El modo general no permite el tratamiento durante la exploracion, mientras que el modo
especial permite el tratamiento de puntos de luz. Si se activa el modo especial, la potencia
del laser aumentara de tal manera que se reduzca la proporcion de puntos de luz. La
atenuacion de potencia del l[aser sera mayor para lograr la misma profundidad de escaneo.
El propdsito de seleccionar el modo especial es hacer que los rayos laser de alta potencia
sean de corta duracion. Durante el escaneo profundo, tales haces tienen el efecto de lograr
un efecto de fondo plano. Sin embargo, si los puntos de luz se ajustan incorrectamente, este
efecto puede no lograrse y el modo laser de alta potencia y corta duracion puede reducir la
vida util del laser. El modo general es predeterminado



Tamaiio de facula (Facula size): al escanear el patrén general de seleccién, y el argumento
no es valido cuando selecciona un modo especial. Controle los pardmetros de control en
50% a 99%, respectivamente.

3.3.3 Parametros de inicio

—| Home para
Horme speedirnm,s) 150,000
LUto home X MO
Luto horme Y Mo
Auto home 2 MO
Auto horme U Mo

—_

Velocidad de inicio (Home speed): este parametro determina la velocidad a la que la
maquina vuelve a su origen.

Inicio automatico X, Y, Zy U (Auto Home): el punto de referencia de estos ejes en el
arranque puede, si se desea, establecerse aqui.

3.3.4 Parametros de alimentacion:

[=] Feeding para
Delay before feedis) 0.000
Dealy after feedims) 0
Progressive feeding Mo
Progressive feeding repa 0.000

Retraso antes de la alimentacion (Delay before feed): este pardmetro se refiere a una
pausa antes de alimentar el material. Cuando se usa en combinacion con el dispositivo de
alimentacidn, el usuario puede permitir tales operaciones practicas como clasificar el
material configurando el retraso (en segundos) antes de alimentar a un valor apropiado.

Retraso después de la alimentacion (Delay after feed): esta configuracidn hace que el
dispositivo de alimentacion haga una pausa durante un periodo especifico después de haber
movido el material a una posicién designada. Se invoca cada vez que se necesita un breve
periodo de estabilidad antes del procesamiento final.

Alimentacion progresiva (Progressive feedding): una forma de alimentar el material
enviado en lugar de una linea.

Devolucion progresivo de la alimentacion (Progressive feeding repay): esta funcién se
utiliza cuando hay algun error en la velocidad a la que el dispositivo de alimentacion mueve
el material linea por linea.



3.3.5Ir a parametros de escala

B Go scale para

scale mode Close laser

0
o scale blank(rmm) 0,000

G
G
Esta configuracion se encuentra en el panel de control y se utiliza junto con funciones

relacionadas con el borde mientras se procesa en el mismo o cerca de él con un software
independiente. Los significados de los parametros en él son:

Ir al modo escala (Go scale mode): puntos de luz para salir del borde, los bordes de corte de
apertura, esquinas de tres modos.

Ir escala en blanco (Go scale blank): el marco (frame) puede basarse en el tamano real de la
imagen hacia arriba y hacia abajo nuevamente sobre la direccion de algunos de los lados
blancos del borde para garantizar que el contenido completo contenga los graficos reales.

3.3.6 Otros parametros

=1 Other
Array processing Bi-dir Array
FetLrn position rigin 3
Focus depthirmm) 0.000
Backlash X {rmm]) 0.000
Backlash v {mm) 0,000

Las funciones asociadas con los parametros en esta pantalla son:

Procesamiento de matriz (Array processing): hay dos opciones para el procesamiento de
matriz: swing y unidireccional. Cuando se activa el modo de swing, la matriz se corta de un
lado a otro, en orden. El modo unidireccional de la matriz es para cortar de una direccion a
otra en todo momento. Si se selecciona el modo unidireccional, todas las unidades de matriz
tienen los mismos modos de movimiento y la misma fluidez de movimiento. Sin embargo,
usar este modo sera mas lento que usar el modo swing. El modo predeterminado es el modo
swing.

Posicion de retorno (Return position): el usuario puede seleccionar la ubicacién del punto
de origen de la maquina. Este pardmetro determina el punto preciso en el que la cabeza del
laser se detiene después de completar cada operacion.

Profundidad de enfoque (Focus depth): utilice esta operacion de enfoque automatico para
encontrar el panel correspondiente.

Reaccion X, Y: estos parametros se utilizan para compensar el contragolpe asociado con los
problemas de manejo de la maquina.



3.4 Gestion de documentos

Work | Output| Doc  |User | Test | Transform

Number File Name Time(H:M:5:MS)
|  Read | Process || Download
i Delete | Cal time | Upload
!' Delete Al

La funcidn de las caracteristicas enumeradas en este objeto es la siguiente: Leer (Read)
La lista de archivos almacenados en la memoria interna del controlador se puede leer
haciendo clic en el botdn Leer (Read).

Descargar (Download)

Para descargar cualquier archivo en el cuadro de didlogo al controlador. La extension
especifica como tipo de archivo es “.rd”
Si la descarga se realiza correctamente, la lista de documentos se actualizara.

Proceso (Process)

Para iniciar el controlador en un documento en particular, selecciénelo y haga clic en el
botdn Procesar.

Eliminar (Delete)

Para eliminar un archivo especifico, seleccionelo y haga clic en el botén Eliminar. EL
controlador eliminara el documento especificado. Si la eliminacidn se realiza correctamente,
la lista de documentos se actualizara.

Eliminar todo (Delete All)

Este botdn elimina automaticamente todos los archivos en el controlador y luego actualiza
la lista de documentos.

Calculo de tiempo (Cal Time)

La placa madre admite el procesamiento de archivos en términos del tiempo dedicado a
aplicarlos en operaciones laser. El nimero de horas ya gastadas en la aplicacion de un



archivo en particular se puede calcular y mostrar seleccionando el archivo y luego haciendo
clicen el botdn Cal time. Previamente el usuario debe hacer clic en el boton Leer para
mostrar los resultados de estos calculos.

Carga (Upload)

El usuario debe hacer clic en el botén Cargar en la parte inferior derecha para seleccionar
archivos sin conexion y guardarlos en la computadora.

Capitulo 4 . Salida de procesamiento

Laser waork
| Start || PauseContinue ” Stop \l\
Control de
| SaveTolFile || UFileOutput ” Download | L
pracesamiento
[T path optimize Cut scale
Configuraciones || Output select graphics Coiie
de capa Do Dispositivo de busqueda
Position: Current posiion -

USB: Auto T |

4.1 Dispositivo de busqueda

USB port setting (]
Machine name: machine
= PortNO: [COM3 || Test
4 5 \  © uss: [ Add || Delete Modify Ok Cancel
1P address setting \ |
Machine Port
Machne name; madhine: v machine Auto
P2 . 1.0 [ Test
o || comcel |
— [ add || Delete Modify
Machine »
Device 2 7 machine 192.168.1.100

Position; Current positon v

USB:Auto Anchor point \
Machine zero |

FIGURA 28

Debido a que la computadora esta conectada al dispositivo laser, puede verificar
automaticamente que se haya realizado una conexién buenay funcional entre ambos
componentes.

Cuando la computadora esta conectada a multiples maquinas laser, el usuario debe hacer
clicen [Agregar] (Add) y seleccionar el nombre del dispositivo apropiado cuando aparece.

El usuario debe hacer clic en [Agregar] (Add) o [Modificar] (Modify) para abrir el cuadro de
dialogo (como se muestra en la Figura 28), y luego debe hacer clic en [Probar] (Test) para
asegurarse de que se ha realizado una buena conexién a la red del dispositivo.



Si la computadora esta conectada a un dispositivo laser en particular, haga clic en [Agregar]
y luego ingrese para conectar el nombre de la maquina a las direcciones IP del equipo. Si el
dispositivo laser alin no se ha ingresado en el sistema, haga clic en la casilla de verificacion
que aparece cuando se hace clic en los botones [Agregar] o [Modificar]. Luego busque en el
presente dispositivo conectado y elija la direccion IP apropiada de la lista desplegable que
aparece.

4.2 Procesamiento de capa (Layer Processing)

Para comenzar a procesar capas, el usuario debe hacer clic en [Manejar]> [Optimizar ruta]
([Handle] > [Path optimize]) que se encuentra en la barra de men, seleccionar "segun el
orden de las capas" (“according to layer order”) y luego hacer clic en "Aceptar" para salir.
Para volver a ordenar las capas, primero haga clic en el botdn Arriba o Abajo para cambiar el
orden de las capas, o use el cursor para arrastrar y soltar una capa en la posicion adecuada.
Luego invoque la opcidén "Ruta optimizada"

(Path optimize).

4.3 Posicion (Position)

La funcidn de posicion se utiliza para devolver el cabezal laser a una ubicacion
predeterminada después de que se haya completado el procesamiento. Las posibles
posiciones de retorno incluyen la posicion actual, la dltima posicién anclada o la posicion
que se ha establecido como la posicion "maquina cero".

4.41r a escala/Escala de corte (Go Scale / Cut Scale).

En la Figura 29, el grafico real es redondo, y el cuadrado rojo fuera del grafico es el mas
pequefio que puede encerrar el circulo. Al hacer clic en el botdn Ir a escala, el cabezal laser
se ejecutara una vez a lo largo del camino rectangular.

FIGURA 28

Cuando se hace clic en el botdn Cortar escala, la cabeza del laser se cortara a lo largo de los
lados del rectangulo.



4.5 Iniciar / Pausar / Parar / Guardar en UFile / UFile Output / Download
Start / Pause [ Stop / Save To UFile [ UFile Output / Download

Las funciones de estos botones son las siguientes:
Inicio (Start): envie el grafico actual a la maquina para su procesamiento.

Pausa [ Continuar (Pause / Continue): el procesamiento continuo se detiene cuando se hace
clic en el botén Pausa / Continuar. Al hacer clic de nuevo, se reanuda una operacion en
pausa.

Detener (Stop): al hacer clic en este proceso, simplemente se detiene el trabajo de
procesamiento.

Guardar en Ufile (Save to Ufile): al hacer clic en este botdn, se guarda el archivo actual como
un archivo RD que se puede usar para el procesamiento sin conexidn a una computadora. El
archivo se puede copiar a otra tarjeta de memoria (pendrive USB) para una operacion
completa sin conexidn. Use esta opcion para exportar sus archivos a una unidad flash
USB y luego importarlos a su maquina.

Salida a Ufile (UFile output): Al hacer clic en este botdn, se genera el archivo actual en
formato RD. Después de guardar un archivo sin conexion, haga clic en Salida de archivo para
seleccionar el archivo RD para procesar.

Descargar (Download): Al hacer clic en este botdn, se descarga el archivo a la memoria del
controlador, donde el usuario puede iniciarlo a través del panel de la maquina. Use esta
opcion para enviar sus archivos directamente a su maquina.

4.6 Grdficos de salida seleccionados (Output select graphics)

Si la opcion “Seleccionar graficos de salida” esta marcada, solo los graficos seleccionados se
enviaran a la maquina. Si la posicion de Gréficos seleccionados esta marcada, los graficos
seleccionados se generaran en la posicion de la mesa de trabajo de su maquina con respecto
a la posicion establecida en el software.

4.7 Ruta optimizada (Path Optimize)

Al hacer clic en este botdn, se optimiza la ruta automaticamente antes de que se envie un
archivo. Si la ruta del archivo no necesita optimizacion o ya se ha optimizado, no se debe
hacer clic en este boton porque aumenta el tiempo de espera.



4.8 Prueba (Test)

Work | Output | Doc User | Test | Transform

Current Position x=?
y=?

z=?

Axis Move
Offset{mm): 10
Speed(mm/s): S0

x+

[+ ]

Home Home Power{%): 0

[ IMove From origin
[ ]¥F Light

Debe tenerse en cuenta que solo se puede controlar un eje a la vez. El usuario puede
establecer los parametros de los cambios de eje ingresando la informacién apropiada en la
pantalla de control que se muestra arriba. Los parametros que pueden controlarse incluyen
distancia, velocidad, encendido y apagado del laser y potencia del laser. Si la casilla Mover
desde origen (Move from origin) esta marcada, el desplazamiento se establece en la
maquina a cero; de lo contrario, el desplazamiento se convierte en la posicion actual.

Nota: El controlador no reconoce valores negativos para la posicion. Si se hace clic en el
cuadro Mover desde origen y se establece que el valor de compensacion se vuelve negativo,
la maquina golpeara el limitador.

4.9 Confiquracion de salida




Work | Output | Doc User | Test | Transform

[_|Enable rotate engrave

Circle pulse:

Diameter(mm):

Speed(mm/s):

[ ]Enable feeding
Feeding Count:

Distance{mm):
[ |Backlash reapy optimize

[]Enable offset of Laserz

& Y
FIGURA 30

4.9.1 Configuracion del accesorio rotativo

Al hacer clic en [Activar rotacion de grabado], la precision real del eje Y se basa en el
diametro, y el paso por rotacion coincide automaticamente con la configuracion de
precision de pulso para el eje Y. El drea de trabajo en la interfaz principal también cambiara.
Los significados de los pardmetros enumerados en el panel de control que se muestran en la
Figura 30 son los siguientes:

[Pulso circular (Circle pulse)]: nimero de pulsos del motor paso a paso eje Y. Es un valor
fijo que depende del modelo del motor.

[Diametro (Diameter)]: diametro del material / objeto.
[Velocidad (Speed)]: velocidad de giro del accesorio rotativo.

[Prueba (Test)]: prueba de velocidad y movimiento del accesorio rotativo.

Marco de ajuste / velocidad de prueba

El siguiente método funciona tanto para rotativos tipo torno (Chuck) como para
rotativos de ruedas (Rotary Roller).



Para una mejor practica, encuadre siempre su imagen (presionando el boton MARCO
(FRAME) en su Panel de control LED) sobre el material asegurandose de que laimagen se
grabara / cortara correctamente, ya sea en el rodillo o en el plato giratorio o torno. La
velocidad de prueba predeterminada cuando se enmarca es de 50 mm/s. Para el rotativo de
ruedas, esto sera problematico porque a esta velocidad, es muy probable que su material se
salga de los rodillos, por lo que debera reducir esta velocidad (recomendacion: 5 mm/s).

La Figura 33b ilustra cbmo cambiar la velocidad de prueba cuando se enmarca. Localice la
opcion Prueba en la pestafia Usuario al desplazarse hacia abajo hasta que vea el titulo de la
seccion "Rotacion (Rotating)" (como se muestra en la Figura 33b con un cuadro negro
alrededor). Haga doble clic en el cuadro de la columna al lado y aparecera una ventana
separada titulada "Velocidad de rotacion". Desde aqui, podra cambiar la velocidad de
prueba a la que se movera el marco correspondiente a los perimetros de la imagen. Ajuste la
velocidad hasta el punto en que su material no se caiga de la rotacion.
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FIGURA 30

4.9.2 Configuracion de alimentacion

Para usar la configuracion de alimentacion (eje U), primero debe habilitarse la alimentacion.
Después de establecer los pardmetros para la alimentacion de la maquina, el eje alimenta
repetidamente una longitud especifica de material hasta que el tiempo de procesamiento
alcanza el total para un nimero especifico de eventos de alimentacion. Si la maquina no
esta equipada con dispositivos de alimentacion, no se debe marcar la casilla "Habilitar
alimentacion".



4.10 Configuracion de capas

Wark |Du1put | Doc | Iser I Test | Transﬁ:brm|

Layer Mode Speed Power Qutput

B o 100.0  30.0 Yes
B o 100.0  30.0 Yis
I o 100.0  30.0 Yes

| w | [ Down
Line/column setup
Mum gpace Dislocation Mirror
x= |1 0,000 0.000 CH v

0.000  0.000 [CIH v

¥ |1
I Virtual array H Bestrew... H Adjust ]

FIGURA 43

4.10.1 Configuracion de rango

Desde esta funcion, controlada por la pantalla de entrada que se muestra en la Figura 34, se
programan las distintas tareas de corte y grabado del sistema laser sobre un disefio o matriz.
Los significados y funciones de las opciones en el panel de control son los siguientes:

Numero X y numero Y: estos valores dan las dimensiones de la matriz (nimero de filasy
columnas).

Intervalo X e intervalo Y: estos valores definen el espaciado de columnas y filas en la matriz.
Elintervalo y el ajuste de la dislocacion es la disposicion de la matriz.

[Bestrewing breadth]: esta funcion utiliza informacion sobre el ancho y el espaciado de
rango para determinar la cantidad de lineas que se pueden generar.



Bestrewing breadth X

X breadth{mm): 2]

Y braddth{mm): 2

[ Ok ‘ [ Cancel

El software puede calcular automaticamente el ancho completo y la disposicion de la matriz.

[Dislocacion (Dislocation)]: para algunos graficos que consisten en un patrén, el botén de
dislocacion puede hacer que la disposicion sea mas compacta.

[Espejo (Mirror)]: este botdn invierte el sentido horizontal y vertical de las imagenes
seleccionadas.

[Ajustar (Adjust)]: este boton extiende el espacio entre filas existente y la distancia de
dislocacion.

[Matriz virtual (Virtual Array)]: después de seleccionar su (s) grafico (s), haga clic en Matriz
virtual para mostrar la vista previa de la matriz con las unidades correspondientes para el
numero de piezas y el espacio.



Layer Parameter

| Load parameters from library ‘

ever: [N

| 113

Is Output: | Yes -
Speed{mms); 100 [ Default
If Blowing: |¥es -
Processing Mode: | Cut -
Min Power(%:) Max Power(%h)
W1 30 30 (] Default
% 30 30
Open Delay: 0 ms
Close Delay: 0 ms
Laser through mode
Through power: 0.0 %
b | Ok I I Cancel
FIGURA 35

Para editar algo en la lista de capas, invoque el cuadro de didlogo de parametros de capa
(ilustrado en la Figura 35) haciendo doble clic en la capa.

Los parametros de capa se dividen en dos partes: parametros publicos, y parametros de
propiedad.

Los parametros publicos de capa son efectivos independientemente de cdmo se procesan
las capas. Los parametros de propiedad apuntan al tipo de procesamiento de capa
(ejemplos: cut, scan)

4.10.2 Configuracion de los parametros de escaneo ldser

El panel de entrada para configurar los parametros de escaneo laser (en la Figura 36) se abre
haciendo doble clic en la capa de color, en la pestafia Trabajo (Work).



Layer Parameter @

ﬂ | Load parameters from library
| Is Output: |Yes -
Speed{mm/s); 100 Default
If Blowing: | Yes v
Processing Mode: | Cut » | Advance... .

Min Power (%) Max Power (%)
1 30 30 Default

v]2: 30 30

Seal: 0.000 mm | Advance...

Open Delay: 0 ms
Close Delay: 0 ms

| Laser through mode

Through power: 50.0 L
_ZJ . Ok J | Cancel ’
FIGURA 36

Capa (Layer): el software puede distinguir entre diferentes capas de procesamiento y sus
parametros. Las capas se identifican con un color Unico a eleccion.

Es salida (Is Output): este parametro tiene dos configuraciones, Sl'y NO. Si se establece en
Si, se procesara la capa correspondiente, mientras que una configuracién No haré que la
capa no se procese.

Velocidad (Speed): velocidad de procesamiento y de movimiento del cabezal laser. Tenga
en cuenta que cuando un corte suave es primordial, se debe usar un procesamiento mas
lento; mientras que el procesamiento mas rapido hace que la trayectoria del corte sea mas
erratica. Si la casilla Predeterminada (Default) estd marcada, la velocidad establecida en el
Panel de control de su maquina sera la velocidad a la que se ejecuta el archivo.

Velocidad maxima de escaneo recomendada:
LS /HP-1416s=375mm/s LS/HP-1630s =400 mm/s
LS/ HP-2436s=500 mm /s LS/HP-3650s =600 mm/s

LS / HP-5298s y $S-3650s = Las velocidades variaran. Por favor, pongase en contacto con el
fabricante para mas detalles.

Extraccion (If Blowing): esta configuracién toma nota de si el extractor externo esta
funcionando. Si esta habilitado, al hacer clic en él, esta capa abrira el ventilador si el usuario
ha creado una conexién de control para el ventilador (si no se ha creado ninguna, hacer clic
en esta funcién no tiene ninglin efecto). Esto siempre debe establecerse en Si en todo
momento.

Modo de procesamiento (Processing Mode): esta configuracion controla como se procesa
la capa correspondiente. Si la capa actual es una capa vectorial (es decir, una capa de color),
incluye tres opciones:



Escanear (Scan)= Grabado, Cortar (Cut) = Cortar, y Punto = Punteado.
Si la capa actual es una capa BMP (imagen de mapa de bits), el modo de escaneo solo estara
disponible.

Laser 1, Laser 2: estos ajustes corresponden a las sefiales laser 1y 2 de la placa base. Tenga
en cuenta que el laser 2 no tiene sentido si sumaquina solo tiene un tubo laser.

Potencia minima y potencia maxima (Min Power Max Power): la potencia de los valores
varia de 0 a 100%, siendo 100 la potencia maxima del lasery 0 la minima.

La potencia minima y maxima debe establecerse en los mismos valores para un ajuste
sincronico (consistente). Si la casilla Predeterminada esta marcada, el minimo y maximo de
la potencia sera la establecida en el Panel de control de su maquina. Sera la potencia a la
que se ejecutara el archivo.

Seal: 0.000 mm | Advance... |
Open Delay: 0 ms
Close Delay: 0 ms

¥ | Laser through mode

Through power: 50.0 %

Sello (Seal): los graficos de corte cerrados no requieren el uso de compensacion de
sellado, pero los graficos no cerrados se pueden cerrar por medio de él. Sin embargo,
si el sellado esta fuera de lugar, no hay compensacion. Se puede utilizar la
optimizacion de espacio libre o la compensacion de reaccion, dependiendo de las
preferencias del usuario.

Retraso abierto (Open Delay): el retraso al que se enciende el laser. Expresado en
milisegundos, es una opcion para una latencia de tiempo.

Retraso de cierre (Close Delay): el retraso al que se apaga el laser. Luz apagada por
desgaste / tiempo de retraso de luz apagada

Modo de paso laser (Laser through mode): si estd marcado, sigue el % en el que se
establece la potencia de paso con respecto a la potencia establecida en los parametros de
capa o panel de control.

Potencia a través (Through power): porcentaje en el que se establece la potencia. Se
refiere a aplastar objetos en la unidad de tiempo del trabajo realizado rapidamente.



Other layer parameters @

[ ]Enable pen up and down
mir
mm
Speed:(mm)s):
Paint
Dot interval(s) 0

Extend IO output
o1

Los parametros de la capa Otros se pueden encontrar haciendo clic en el botén de avance
(Advance) en el modo procesamiento.

[Lapiz hacia arriba y hacia abajo (Enable pen up and pen down)]: si la configuracién
incluye una plataforma elevadora, esta funcion se puede habilitar para establecer diferentes
alturas de la plataforma durante el procesamiento. Esta funcién permite establecer la
posicion de escritura en un nivel tal que la dptica no interfiera con el procesamiento de la
pieza de trabajo.

Other cutting param s x|

| Enable sew compensation

Direction: |Inward v |

Sew width 0.1 mm

| ok | cancel

[Activar compensacion de costura (Enable sew compensation)]: Causado por el tamafio
de la costura de corte laser de los graficos y la desviacion grafica del corte real. La
compensacién de ancho de costura solo se aplica a graficos cerrados.

[Direccion de costura (Direction)]: de acuerdo con la necesidad real de configuracién,
como cortar un circulo. Si desea evitar que el circulo se corte, debe establecer la direccion de
compensacion hacia afuera, si desea mantener el agujero, debe establecer la direccion de
compensacion hacia adentro.

[Ancho de costura (Sew width)]: establece el ancho de la costura de corte por laser.



4.10.3 Confiquracion de parametros de escaneo ldser

Layer Parameter ] Layer Parameter ‘-
. ﬁ, ‘ Load parameters from library } ﬁ_‘ I Load parameters from library ‘
s -
— e I B -
- Is Output: |Yes b Is OQutput: |Yes -
Speed(mm/s): 100 Default Speed(mm/s): 100 | Default
If Blowing: |Yes it If Blowing: |Yes v
Processing Mode: | Scan ~| | Advance... | Processing Mode: | Scan ¥ | | Advance...

Min Power (%) Max Power(%) Min Power(%) Max Power (%)

M1 30 30 Default 1 30 30 | Default
@2 30 30 W22 30 30

N ve Eng || Optimized Scan [ |Negative Engrave || Optimized Scan
[ ]output direct [ ] independent output | Output direct | Independent output
|| Ramp Effect | Ramp Effect
Ramp Length: |0 mm Ramp Length: 0 mm

Overstriking: |Un-process |~ Overstriking: |Un-process |~
Scan Mode: | X_swing b Scan Mode: |X_swing -

Interval(mm): 0-1 Advance... | Interval(mm): 0.1 | Advance... |

X] I Ok | [ Cancel ‘ ﬂ ok | | cancel |

FIGURA37A FIGURA37B

En la Figura 37a hay parametros de escaneo de vectores, mientras que la Figura 37b
contiene configuraciones para los parametros de mapa de bits (BMP). Los datos vectoriales
no admiten el escaneo en negativo, su optimizacion de escaneo o la salida directa.

Escaneo 6ptimo (Optimized Scan). Elija esta opcidn para ajustar automéaticamente el
intervalo de exploracidn para obtener el mejor efecto. De lo contrario, se aplica la
configuracion de usuario del patrén de exploracion. En general, es aconsejable elegir
"exploracion 6ptima".

Salida directa (Output direct). Como se refiere a laimagen (mapa de bits en escala de
grises), una mayor potencia se asociara con colores profundos / oscuros, por otro lado, para
colores poco profundos / claros tendra salidas de potencia mas bajas.

Modo de escaneo (Scan Mode): existen cuatro modos de escaneo diferentes: X_unilateral,
X_swing, Y_unilateral e Y_swing.

X_unilateral: patron de exploracion de un movimiento de ida y vuelta en direccion
horizontal, en el que el laser esta pulsando / disparando de izquierda a derecha o viceversa
(unidireccional).

X_swing: se refiere a la direccidn horizontal dptica en el escaneo de graficos de ida y vuelta,
en el que el laser esta pulsando / disparando de izquierda a derecha y de derecha a izquierda
(bidireccional).



Y_unilateral: patron de exploracion de un movimiento de iday vuelta en direccion vertical,
en el que el laser esta pulsando / disparando desde arriba hacia abajo, o viceversa
(unidireccional).

Y_swing: se refiere a la direccion vertical dptica en el escaneo de graficos de iday vuelta, en
el que el laser esta pulsando / disparando desde arriba hacia abajo y desde abajo hacia
arriba (bidireccional).

Intervalo (mm) (Interval): asociado a la “resolucidon” del grabado. Se refiere al escaneo y
distancia entre lineas. Cuanto mas pequefio es el intervalo, mas juntos se escanean los
graficos, y viceversa. Sugerencias: Para las capas vectoriales (es decir, capas de color), el
intervalo de escaneo debe establecerse en 0.1 mm o menos. Para una capa BMP, el intervalo
de escaneo debe establecerse en 0.1 mm o mas.

4.10.4 Configuracion de parametros de puntos ldser

Layer Parameter @
Laver: [

Is Qutpuk: | Yes -
speedimmys): [100 [ ]Defaul:
If Blowing:  Yes -

Processing Mode: | Dot -

1in Powier(%%) Max Power(%:)

Laserl: (30 |30 [ oefault

El tiempo para emitir laser en un punto
durante el proceso.

: wl ’ s
/ Cuanto mas alto es el valor, mas oscuro
Dot time: (0.1 s

| Elintervalo entre los puntos. |

Laserz: (30 |30

Dot interval; |5l T Tn

Dot length: [0 o Langitud del punto, para cortar la
: ) linea del tablero

Zenker dot
Unico punto en el

-—

ok | | concel | centro
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