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ALERTA DE INCENDIO

Alerta de incendio

Su sistema ldser utiliza un haz de luz de alta intensidad que puede generar temperaturas
extremadamente altas al entrar en contacto con el material que se graba, marca o corta.
Algunos materiales son extremadamente inflamables y pueden prender facilmente y crear
llamas al poner en marcha la maquina. Estas llamas son muy peligrosas y pueden destruir
no solo la mdaquina, sino también las instalaciones en las que se encuentre.

La experiencia indica que el corte de vectores con laser es la operacidn con mayor riesgo de
incendio. Muchos materiales son inflamables, pero el acrilico (en todas sus formas) ha demostrado ser
especialmente inflamable cuando se corta con laser.

Lea las siguientes advertencias y recomendaciones y sigalas rigurosamente en todo momento.

« Permanezca cerca del Iaser. No deje nunca el sistema ldser sin supervision cuando esté en
funcionamiento.

« Mantenga la zona de trabajo despejada. Limpie alrededor de la maquina, mantenga la zona
ordenada y aleje cualquier tipo de materia combustible, explosivos o disolventes voldtiles como la
acetonaq, el alcohol o la gasolina.

« Disponga de un extintor. Mantenga siempre a mano un extintor en éptimas condiciones de
funcionamiento. Epilog recomienda los extintores de tipo Halotron o los extintores quimicos secos
de uso multiple. Los primeros son mds costosos que estos Ultimos, si bien ofrecen ciertas ventajas.
Los extintores Halotron descargan una sustancia limpia y de facil limpieza que no es dafiina para
las piezas mecdnicas o el cableado del sistema Iaser. Por el contrario, el extintor quimico seco
descarga un polvo pegajoso y corrosivo que resulta muy dificil de limpiar.

« Haga uso del aire auxiliar. Utilice siempre la funcion de aire auxiliar del sistema cuando lleve a
cabo un trabajo de corte.

« Tenga cuidado al cortar vectores. Muchos materiales pueden estallar de forma repentina cuando
se cortan con un ldaser, incluso materiales que puedan resultar muy familiares para el usuario.
Supervise siempre la maquina cuando esta esté en funcionamiento.

- Limpie el laser. La acumulacion de residuos y restos de los cortes y grabados es peligrosa y
aumenta el riesgo de que se produzcan incendios. Mantenga el sistema Iaser limpio y sin residuos.
Reitre de vez en cuando la mesa de corte de vectores para limpiar las pequefas particulas que
hayan caido a través de la cuadricula.
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SECTON T GENERAL

Uso del manual: informacion general

Lea y siga este manual con atencion antes de instalar o de poner en funcionamiento su dispositivo
Fusion Pro. Se podrian provocar daios fisicos o materiales por no seguir los puntos descritos en este
manual.

lconos gue aparecen en este manual

Busque estos simbolos para encontrar informacion Util en el texto:

Este icono indica que hay notas Utiles a tener en cuenta a la hora de poner en
funcionamiento el Iaser.

Este icono indica un consejo que puede seguir para ahorrar mucho tiempo.

Este icono indica informacion de contacto vigente para recibir ayuda.

Este icono indica advertencias y peligros que no debe olvidar a la hora de poner en
funcionamiento el Iaser.

Este icono indica el potencial de que se produzca dafios por incendio al poner en
funcionamiento el Iaser.
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SECTION 1 GENERAL

Uso previsto

El grabador Idser Fusion Pro de Epilog se utiliza para grabar y cortar una gran variedad de materiales,
entre ellos, madera, acrilico, goma, vidrio, cuero y caucho.

Solo se debe utilizar esta mdaquina si se ha respetado su mantenimiento.Consulte
“MANTENIMIENTO DEL SISTEMA” en la pdagina 77.

Para cortar es absolutamente necesario usar la cuadricula de vectores o la mesa de listones.

Solo los usuarios que estéen familiarizados con el dmbito de uso y los posibles peligros de la
mdaquina deben utilizar, mantenery reparar el sistema.

El incumplimiento de las instrucciones de uso, el mantenimiento y la reparacion que se describen
en este Manual de funcionamiento excluye de toda la responsabilidad al fabricante si se produjera
un defecto.

Olbservaciones para su eliminacion

Las mdaquinas de Epilog no se pueden desechar con la basura domeéstica. Todos los dispositivos
electronicos deben desecharse de acuerdo con las directivas regionales sobre eliminacion de residuos
electronicos y eléctricos. En caso de duda, consulte a su distribuidor local.

N{ aArance

~

<



SECTON 2: SEGURIDAD

INnstrucciones generales de seguridad

Lea este capitulo antes de utilizar o reparar un sistema Epilog Fusion Pro.

Cualquier persona que vaya a intervenir en la instalacion, la configuracioén, la puesta en marcha, el
mantenimiento y la reparacién de la maquina Fusion Pro debe, en primer lugar, leer y entender este
manual, en particular la seccion "Seguridad”. Unicamente debe tener acceso a la mdaquina el personall
cualificado y autorizado.

INnstrucciones de seguridad del |[aser

Para valorar los posibles peligros que plantean los sistemas laser, estos se clasifican en cinco categorias
de seguridad: 1, 2, 3a, 3b y 4. El sistema de Iaser modelo 16000 de Epilog pertenece a la categoria 2, tal y
como se define en la norma internacional IEC 60825-1.

Nota: Un mal uso del dispositivo puede anular esta clasificacion de seguridad y provocar la emision de
radiacion perjudicial.

Este sistema de grabado Idser contiene un Iaser de didxido de carbono (CO2) de categoria 4 que emite
radiacion laser intensa. El rayo ldser de CO2 en si es invisible y tiene una longitud de onda de 10,6 micras.
Sino se toman las medidas de seguridad pertinentes, la radiacion directa o incluso la radiacion reflejada
difusa resulta peligrosa.

La salida del laserintegrado estd totalmente confinada. La cabina del Iaser cuenta con enclavamientos
de seguridad que apagan ellaseren caso de abrirse alguna puerta de acceso durante el funcionamiento,
Yy NO se requiere ninguna precaucion especial para utilizar el ladser de manera segura. Las puertas
de acceso estan enclavadas y se pueden abrir sin necesidad de utilizar ninguna herramienta. Si se
abre una puerta enclavada con la maquina en funcionamiento, el Idser se apagard de inmediato. Los
paneles de acceso no estdn enclavados. Su apertura o extraccion requiere el uso de una herramienta.
Estos paneles deben estar siempre instalados cuando el Iaser esté en funcionamiento. Nunca ponga en
marcha el Iaser si previamente se ha extraido un panel de acceso.

El operario tiene acceso al haz de salida visible del puntero del diodo Iaser (puntero rojo). Si bien este
dispositivo emplea la misma tecnologia que los punteros Idser cotidianos, al igual que ellos, resulta
peligroso si el haz se dirige directamente hacia los ojos.

Hemos hecho todo lo posible para que el puntero del diodo Iaser (puntero rojo) sea seguro. Su trayectoria
se situa dentro de la cabina, por lo que, en condiciones normales, no hay riesgo de que puedan emitirse
niveles peligrosos de radiacion al exterior de ella.

El operario del modelo 16000 de Epilog debe tomar las siguientes precauciones generales:

NO desmonte la maquina ni retire ninguna de sus cubiertas protectoras con la unidad enchufada.
NO intente vencer los enclavamientos de las puertas.
NO mire directamente al haz del puntero del diodo ldser (puntero rojo).

-5- «Z
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SECITON 2: SEGURIDAD

NO utilice el puntero del diodo ldser (puntero rojo) si la lente del foco de la maquina no estd colocado
en su lugar. En caso
de que el haz desenfocado pase por encima de alguna superficie reflectante, es posible
que se dirija hacia el exterior de la cabina.
Precaucion: El uso de los controles o ajustes de forma distinta a como se especifica en este
documentos o la realizacion de procedimientos no incluidos en este
pueden provocar una exposicion peligrosa a la radiacion.
Si no se toman las precauciones de seguridad necesarias, existen los siguientes riesgos en relacion a la
exposicion a la radiacion laser:

+ Enlos ojos: guemaduras en la cornea por el Idser de CO2.
« Enla piel: gquemaduras.

« Enlaropa: peligro de incendio.

Nointente nunca modificarodesmontarelldser, nitampoco poneren marchaunsistema que
haya sido modificado o desmontado. El uso de equipos o ajustes distintos a los descritos en
este documento, asi como la realizacion de métodos no incluidos en este, puede provocar
una exposicion a radiaciones peligrosas.

Seguridad electrica

La alimentacion de CA de entrada al sistema Idser 16000 de Epilog es potencialmente mortal y esta
confinada totalmente dentro de la cabina.

« NO abra ninguno de los paneles de acceso de la maquina mientras la unidad estd
enchufada. Abrir un panel puede exponer al operario a la alimentacion de CA de
entrada de la unidad.

« NO realice ninguna conexion electrica al sistema, ni interrumpa ninguna de ellas, con la
unidad encendida.

Especificaciones eléctricas de la maquina Fusion Pro

Modelo Potencia Vataje Amperaje max-
imo
Pro 32 50, 60, 80 120 13A
Pro 32 50, 60, 80 240 65A
Pro 32 120 240 10A
Pro 48 50, 60, 80 240 65A
Pro 48 120 240 10A

-6- v’)
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SECTON 2: SEGURIDAD

Medidas de seguridad y cumplimiento normativo

Epilog ha incorporado medidas de seguridad especificas en el sistema Idser modelo 16000 a fin de
cumplir con los requisitos de la norma 21 CFR 1040 y el estdndar internacional IEC 60825-1. Estas medidas

de seguridad incluyen:
Una carcasa de seguridad (cabina) que encierra por completo el ldser de grabado y su trayectoria

del haz.

Sistemas de enclavamiento redundantes duales que apagan el [adser cuando se abre la ventana.

Una indicacion de emisién visible cuando el puntero del diodo Idser (puntero rojo) estd en

funcionamiento.

La norma 21 CFR 1040 y el estandar IEC 60825-1 requieren que coloquen etiquetas de certificacion,
identificaciéon y advertencia en los productos Iaser. A continuacion se muestran reproducciones de las
etiquetas presentes en el sistema Iadser modelo 16000 de Epilog, con especificacion del lugar exacto en
el que se encuentran:

1. Placa certificacion/identificacion: esta placa grabada se situa en el lado derecho de la cabina
de la maquina.

Epilog Corporation Authorized Representative:

16371 Table Mountain Pkwy. cameo Laser Franz Hagemann Gmbh
Golden, CO 80403 USA Stuhrbaum14

Model Number: 16000 Laser System 28816 Stuhr

Serial Number: 16060- 1512383220  peutschland

Date of Manufacture: March, 2018 Tel: 0421 80 95 60-0

Fax: 0421 80 95 60-25
Y CIaSS 2 Laser PrOdUCt E-Mail: info@cameolaser.de

This product complies with 21 CFR 1040.10 and
1040.11 except for devialions pursuant to Laser
Notice No. 50, dated July 26, 2001.

This product complies with IEC 60825-1: 2007.

Mass: Patents i E ;
Made in c € ROHS
CONPLANT

35kgmax Pending USA

2. Etiqueta de advertencia: esta etiqueta se localiza en el lado derecho de la cabina, sobre la placa
de certificacion/identificacion.

(8

(CIVCIHOG

Z|
N



SECITON 2: SEGURIDAD

3. Etiqueta descriptiva: esta etiqueta identifica la categoria a la que pertenece el modelo 16000 de
acuerdo con la norma 21 CFR 1040.10 y el estdndar IEC 60825-1. Estd ubicada en la parte derecha de
la cabina de la maquina, debajo del logotipo de advertencia.

4, Etiquetas de seguridad de las carcasas protectoras no enclavadas: estas etiquetas estdn

: situadas en las cubiertas de acceso extraibles (o cerca de ellas)
de la cabina de la maquina, tal y como se puede ver en los
diagramas de mds abajo. Si en una cubierta extraible hay una
etiqueta, cuando la cubierta se retire encontraremos otra

° CAUTION - CLASS 4 VISIBLE
AND INVISIBLE LASER RADIATION

WHEN OPEN

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

CAUTION - CLASS 4 VISIBLE AND
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN
AND INTERLOCKS DEFEATED

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

orLL4,
’ STOP

VoD DD 4

DANGER

HIGH VOLTAGE INSIDE CABINET

DISCONNECT POWER
BEFORE OPENING PANEL

CIRCUIT

AC MAIN
BREAKERS

etiqueta adicional debajo.

5. Etiquetas de seguridad de
las carcasas protectoras

enclavadas desmontables:
podemos encontrar una etiqueta
en cada una de las puertas de la
cabina de la maquina (una en la
puerta frontal y otra en la puerta
superior).

6. Etiqueta de detencion de

emergencia: esta etiqueta se

encuentra debajo del botdn rojo
de detencion de emergencia, en
el lado superior derecho de la
mdaquina.

7. Etiqueta de seguridad eléctrica:
esta etiqueta se localiza en la
esquina inferior izquierda de la
parte posterior de la maquina.

8. Etiqueta del interruptor principal:
esta etiqueta se situa sobre el
panel del médulo de alimentacion,
en la parte derecha de la cabina
de la maquina.

9. Etiqueta de apertura de seguridad:
esta etiqueta estd situada sobre
la apertura, dentro de la cabina,
donde los rayos del Idser penetran
en la zona de grabado de la
maquina.

DANGER
FIRE HAZARD

DO NOT OPERATE
MACHINE UNATTENDED

USE EXTREME CAUTION WHEN
CUTTING FLAMMABLE MATERIALS

SUCH AS WOOD OR ACRYLIC.

APROPERLY MAINTAINED FIRE
EXTINGUISHER SHOULD BE KEPT

NEAR THE MACHINE AT ALL TIMES.
EPILOG RECOMMENDS A CO,FIRE
EXTINGUISHER.

PERIODICALLY REMOVE THE
VECTOR CUTTING GRID AND
REMOVE DEBRIS FROM THE TABLE
PAN.

PERIODICALLY REMOVE THE
EXHAUST TUBE ADAPTER FROM
THE BACK OF THE MACHINE AND
REMOVE ANY DEBRIS FROM THE
EXHAUST PORT.

REFER TO THE USERS
MANUAL FOR ADDITIONAL

INFORMATION REGARDING
FIRE SAFETY

10. Etiquetas de alimentacion: la correspondiente etiqueta de la maquina se situa encima o debajo
del panel del médulo de alimentacion, en la parte derecha de la cabina de la maquina.

1. Etiqueta de advertencia de incendio: en la parte superior de la cabina de la maquina
encontramos dos etiquetas: una a la izquierda y otra a la derecha de la puerta superior.

o AVOID EXPOSURE - Visible and invisible
laser radiation is emitted from this aperture

POWER
100-240V AC
47-63Hz 8A

POWER
100-240V AC
47-63Hz 15A | | 47-63Hz 15A

POWER
208-240V AC

S
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SECTON 2: SEGURIDAD

En los siguientes diagramas se muestra la localizacidon especifica de cada una de las etiquetas.

Fusion Pro 32:

0024
HON-NITRLOCKED
HOARSING SAFETY LABEL

MATOSIP-1S
FMERGENCY 3TOP LAREL

MIDSZ &
MOH MIERLOCRED
WO NG SAFETY LAREL

MO
WARNENGS LOGO

MI02-2
DESCRIPTIVE LAML
CERTIFCATION

MENTFCATION
PLATE

TS24
AP BREAKER LAZEL

— MITS02-1 |
POIWER LABEL

WIS -4 o
NORMTER OORED s (:\

HOLSMG SAFETY LABEL

INIERLOCKED
FETY LABEL

MMS0Z 17
EMERIGERCY SIOF LABEL

TOP VIEW

I0S0ZA
NN IIEREOCKED
HOUSING SAPETY LAY

BiL

& L€

WIS
NOM-NIEROCEED

I HOUSING SAFETY LABEL

IS MIRS02-14
ELEC MAR BREAKER
SAFETY LABEL
LABEL

MBS0 14
FOIWER LABEL
BACK VIEW

LEFT SIDE FRONT VIEW LEFT SIDE
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SECTON 2: SEGURIDAD

IS4
MNOMAMTERLOCKED MT0S02-5 /
HOUSING SAFETY LABEL APERTURE LABEL

MIOS0Z-4 y
NON-INTERLOCKED ¢
MIDE00-4 Fi —
MU : HOUSING SAFETY LABE
HOUSING SAFETY LABEL
MTD502-4 / ]
NONANTERLOCKED ! MON-ITERLOCKED
HOUSING SAFETY LABEL— HOUSING SAFETY LAREL
MTOS02-4
NONANTERLOCKED
HOAISING SAFETY LABEL—

Fusion Pro 48:
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SECTON 2: SEGURIDAD

DEFEATARLYINTERLOCKED
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SECITON 2: SEGURIDAD

Que debe y no debbe hacer

Qué no debe hacer

No utilice el Iaser sin ventilacion: nunca maneje la mdaquina sin la ventilacion adecuada hacia el exterior
o hacia una unidad de filtraciéon. La mayoria de los materiales solo producen un humo irritante durante
la grabacion. Algunos materiales, como pintura, barniz, tableros de composicion y pldsticos, generan
compuestos que pueden resultar perjudiciales si se concentran. Una ventilaciéon correctamente
instalada es la Unica forma de garantizar que no se produce ningun problema.

No grabe ni corte PVC: nunca grabe ni corte ningun material que contenga PVC o vinilo. Este compuesto,
al grabarse, libera un agente corrosivo que destruye la maquina. En caso de dafio por corrosiéon causada
por el grabado o el corte de PVC o vinilo, la garantia se anularia.

No deje la maquina funcionando sin supervision: nunca deje la maquina funcionando sin nadie que la
vigile. Existe un riesgo importante de incendio en caso de que esté configurada incorrectamente o de
sufrir un fallo mecdnico o eléctrico.

No corte un vector con la maquina desatendida: nunca corte con Iaser ningun material si no hay nadie
vigilando el sistema. Dado que el proceso de corte es relativamente mds lento que el de grabado, el
material recibe una gran cantidad de calor al cortarse. Esta acumulacion de calor puede suponer un
riesgo importante de incendio, por lo que la mdaqguina siempre debe estar bajo supervision. Ademas, a
fin de reducir este riesgo, el aire auxiliar siempre debe estar en funcionamiento durante el proceso de
corte vectorial.

No ponga en funcionamiento el sistema con las puertas abiertas: no ponga nunca en marcha la

mdquina con alguna cubierta o carcasa retirada, ni tampoco modifique nunca esta. jEl rayo ldser es
invisible y muy peligroso!

Qué debe hacer

Limpie el sistema: dedique unos minutos a la semana a limpiar la mdaqgquina. Con solo unos minutos cada
siete dias conseguird que la mdaquina continue funcionando sin problemas durante ainos.

Consulte la seccion “MANTENIMIENTO DEL SISTEMA” en la pagina 77 para obtener informacion al
respecto.
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SECTHON & ESPECIFICACIONES

Especificaciones tecnicas del sistema ldser Fusion Pro

Area de grabado
maxima

Fusion Pro 32 (CO2)
32" x 20" (812 x 508 mm)

Fusion Pro 32 (Fibra) Fusion Pro 48 (CO2) Fusion Pro 48 (Fibra)
48" x 36" (1219 X 914 mm)

Grosor mdaximo
del material

12,25" (311 mm) (lente
de 2")

11,25" (286 mm) (lente
de 3")

12,25" (311 mm) (lente
de 2")

11,25" (286 mm) (lente
de 3")

Doble fuente 11,25" (286 mm) (lente de 3")

Doble fuente 11,25" (286

mm) (lente de 3")

Potencia de la
fuente del laser

50, 60, 80 0 120 vatios,
CO2, refrigerado por
aire, 10,6 micrometros

30 o 50 vatios, laser
de fibra. Refrigerado
por aire, incluye
colimador. 1064 nm.
Calidad del

rayo: M2 < 1,1.

50, 60, 80 0 120 vatios,
CO2, refrigerado por
aire, 10,6 micrometros

30 o 50 vatios, fibra
de fibra. Refrigerado
por aire, incluye
colimador. 1064 nm.
Calidad del

rayo: M2 <1,1.

Caracteristicas
estandar

Optica de alta definicién Radiance (CO2), aire auxiliar, puntero rojo, punto de inicio movil,
iluminacion LED, estructura de soporte de piso integrada, servomotores sin escobillas, venti-
ladores Super-Silent, control de joystick, Modulo de escape desmontable.

Fusion Pro de doble fuente: disponible con una combinacion de CO2 de 50, 60, 80 0 120 va-
tios, y fibra de 30 o 50 vatios.

Bufer de memoria

Almacenamiento de archivos ilimitados hasta 1 GB. El bufer sucesivo permite archivos de

inteligente cualquier tamaino.
Modos de op- Modos optimizados de grabado, corte o combinado.
eracion

Sistema de con-
trol de movimien-
to

Servomotores de CC sin escobillas, de alta Potencia y bucle continuo que usan tecnologia
de codificacién rotativa para un posicionamiento preciso.

Cojinetes del eje X

Cojinetes de acero inoxidable pulido, cubierta de teflon y autolubricantes. Bloques dobles
en el eje X para una mayor rigidez

Correas Correas avanzadas de Kevlar estilo B (eje X) y cable de acero (eje V).
Resolucion Totalmente flexible y controlada por el usuario, de 5 a 1200 ppp.
Control de Controladas por ordenador en incrementos de 0,001 hasta el 100 %. Las funciones de asig-

Potenciay poten-
cia (profundidad

nacion de colores vinculan ajustes de Potencia,
potencia, frecuencia, modo de grabado/corte y de encendido/apagado de Aire auxiliar a

de grabado) cualquier color RGB.
Interfaz de im- Conexion Ethernet 10 Base T o USB. Compatible con Windows 7/8/10.
presion
Tamafo (ancho x | 54,6" x 34,2" X 42" 70,6" x 51,3" x 42,75"
prof. x alto) (1387 x 869 x 1067 mm) (1794 x 1304 x 1086 mm)
Pedestal retirado: 34" de alto (863 mm)
Peso 400 Ib (182 kg) 650 Ib (227 kg)
Requisitos 110 a 240 voltios, 50 o 60 Hz, monofdsico. 240 voltios, 50 o0 60 Hz, monofdsico, 15 A de CA.
eléctricos
Sistemas de 735 CFM en total 735 CFM en total
ventilacion

Puertos de es-
cape

Un puerto de salida de 4" (102 mm)

Dos puertos de salida de 4" (102 mm)

Escape de mesa

Puerto adicional para escape a través de la mesa, 4"(102 mm)

-13-
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SECTON & ESPECIFICACIONES

Fusion Pro 32 (CO2) Fusion Pro 32 (Fibra) Fusion Pro 48 (CO2) Fusion Pro 48 (Fibra)

Clasificacion del | Producto laser de clase 2; 1 mW CW, mdximo de 600-700 nm.
sistema ldser

Las especificaciones técnicas y las configuraciones del producto estan sujetas a cambios sin previo
aviso.

Compatibilidad

La maquina Epilog Laser estd disefiada como un producto de "arquitectura abierta" compatible con
prdacticamente cualquier software basado en Windows.

PC recomendado

Sistema operativo
Windows 7, Windows 8.1 o Windows 10.

RAM (memoria de acceso aleatorio)
4 GB 0 mds de memoria RAM.

Potencia del procesador
Procesador de 3,0 GHz o superior.

Tarjeta grafica
Para poder utilizar el paquete de software de Epilog, la tarjeta grafica de su ordenador debe ser
compatible con OpenGL 3.0 (o superior) u OpenGL 2.0ES (o superior).

Tarjeta de interfaz de red (NIC) 10/100

Todas los ordenadores nuevos tienen una conexion de red 10/100 como equipamiento estdndar. Ademads
de permitir que varios ordenadores se conecten en conjunto a una red, esta tecnologia también hace
posible imprimir directamente desde el ordenador al sistema Epilog. Epilog incluye con cada sistema
Idser un cable cruzado de red que permite que un ordenador imprima en un solo sistema Epilog.

Unidad de disco duro
Dependerd del tamarfio de los archivos de su proyecto. Se recomienda un disco duro de, como minimo,
100 GB.

Software

Epilog no garantiza la compatibilidad con ningun software. Muchos usuarios de Epilog usan CorelDraw
como su software de disefio grafico. También es posible utilizar otras aplicaciones de software de
Windows, si bien los programas son diferentes entre ellos y pueden no ser predecibles, faciles de usar o
funcionales. Péngase en contacto con su distribuidorde Epilog sitiene algun problema de compatibilidad
de software.

PhotoLaser Plus es un software de terceros que convierte fotos a un formato compatible con el Iaser.
Esta opcion es indispensable para el grabado de fotos.

Protector contra sobretension de alta resistencia
La necesidad de contar con un protector contra sobretensiones varia en funcién del lugar del mundo

g"’(‘\ avance
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SECITON & ESPECIFICACIONES

en el que se opere con el Iaser. Si se trabaja en alguna zona donde la energia eléctrica esté sujeta a
picos, interrupciones, iluminacion, fluctuaciones, etc., es necesario hacer uso de un protector contra
sobretensiones tanto en el Idser como en el ordenador. Estos protectores ofrecen cobertura contra
cualquier dafo eléctrico provocado por catastrofes, pues son unos dispositivos muy econdmicos que
absorben los problemas eléctricos antes de que puedan dariar los costosos equipos (ordenadory Iaser)
que protegen.

Acerca de la fuente de laser de CO2

El sistema |dser de CO2 de Epilog usa lo Ultimo en tecnologia Idser para ofrecer una potente herramienta
poderosa que resulta simple y segura tanto de configurarcomo de utilizar. El sistema es capaz de marcar,
grabary cortar una amplia variedad de materiales metdlicos.

El rayo Idser de CO2 en si es invisible, tiene una longitud de onda de 10,6 micras y un didmetro
de aproximadamente la mitad de un lapiz del n.° 2. Si no se enfoca, lo Unico que se obtiene es una
desagradable quemadura, ademds de gran cantidad de material carbonizado. La lente de enfoque
proporciona al haz una forma de reloj de arena. La densidad de energia se concentra en el punto
central, lo que permite una eliminacion de material muy precisa y limpiaq, tipica del grabado ldser. El
centro del reloj de arena es el punto focal.

La trayectoria del rayo laser estd incluida por completo dentro de la cabina. No desmonte ni modifique
ninguna de las cubiertas oventanas de la mdquina. Sien algun momento ve que el [aserestd funcionando
con una puerta o ventana abierta, comuniquese de inmediato con el soporte técnico de Epilog.

El laser tiene dos métodos de funcionamiento bdsicos. Para el proceso de corte (vectorial), el ldser,
encendido todo el tiempo, se desplaza porun recorrido. Este recorrido puede ser el contorno de una letra
o una forma geometrica como un circulo. A continuacién, el ldser cortard totalmente el material para
separar la pieza del fondo. Para el marcado (grabado), el Idser se desplaza por el disefio de izquierda
a derecha y se enciende y se apaga en funcidn de los puntos que se deseen grabar para producir la
primera linea de la imagen. Después, el carro avanza una linea y se repite el proceso hasta conseguir
una imagen completa.

Acerca de la fuente de Iaser de fibra

La fuente de laser de fibra genera un rayo ldser mediante la inyeccion de una intensa luz de los diodos
en el extremo de los cables de fibra éptica, que estan impregnados con iterbio. El iterbio de los cables
de fibra 6ptica absorbe la energia del diodo de luz y luego la libera bajo la forma de fotones capaces
de viajar por los cables 6pticos. Los fotones que abandonan los cables dpticos crean un rayo laser de
fibra con una longitud de onda de 1062 nm.

La fuente de ldser de fibra produce el rayo Iadser mediante la inyeccion de una intensa luz de los diodos
en los cables de fibra 6ptica, que estdn impregnados con un elemento muy poco comun, el iterbio
(Yb3+), conocido como medio o medio de ganancia. A medida que esta energia de luz de los diodo
penetra en el cable de fibra éptica, activa los electrones del iterbio, que pasan de estar en un estado
base o estable a un estado de excitacion. Bdsicamente, |o que ocurre en este primer paso es que los
electrones del medio absorben y almacenan la energia procedente de la fuente de energia externa (los
diodos). Como referencia, el soporte de CO2 es el gas de CO2 del tubo, y la fuente de energia externa, la
entrega eléctrica de RF. En el caso del |dser de fibra (y también en la mayoria de los Idseres YAG actuales
y los ldseres YVO), la fuente de energia externa es un diodo laser.
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SECTON & ESPECIFICACIONES

Los electrones del medio realmente no quieren almacenar la energia externa absorbida, por lo que
emiten la energia extra mediante la liberacion de un fotén (un paquete cudntico de luz). Una vez que un
electron del medio emite un fotdn, el medio estimula a otros electrones en estado de excitacion para
que también emitan fotones, |0 que permite crear una reaccidon en cadena en la que se producen una
absorcion y emision de energia de manera constante. Los fotones se desplazan a través de las fibras
opticas y algunos se liberan a traves del extremo de estas en forma de rayo laser.

Al inyectar energia continuamente a un medio, este trata de eliminar el exceso de energia emitiendo
fotones. El tipo de medio es importante porque cada uno absorbe diferentes tipos de energia (por
ejemplo, un medio de gas CO2 no va a absorber la energia de un diodo de tal forma que haga que el
gas CO2 se libere). Los diferentes medios también emiten diferentes longitudes de onda de fotones'y, por
lo tanto, diferentes propiedades de los |aseres con diferente longitud de onda.
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StCIHON 4 ANTES DE EMPEZAR

Su sistema Idaser Fusion Pro consta de los siguientes componentes:
1. Sistema laser Fusion Pro

2. Disco de controladores de Epilog

3. Cables de USBy Ethernet

4. Cable de alimentacion

5. Tubo de escape y conectores Modulo de la mesa de aspiracion
6. Guia de inicio rapido

7. Tarjeta de registro al paquete de formacion

8. Objetivo de alineacioén con rayo laser

9. Limpiador de lente

10. Grasa de lubricacion de cojinetes

N. Alfombrilla de calibracién de la cdmara

12. Kit de muestras de materiales del proveedor

También necesitara:
1.  Un ordenador o portdtil.

2. Unventilador de escape: el ventilador de escape es obligatorio y se utilizara para eliminar el humo
y los residuos del drea de trabajo de la mdaquina Fusion Pro. El aire de escape se puede llevar
hacia el exterior o hacia una caja de filtros.

Siga estos pasos para configurar su sistema lIaser Fusion Pro:

1. Desembale el sistema ldser.

2. Decida dénde colocar el sistema.

3. Conecte el sistema de escape al ldser.

4, Conéctelo a la entrega eléctrica.

5. Conecte el Iaser a su ordenador a través de una conexion USB o de Ethernet.

6. Inscribase para recibir actualizaciones de controladores y registre su sistema en www.epiloglaser.
com/register.
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StCIHON 4 ANTES DE EMPEZAR

-|. Desem b(]k]r e| 2. Retire la tapa superiory déjela a un lado.
sistema laser

Saque el sistema ldser de la caja de

Epilog. Conserve todos los materiales
del paquete y la caja por si necesitara

transportar el sistema en un futuro.

Lo primero serd usar unas tijeras o un cuter
para cortar las correas de la caja. Aléjese de las
correas; al estar tensadas, pueden saltar a gran
Potencia cuando las corte. En la parte superior
del embalaje, habrd una caja con accesorios
para su Fusion Pro. Déjelos a un lado por ahora.

1. Primero, extraiga los tornillos que aseguran
la tapa superior con un destornillador.

3. Extraiga los tornillos que sujetan el panel
frontal.
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StCIHON 4 ANTES DE EMPEZAR

4, Extraiga el panel frontal de la caja i 7. Con el panel superior que ha extraido al
deslizandolo. principio, alinee las esquinas con el saliente
i en la parte inferior de la caja, formando una

rampa. Asegure la rampa con un tornillo.

Deslice la maguing por la, rampa con

@ TN

cuidado y poco a poco hasta que esté fuera
de la caja y quede nivelada.

5. Saque los tornillos exteriores que sujetan los
dos soportes.

6. Retire los soportes, la bolsa de plasticoy el
poliestireno que rodean la mdquina.

ﬁf"‘* f"'*
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SECION 4 ANTES DE EMPEZAR

2. Decida donde colocar el sistema

Requisitos de enfriamiento y temperaturas de funcionamiento

Todos los sistemas |laser de Epilog cuentan con tubos de Idser refrigerados por aire. La tecnologia laser
provoca que los tubos generen mucho exceso de calory deban enfriarse para funcionar correctamente.
Los ventiladores estdn situados a ambos lados del Idser. Debe mantener los ventiladores y los conductos
despejados en todo momento, no debe cubrirlos bajo ningun concepto.

Advertencia: Los conductos y los ventiladores de enfriamiento se encuentran a ambos lados
del dispositivo Fusion Pro; nunca deberd cubrirlos ni obstruirlos. Si se sobrecalienta un ldser,
no funcionard correctamente, puede tener un funcionamiento erratico o producirse un error
fatal.

La temperatura ambiente del aire donde use el sistema ldser no debe superar los 32 grados Celsius. Si la
temperatura ambiental en el lugar de trabajo supera los 32 grados, se anulard la garantia de Epilog.
Para obtener mas informacion, consulte la “Declaracion de garantia del la” ser Fusion Pro” en la pagina
103.

~—COOQLING FAN INLETS

_~—FOCAL PLANE > . .
/" EXHAUST —_ -

_—DOWNDRAFT T ' '
7 EXHAUST——__ _ lg . . gl

: ; -

RIGHT SIDE REAR

Nota: En algunos casos, puede que necesite retirar el pedestal de la parte inferior del Fusion
Pro para que entre en espacios mds estrechos con el objetivo de colocar la maquina donde
necesite. Puede encontrar los pasos de este proceso aqui: “Retirar el pedestal del equipo
Fusion Pro” en la pagina 84.
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SECITON 4 ANTES DE EMPEZAR

3. Conectar los tulbos de escape

Es obligatorio que haya una unidad de escape o un sistema de filtros incorporados en el sistema Iaser.
No ponga en funcionamiento el sistema laser sin una unidad de escape que funcione correctamente.
El sistema de escape elimina el polvo, los residuos y el olor de la cavidad de grabado y los expulsa al
exterior del edificio o de la unidad de filtro. Antes de instalar el sistema ldser, es posible que necesite
contactar con un contratista para instalar el sistema de escape. La turbina se debe instalar fuera de
su edificio por motivos relacionados con el ruido. Lo ideal seria que la turbina no estuviera a mas de 6
metros del Iaser. Deberia instalar un conducto de metal (aluminio flexible o metal galvanizado) desde la
turbina al Iaser. Todos los sistemas Idser del modelo 16000 de Epilog requieren un ventilador de escape
con un minimo de 735 CFM para que el escape sea externo.

Los dispositivos Fusion Pro 32 y 48 comparten requisitos de escape:
- El modelo Fusion Pro 32 exige un total de 735 CFM.

« El modelo Fusion Pro 48 también exige un total de 735 CFM.

Pongase en contacto con su distribuidor de Epilog para encontrar un filtro que coincida con el sistema
laser de Epilog que use.

Nota: No olvide colocar el interruptor de la turbina del sistema laser en un lugar visible y
accesible para poder Velocidadla de forma rutinaria antes de usar el grabador. Conecte la
turbina de escape al Iaser tal y como se muestra a continuacion y en las pdginas siguientes.

. . - D -
ﬁ‘sdgsrzizzg'cfj’s'rgzo:;:?é? ﬁ:}ibﬁ: g DA
o rigido en todas las conexiones - fﬂ]}]}]}]ﬂﬂ]}]}]}]}lﬂ \1]]11]]11]]1]]1] ] [
que empiecen y acaben en el — S =
sistema laser y el ventilador de escape. Los I I

conductos de vinilo, pldstico o "ductiles" son
potencialmente inflamables y no deberian
emplearse a menos que lo proporcione el
fabricante del sistema de filtro y estén hechos
con materiales ignifugos.
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SECION 4 ANTES DE EMPEZAR

Conexiones de escape/filtro de Epilog

Hay dos puertos de 102 mm en la parte posterior del sistema laser Fusion Pro 32,y tres puertos de 102 mm
en la parte posterior del sistema Iaser Fusion Pro 48. Desde la parte superior de la maquina, el puerto de
escape del Fusion Pro 32 mide aproximadamente 368,32 mmy el puerto de tiro descendente, unos 825,5 mm.
Desde la parte superior de los modelos de Fusion Pro 48, los puertos de escape miden aproximadamente
349,25 mm y el tiro descendente, unos 876,3 mm. Conecte el conducto a su mdaquina y esta a un ventilador
de escape recomendado por su distribuidor.

Revise su sistema de escape en busca de fugas. NO PONGA EN FUNCIONAMIENTO su laser
con un sistema de escape incorrecto o con fugas.

4. Conectar a la entrega electrica

El sistema ldser Fusion Pro 48 necesita una
conexion eléctrica de 208/220/240 voltios. Este
sistema no funcionard con una potencia de
120 voltios. El cable de alimentacién de Fusion
Pro 48 viene con un conector macho tipo NEMA
L6-15R (equivalente a Hubble HBL4570C).

Recomendamos usaruna conexioneléctricade

208/220/240 voltios en todos los sistemas para " e

lograr el mdximo rendimiento. Para obtener %

mas informacion, consulte “Especificaciones

eléctricas de la mdaquina Fusion Pro” en la

pagina 6, Conexion eléctrica
220V - 50/60 Hz

5. Conectar el laser al ordenador

Se pueden utilizar las siguientes conexiones para conectar el Idser a su ordenador:

1. Solo conexiéon USB: puede usar el puerto USB para conectar el administrador de trabajos de Epilog.
No se pueden utilizar varios sistemas ldser desde un solo ordenador mediante las conexiones USB.
Si utiliza la conexion USB, necesitard un ordenador para cada sistema ldaser.

2. Solo conexion Ethernet: con una conexion Ethernet puede imprimir desde el panel del Iasery
utilizar el administrador de trabajos de Epilog.

<~
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SECITON 4 ANTES DE EMPEZAR

6. Establecer la direccion IP de Fusion Pro

Configuracion por cable Ethernet

1.  Una vez que se haya puesto en marcha la mdaquinag, seleccione el boton Configuracion @ enla
esquina superior derecha del panel tactil.

2. Seleccione Red en la lista de ajustes.

3. Debajo de Red, verd "Direccion IP"y "Mdascara de red", pulse "Direccidén IP" y, a continuacion, pulse
los nUmeros que se muestran. Deberia aparecer un teclado en la parte inferior de la pantalla.

4, Pulse el botdn "123" en la esquina inferior izquierda del teclado para acceder al teclado numeérico.

5. Escriba la direccién IP que prefiera usar. La mayoria de usuarios de Epilog utilizan la direccion IP
192.168.3.4 y es la que usamos en este manual.

6. Pulse el botdon Cerrar para ocultar el teclado, y el botén de Ment de trabajos para volver a la
pantalla principal. Se deberia guardar su configuracion.

m Epiloglaser = = Epilogloser = Epilogl
L 7’ rd
Parametros Parametros Parametros
Q5sistema O sistema O sSistema
O Red @ FRed Q@ Red
O Version @ Direccion IP @ Direccidn IP
197,168,310 I 192.168.3.10
O Mascara de red O Mascara de rad
©Fuerta de enlace ©Fruerta de enlace
QDNS QDNS
O MAC @MAC
O version O versién

En espera En espera

®006®06000@
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SECION 4 ANTES DE EMPEZAR

Configuracion por cable USB

1. Una vez que se haya puesto en marcha la mdaquing, seleccione el botdn Configuracion @ enla
esquina superior derecha del panel tactil.

2. Seleccione USB en la lista de ajustes.

3. Debajo de USB, verd "Direccioén IP"y "Mdascara de red", pulse "Direccién IP" y, a continuacion, pulse
los nUmeros que se muestran. Deberia aparecer un teclado en la parte inferior de la pantalla.

4, Pulse el boton "123" en la esquina inferior izquierda del teclado para acceder al teclado numeérico.
5. Escriba la direccion IP que desee usar. En este caso, nosotros hemos optado por 169.254.7.2.

6. Pulse el botdn Cerrar para ocultar el teclado, y el boton de Ment de trabajos para volver a la
pantalla principal. Se deberia guardar su configuracion.

m Epiloglaser = Epilogloser
Pardmetros Parametros

QSistema O sistema

O Red ©ORed

Quse Q@UsE

O version Q@ Direccién IP

169.254:7.2
© Mascara de red
©QPuerta de enlace
QDNS
O version

En espera En espera

006006000 @

Nota: Si no ve la opcién de Direccién IP en Red ni en USB dentro del menu Configuracion,
asegurese de que el cable de Ethernet o USB que estd usando esté correctamente conectado
a su ordenadory al Iaser.

7. Inscribbase para recibir actualizaciones de
controladores y registrar su sistemd

Entre en www.epiloglaser.es/register y registre su sistema. También puede inscribirse a nuestra
e-newsletter mensual, a la newsletter trimestral impresa para clientes y suscribirse para recibir
notificaciones sobre la actualizacién de los controladores.

N\N{ aryance
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StCHON S FUNCIONAMIENTO

Caracteristicas de la maquina Fusion Pro

1. Puerta superior

La puerta superior debe permanecer cerrada al usar la cadmara IRIS o cuando se esté ejecutando
un trabajo. En caso de que se abra durante un trabagjo, el laser dejard de funcionar pero el trabajo
continuard ejecutandose, por lo que el resultado serda un grabado incompleto.

2. Interruptor de encendido y apagado con llave

El interruptor con llave se utiliza para Velocidad y apagar el sistema Fusion Pro. Asi, puede evitar que
cualquier persona no autorizada haga uso de la maquina simplemente apagdndola y extrayendo la
llave.

3. Interruptorde luz

El interruptor de luz se encuentra al lado del interruptor con llave. Proporciona una luz adicional dentro
de la mdaquina en caso de ser necesaria.

4. Pantalla tactil

La pantalla tactil ofrece numerosas funciones que sirven para controlar la maquina Fusion Pro. Para
obtener mas informacioén sobre ella, consulte “PANEL DE CONTROL” en la pagina 27.

5. Posicionamiento de cdmara IRIS™

El sistema de posicionamiento de camara IRIS™ le permite colocar los disefios directamente en cualquier
punto de la mesa de grabado mediante el panel de control de Epilog. Para obtener mds informacion
sobre las funciones de la cdmara, consulte “Sistema de posicionamiento de camara IRIS™” en la pagina
37.

6. Conexién para accesorio giratorio

Conexion para instalar el accesorio giratorio opcional. Esta conexion permite a la maquina controlar
adecuadamente el accesorio giratorio. La maquina siempre debe estar apagada cuando se vaya a
instalar o desinstalar el accesorio giratorio. Para obtener mds informacion, consulte “Accesorio giratorio
de rueda de la Fusion Pro” en la pdgina 54.

7. Placade trabajo

Las piezas que desee grabar se colocan en la placa de trabajo. Mediante una regla vertical y una
horizontal se alinean los bordes de la mesa a fin de alinear o medir las piezas. La mesa es magnética,
por lo que permite la fijacion a ella de piezas de poco peso. Para obtener mds informacion, consulte
“Placa de trabajo/mesa de sujecion de vacio” en la pagina 41.

8. Cuadricula de vectores/mesa de listones

La cuadricula de vectores o mesa de listones opcionales (se venden por separado) se utilizan para
trabajos de corte. Para obtener mads informacion, consulte “Mesa de corte de vector” en la pdgina 53
o “Mesa de listones” en la pagina 53.

9. Puerta de acceso frontal

La puerta de acceso frontal facilita la carga de elementos grandes o pesados que desee procesar. Para
obtener mas informacioén, consulte “Puerta de acceso frontal” en la pagina 41. 2
"
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ScCION & FUNCIONAMIENTO

10. Eje X

Es la pieza que realiza los movimientos mecdnicos en la direccidon horizontal de la mdaquina.

1. Toma de entrega

Conecta la maquina a la entrega principal.

12. Conector USB

Permite conectar la Fusion Pro a un ordenador mediante un cable USB.

13. Conector Ethernet

Conecta la Fusion Pro a un ordenador mediante un cable de Ethernet.

14. Conectores de manguera de escape

Conectan el sistema de escape a la mdaquina. Para obtener mds informacion, consulte “3. Conectar los
tubos de escape” en la pdagina 21.

15. Etiqueta del fabricante

Muestra el nUmero de serie y la fecha de fabricacion de la maquina.

Funcionamiento por primerda vez

Siga los pasos que se describen a continuaciéon para realizar su primer trabajo de grabado con la
maquina Fusion Pro.

1. Encienda el Idsery espere a que en la pantalla tactil aparezca "Inactivo" cuando termine de
iniciarse.

2. Coloque en la mesa de grabado el objeto que desee grabar.

3. Enfoque la mesa hacia el objeto con el calibrador de enfoque manual o el enfoque automatico.
4, Cree un disefio mediante su software de disefio grafico habitual.

5. Imprima el disefio en la maquina de grabado Epilog y dbralo en el panel de control.

6. Cuando se cargue el panel de control, ajuste y mueva el diseAio como sea necesario para
ajustarlo a la pieza mediante la vista de cdmara en vivo.

7. Aplique la configuracion de Idser que mas le convenga. Indique los ajustes de potencia, Potencia y
resqlucién especificos para el material que vaya a utilizar. Para obtener mds informacién, consulte
“APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL” en la pdagina 105.

8. Una vez listos los ajustes de configuracion, imprima el trabajo en el Iaser.

9. Presione el boton "Go" en el ldser para comenzar el proceso de grabado.

<«
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StCHON 6: PANEL DE CONTROL

Pantalla

Lapantallamuestrainformacion Utilasociada alos elementos del Menu funcional resaltado. Explicaremos
los distintos tipos de informacion mostrados mientras revisamos la descripcion de cada elemento de
menu.

E EpilogLaser

Restablecer Potencia

Menu de enfoque @ Velocidad

Menu detrabajos

Pl
Menu de desplazamiento Eliminar

ds * +Q

Trazo {é} Menu de configuracién

En espera

®6000@

Indicador de estado

En la esquina inferior izquierda de la pantalla, verd el estado actual de la maquina.

BUsqueda de referencia: Esto indica que la mdaquina sigue encendida. Ninguna de las funciones
estard disponible hasta que se haya encendido por completo.

Inactivo: La maquina estd inactiva y lista para funcionar o reanudar el trabajo.
« En ejecucion: Un trabajo estd en curso cuando aparece este mensaje.
Estacionamiento: El eje vuelve a su posicion inicial.

Desplazamiento: El modo desplazamiento estd activo.

Simbolos

Boton Go/Stop

Pulse el botdon Go/Stop para iniciary pausar un trabajo.

(8
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SECTON &: PANEL DE CONTROL

Si pulsa el botdn Go/Stop durante un trabajo en funcionamiento, detendrd el carro de la lente y el
rayo ldser se apagara. Si se pulsa el botdn Go/Stop durante el modo de grabado de trama, el carro
de la lente se pausard en el extremo izquierdo o extremo derecho de la linea de grabado en curso.
Si presiona el botdn Go/Stop mientras estd en el modo de corte vectorial, el carro de la lente se
detendra al final de un segmento de linea o en la siguiente ubicaciéon del nodo de la linea.

Después de que se detenga el carro de la lente, puede abrir la puerta para comprobar el grabado.
Si cierra la puerta y pulsa el boton Go/Stop, se reanudard el trabajo desde donde lo dejo. Sino
mueve el objeto que estd grabando/cortando, el registro de grabado/corte no se verd afectado.

. Nota: Abrir la puerta del sistema Idser durante la operacion de grabado o corte,
detendrd el rayo Idser; sin embargo, el carro de la lente se seguird moviendo. Es
importante detener el trabajo antes de abrir la puerta para garantizar que se
termine el grabado/corte.

Si pulsa el botdn Go/Stop mientras estd en modo de vectores, puede que el sistema tarde un poco
en detenerse por completo. El sistema debe llegar al nodo siguiente en un vector antes de poder
detenerse.

Estado de LED

El anillo alrededor del botdn Go/Stop cambiard de color segun el estado de la maquina Fusion Pro.
« Blanco: La maquina se estd iniciando.

+ Morado: La maquina estd esperando que cargue la configuracion de la pantalla tactil.

« Varios colores: La maquina estd en busqueda de referencia.

« Alterna entre la luz azul y verde: La mdaquina estd inactiva y lista para ejecutar un trabajo.

« Verde: La mdquina esta ejecutando o trazando un trabagjo.

« Rojo: Ha fallado una unidad. El nUmero de parpadeos determina el nUmero de unidades que han
fallado. Si ha fallado mds de una unidad, parpadeard en la primera unidad secuencial.
e 1-EjeX
e 2-EjeYizquierdo
e 3-EjeYderecho

Tecla Restablecer

Si presiona la tecla Restablecer, el carro regresard a su posicion inicial. Pulse la tecla ’*’\
Restablecer tras haber movido el carro cuando esté en el modo Desplazar. ﬁ \
[ \
| |
También puede pulsar esta tecla si quiere cancelar el trabajo tras pausarlo con \ /
el boton Go/Stop. La funcion Restablecer no borra el trabajo de la memoria de los \\77/

sistemas ldser, sino que detiene el trabajo de grabado en curso y vuelve a colocar el
carro en la posicion de inicio.

Enfoque /’*’
S

La funcién de enfoque le permite establecer manualmente la mesa a la altura correcta | e
para grabar mientras usa el medidor de enfoque. Con Enfoque resaltado, use el joystick

¥
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StCION &: PANEL DE CONTROL

para mover la mesa hacia arriba o hacia abajo. La pantalla mostrard una lectura digital de la posicion
de la mesa. Pulse una vez para activar la funcion Enfoque y el icono se volverd verde. Pulse de nuevo
para salir de esta funcion.

Puntero

La tecla Puntero es un interruptor que enciende y apaga el puntero rojo del sistema laser.
Para obtener mas informacion, visite “Puntero rojo” en la pagina 40.

Desplazar

La funcion Desplazar le permite mover el cabezal Idser por la mesa con el joystick. Para que
sea mds fdacil de usar, encienda el puntero rojo para tener un indicador visual de a donde
se mueve el carro. El carro se puede desplazar en el eje X, en el eje Y 0 en diagonal. La
pantalla mostrard una lectura digital de la posiciéon del carro. Esta funcidon es muy Util para
acercar el medidor de enfoque a cualquier objeto en la mesa y garantizar que esta bien
enfocado. Para obtener mas informacion, consulte “Enfoque automatico y Enfoque
manual” en la pagina 38.

L

Trazo

La funcién de trazo le permite previsualizar la colocaciéon de su ilustracion en el material de
trabajo antes de ejecutarla. Para utilizarla, encienda el puntero rojo, seleccione su trabajo
en el menu de trabajos y pulse la tecla Trazo. El cabezal Idser comenzard a trazar el espacio

que ocupa su trabajo repetidas veces. Para detener el trazado, pulse de nuevo la tecla
Trazo.

Menu de trabajos —

E Epiloglaser E Epiloglaser

Trabajo-1 Trabajo-2 -

0:06:33 0:06:33 Tra baJO_l %
Trabajo-2 Trabajo-3

0:06:33 0:06:33 @ Eng rave

Trabajo-3 Trabajo-1 50% 50% 500
:06:33 :06:33 @ @ @ @

@ vector

€@ 50% @ s0% & s0%

En espera En espera En espera

®00001®0060]1©6006Q
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SECTON &: PANEL DE CONTROL

El menu de trabajos le permite desplazarse por los trabajos de su sistema Idser. Podrd ver una lista
de trabajos que se han enviado al laser. El nombre del trabajo que aparece es el mismo que el
nombre del archivo que ha imprimido en el |aser.

Después de seleccionar el trabajo que deseqd, quedarda destacado en azul. Pulse el botdn Go/Stop
para iniciar el trabajo.

Tras iniciarse el trabajo, se activardn los ajustes y un temporizadory los podrd ver en la parte
inferior de la pantalla.

Los trabajos guardados siempre estardn visibles en la parte superior de la lista con un icono de
guardar junto al nombre.

Si mantiene pulsado con el dedo un trabajo, aparecerdn los ajustes y podrd ver la
Potenciaq, la potencia, la resolucidn o la frecuencia. También estara visible un botdn
de guardar en la esquina superior derecha para guardar el trabajo de manera
permanente en el Idser.

B

Potencia
Este icono indica los ajustes de Potencia en el trabajo seleccionado. Puede estarentre 1y 100 %.

Potencia
Este iconoindica los ajustes de potencia en el trabajo seleccionado. Puede estarentre 1y 100 %.

Este icono indica los ajustes de resoluciéon en el trabajo seleccionado. Puede estar entre 75y
1200.

Frecuencia
Este icono indica los ajustes de frecuencia en el trabajo seleccionado. Puede estar entre 1y
100 %.

© OO
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StCION &: PANEL DE CONTROL

=
Botén Eliminar

El boton Eliminar borrard de forma permanente los trabajos del menu Trabajo-1
de trabajos. Para eliminar un trabajo, seleccidnelo en el menu de 0:06:33
trabajos y pulse el botédn Eliminar. Aparecerd un cuadro de didlogo Trabajo-2
para confirmar que desea eliminar el archivo. Seleccione "Si" y se 0:08:33
borrard el archivo del menu de trabajos.

{Estds seguro de querer

Nota: Si ha marcado un trabajo como "Guardado" y elimina borrar este archivo?

el archivo, se borrard del menu de trabajos igualmente.

En espera

®0006Q@

El menu de ajustes/configuracion consta de dos submenus: Sistema y Ajustes de red.

Menu de ajustes/configuracién

Sistema

Al seleccionar este submenu, los ajustes de sistema mostrardn informacion detallada sobre la mdaquina.
Se trata de ajustes de fdbrica que no deben modificarse a menos que asi lo determine la asistencia
técnica de Epilog.

Red

Si selecciona este submenu, los ajustes de red le permitirdn modificarla direccion IPy la mdascara de red.
La direccién IP de esta pantalla deberd coincidir con la direccién IP que haya asignado a su mdaquina
en el administrador de trabajos. Si cuenta con varias mdaquinas, necesitarda una direccion IP propia para
cada una. Para obtener mds informacioén, consulte “6. Establecer la direcciéon IP de Fusion Pro” en la
pagina 23.

Version
Al seleccionarla, la pestafia de version mostrard el numero de version actual del firmware de su mdaquina.

Volver a inicio (X/Y)
Al pulsar Volver a inicio (X/Y), el Iaser volverd a su posicion inicial.

Restaurar inicio (X/Y)
Al pulsar Restaurar inicio (X/Y), se repetird el proceso de busqueda de referencia que se produce al
Velocidad la maquina.

Restaurar inicio (Z)
La Restaurar inicio (Z) restablece la altura de la mesa en su posicion inicial.

(8
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SECTON &: PANEL DE CONTROL

Configuracion avanzada

Acceda al menu de configuracion avanzada desde el menu de configuracion y mantenga pulsado el
texto "Configuracion" en la parte superior de la pantalla.

%y

Configuracion Diagﬁlir.n
e ®

Comandos Enfoque Alineacién
&) ©

Calibrar joystick Calibrar Cdmaras

&)
Mudnvio

&)

Diagnostic Mode

En espera

®0006Q@

En este menU encontrard las opciones para calibrar varias piezas de la maquina, como el joystick, las
camaras y el enfoque automatico. Cada opcion le ofrecerd instrucciones paso a paso para llevar a

cabo cada proceso.

Para obtener mds informacion sobre la calibracion de la cadmara, consulte “Calibracion de la cadmara”
en la pagina 113.

Para obtener mds informacion sobre la calibracion del enfoque automdtico, consulte “Calibracion del
enfoque automatico” en la pagina 117.
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StCION &: PANEL DE CONTROL

Menu de desplazamiento éik

Acceda al menu de desplazamiento pulsando la tecla Desplazar, una

vez activada, se volverd verde. El menuU de desplazamiento le permite Mover EJES
ajustar las posiciones actuales de los ejes X e Y del cabezal ldser. —

Puede cambiar la posicion actual del cabezal del Iaser con el joystick @X @Y
o al introducir coordenadas precisas en "Mover a". 55 40 o 25 40

Coordenadas de bloqueo @ ° ° (o
Las coordenadas X e Y se pueden bloquear y desbloquear para o

ayudarle a ajustar la posicidn del cabezal |dser. Toque los iconos de  Movera Punto de centrado
candado para bloquear o desbloquear las coordinadas X e Y. Cuando ;-

solo se bloquea la coordenada X, el joystick moverd el cabezal Iaser : 222 @ .
en el sentido Y (hacia delante o hacia atrds). Cuando solo se bloquea

la coordenada Y, el joystick moverd el cabezal Idser en el sentido X

(izquierda o derecha). Si se blogquean ambas coordenadas, el cabezal e @

Iadser no se moverd hasta que vuelva a desbloquearlas. Enfiigise ato
Aparcar ejes automatico

Mover a

Introduzca las coordenadas X e Y para mover el Idser a la posicion @ e @ @ @

especifica de la mesa.

Punto de centrado

Al pulsar este botdn, le indica al Idser donde quiere que se encuentre el centro de su
ilustracion. Mientras desplaza el cabezal laser por la mesaq, utilice el puntero rojo para
encontrar facilmente el punto central de su grabado. La funcién Punto de centrado se
utiliza en los trabajos que tengan habilitada la opcidon Grabado centrado. Para volver al
Punto de centrado que haya establecido con anterioridad, mantenga pulsado el boton
Punto de centrado y el cabezal Idser regresard a ese punto. Para obtener mds informacion
sobre la funcidn Grabado centrado, consulte “Grabado centrado” en la pagina 42.

Volver a inicio (X/Y)
El Volver a inicio (X/Y) hace que el cabezal Iadser regrese a su posicion inicial predeterminada en la
esquina superior izquierda de la mesa.

Restaurar inicio (X/Y)
El botdn Restaurar inicio (X/Y) aloja el cabezal Iaser y lo devuelve a la posicion inicial predeterminada
cuando enciende la mdaquina.

Impulso

Las flechas de impulso le permiten ajustar la posicion del Idser con una precision de hasta una milésima
de pulgada. Para modificar los incrementos en los que desea mover la posicion del Idser, haga clic en el
cuadro de texto que se encuentra debajo de "Impulso” e introduzca una cantidad.

Enfoque automadtico @
El botédn Enfoque automdadtico se encuentra en el centro de las flechas de impulso. Tras haber desplazado
el carrodelalente sobre el material, pulse el botdon Enfoque automdatico para usarel enfoque automdtico
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del émbolo. La mesa se elevard hasta que el material toque el émbolo, a continuacion, coloque la mesa
a la altura correcta. En ese momento, el trabajo deberia estar enfocado.

Nota: Para obtener mds informacion sobre el Enfoque automadtico, consulte “Grabado
centrado” en la pagina 42. Para obtener mds informacion sobre como enfocar trabajos de
fibra o de doble fuente, consulte “Configurar un trabajo de doble fuente” en la pagina 60.

Menu de enfoque +

Para acceder al menu de enfoque, pulse la tecla Enfocar, una vez MenU Enfoque
activada, se volverd verde. El menu de enfoque se usa para elevar y
bajar el nivel de la mesa y enfocar con mayor precision el material que
vaya a grabar o cortar con el calibrador de enfoque. La altura de la Enfoque
mesa se puede regular con el joystick o con las flechas de impulsos. ‘@ OC%;’Q 1
Cuando haya terminado de usar el menu de enfoque, pulse de nuevo la &
tecla Enfocar para volver al menu principal de trabajos.

Mover a
Escriba una cantidad para que el Iaser se enfoque en la mesa a una e oo @

altura especifica. Enfoque

automatico

{mm)

Mover a Ajuste

0.00 0.13

Impulso

Las flechas de impulso le permiten ajustar la posicion del Iaser con
una precision de hasta una milésima de pulgada. Para modificar los
incrementos en los que desea mover la posicion del Iaser, haga clic en
el cuadro de texto que se encuentra debajo de "Impulso” e introduzca
una cantidad.

Listo

En espera

®0006Q@

Enfoque automatico

Tras haber desplazado el carro de la lente sobre el material, pulse el botdn Enfoque automatico para
usar el enfoque automdatico del émbolo. La mesa se elevard hasta que el material toque el émbolo, a
continuacion, coloque la mesa a la altura correcta. En ese momento, el trabajo deberia estar enfocado.

Restaurar inicio (Z)
Al pulsarelbotéon Restaurarinicio (Z), se reiniciardla altura de la mesa asu posicidninicial predeterminada
cuando enciende la mdaquina.
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StCION &: PANEL DE CONTROL

Joystick

La funcion Joystick se emplea en el modo desplazamiento y en el modo enfoque. El joystick es una
herramienta progresiva y sensible al tacto que ofrece un rango de ajustes que varia en forma continua.
Es sensible al grado de inclinacidon que se le aplica. Mientras mds incline el control de joystick, mayor
serd el efecto en la funcién que estd usando.

Almacenamiento del tralbajo

El dispositivo Fusion Pro cuenta con un 1 GB de almacenamiento permanente. Mientras esté encendida,
la maquina almacena todos los trabajos enviados hasta que se agote la memoria. Esta funcion le
permite guardar la mayoria de los trabajos ejecutados en el Iaser sin necesitar imprimirlos previamente
desde el ordenador.

Para guardar un trabajo, mantenga pulsado un trabajo en el menu de trabajos hasta que aparezcan
sus ajustes. Seleccione el botdn de guardado en la esquina superior derecha y el trabajo se guardara
de manera permanente en el Iaser hasta que se borre manualmente. Si no guarda un trabajo, se borrard
tras apagar la maquina.

2
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Sistema de posicionamiento de camara IRIS™

El sistema Fusion Pro incluye el sistema de posicionamiento de
camara IRIS™, el cual le permite colocar el disefio de forma precisa
en la pantalla en solo unos segundos. Las cdmaras superiores
proporcionan una vista en vivo del drea de trabajo para colocar la
imagen de manera exacta, mientras que una cdmara en la lente
permite al sistema encontrar las marcas de registro ya impresas.
Su sistema Fusion Pro contard con una o dos cdmaras superiores
en funcion de si dispone del modelo 32 o 48.

Uso de la camara IRIS™

Puede ver una vista previa de sus proyectos en el panel de control de Epilog, dentro de la pestafia
Previsualizar. El sistema de posicionamiento de camara IRIS™ proporcionard los resultados mas precisos
cuando:

1. La pieza que se va a cortar o grabar esté situada directamente debajo de la o las camaras, y

2. Elnivel de la mesa esté enfocado hacia la pieza. Si la pieza no estd enfocada hacia la mesaq, es
posible que la imagen no esté alineada correctamente en la vista previa en vivo.

Las cadmaras también pueden calibrarse para mejorar la precision. Si desea obtener mdas informacién,
consulte “Calibracién del enfoque automatico” en la pagina 117.

Nota: Para poder utilizar la funcion de vista previa en vivo desde el panel de control de Epilog,
es necesario que la puerta superior de la mdaquina Fusion Pro esté completamente cerrada.

Pantalla tactil

El Iadser de la mdaquina Fusion Pro se controla desde una pantalla
tdactil de resolucién capacitativa de 178 mm, la cual le permite
elegir entre trabajos, cambiar los pardmetros de configuracion
y muchas otras opciones. Para obtener mds informacién sobre
el uso de la pantalla tactil, consulte “PANEL DE CONTROL” en la
pdgina 27.

2
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Aire auxiliar

La funcién Aire auxiliar del Idser Fusion Pro se utiliza para
alejar los gases combustibles de la superficie de corte
y evitar lo mdximo posible que prendan los materiales
mdas inflamables, como la madera o el acrilico, a medida
que se atraviesan.

ElAire auxiliardirige unflujoconstantede airecomprimido
justo hacia el punto de corte en la superficie del material,
lo que elimina el calory los gases combustibles del drea
de trabajo. Este flujo constante de aire ayuda a reducir
el calor y la carbonizaciéon asociados con materiales
como la madera, la goma y el acrilico. Los sistemas
Fusion Pro también llevan incorporados un compresor
de aire en el interior de la maquina.

Los sistemas Fusion Pro cuentan con dos tipos de Aire
auxiliar:

« Cono: el aire se dirige a través de la pieza en
forma de cono del sistema y permanece siempre
constante mientras se ejecuta el trabajo a fin de
mantener las lentes limpias.

- Barrido: el aire se dirige a través del tubo de Aire
auxiliar hacia el lado del cono. Este tipo de aire
tiene la opcidn de activarse o desactivarse
directamente mediante el interruptor situado en la
parte superior. Cuando este apunta hacia afueraq,

hacia la parte delantera de la mdaquina, el Aire auxiliar de barrido estd ACTIVADO. Por el contrario,

si apunta hacia la parte derecha de la mdaquina y contigua al tubo de la lente, el Aire auxiliar de
barrido estd DESACTIVADO.

Ambos tipos de Aire auxiliar deben estar siempre activados durante las operaciones de corte
de vectores a fin de reducir el riesgo de incendio. Para obtener mas informacioén, consulte
“ALERTA DE INCENDIO” en la pagina 1 del manual.

Enfogue automatico y Enfogue manudl

Para grabar o cortar una imagen nitida y limpia, el material debe estar a la distancia correcta de la
parte inferior de la lente de enfoque. El proceso de establecer esta distancia se conoce como proceso
de enfoque, y se logra colocando el material sobre la mesa y moviendo esta hacia arriba o hacia abagjo.

Enfoque automatico

Puede activar el Enfoque automdtico desde el ordenador mediante la casilla Enfoque automatico del
panel de control. Por defecto aparece "Desconectado’, si bien también puede elegir entre los modos
Grosor o Embolo.

(8
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Nota: Si su mdaquina es de doble fuente y estd realizando un trabajo de este tipo, deberd
activar el Enfoque automatico en el panel de control. De este modo, la mesa descenderd
automaticamente para ajustar el enfoque de la parte de CO2 del trabajo. Si desea obtener
mas informacion, consulte “Enfocar un trabajo de doble fuente” en la pagina 6.

Modo Grosor: si selecciona este modo, deberd introducir el grosor del objeto en la seccion Procesos, en
el panel de control, debajo de cada uno de ellos. Si todos los procesos del trabajo deben enfocarse al
mismo nivel, puede introducir el grosor antes de dividir el trabajo en procesos y asi perder menos tiempo.

Nota: Debe especificar el grosor del material cuando se utilice la mesa de corte de vectores.
Si no se especifica algun grosor, el sistema enfocard automdaticamente a la parte superior
de la cuadricula en lugar de a la parte superior del material. Para introducir el grosor del
material del objeto que se va a grabar, marcar o cortar, utilice un par de calibres para realizar
una medicién precisa y especifique el valor en el cuadro "Grosor" del controlador.

Modo Embolo: al entrar en el modo Movimiento y mover el carro de la lente sobre el material, pulse el
botdn Enfoque automatico para utilizar el enfoque automatico del émbolo. La mesa se moverd hacia
arriba hasta que el material toque el émbolo (vea la imagen de mds abajo). A continuacién, cologue la
mesa a la altura correcta. En ese momento el trabajo deberia estar enfocado. También tiene la opcidn
de establecer el modo Embolo desde el panel de control.

Enfoque manual

Esta foto muestra el calibrador de enfoque manual que se utiliza
para determinar la distancia correcta desde la lente de enfoque
hasta la parte superior del material. Este calibrador esta incluido
en el sistema.

Coloque el objeto que desee cortar o grabar en cualquier lugar
de la mesa de la maquina. A continuacion, seleccione el botdn
Movimiento en la pantalla tactil y, haciendo uso del Joystick,
acerque el calibradorde enfoque manual hasta el objeto. Después,
seleccione el botén Enfoque de la pantallatactily mueva el Joystick
hacia arriba o hacia abajo para desplazar la mesa de forma
adecuadahastaqueelmaterialtoquelaparteinferiordelcalibrador.
Puede controlar la Potencia de ascenso o descenso de la mesa
aplicando una presion variable hacia arriba o hacia abajo en el
Joystick.

También puede ajustar la altura de la mesa en el menu Enfoque.
Una vez establecida la posicion del enfoque, gire de nuevo el -

calibrador hasta la posicion de bloqueo. A continuacion, pulse el botédn Enfocar para abandonar el
menu y, después, la tecla Restablecer para que el cabezal Iaser vuelva a su posicion inicial.

ADVERTENCIA: No deje el calibrador de enfoque manual hacia abajo cuando esté realizando
trabajos o utilizando el enfoque automatico.

Si el material tiene forma coénica o curva, elija un punto intermedio entre el punto mas alto y el punto
mds bajo que se va a grabary enfoque hacia él. Por lo general, el drea del material que se va a grabar
debe ser relativamente plana. Si presenta una diferencia de altura de mds de 3 mm, la imagen se verd
"borrosa" o desenfocada.

(8
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

ADVERTENCIA: Si esta utilizado el enfoque automatico o el calibrador de enfoque manual y
sabe que no hay espacio suficiente entre el carro de la lente y el material, deberd bajar la
mesa antes de insertar este e iniciar el trabajo. Para bajar la mesa y acomodar la piezaq,
utilice el joystick mientras estd en el menu Enfocar.

INnterruptor con llave

El interruptor con llave se utiliza para Velocidad y apagar el sistema
Fusion Pro. Asi, puede evitar que cualquier persona no autorizada haga
uso de la maquina simplemente apagdndola y extrayendo la llave.

Puntero rojo

El puntero rojo es un haz Idser visible que sigue el movimiento del haz Idser invisible de CO2 y que resulta
util para ver la ubicacion del cabezal Idser en los modos Movimiento o Enfoque.

Boton de detencion de emergencia

En la parte superior del ldser encontrara el boton de detenciéon
de emergencia, un botéon rojo de gran tamafo. Si se produce
una emergencia, como puede ser un incendio, presionelo e
inmediatamente el carro laserse detendray el sistema se apagara.

Para restablecer el sistema, desconéctelo mediante el interruptor
con llave, gire el botén de detencién de emergencia en el
sentido de las agujas del reloj para desbloquear el sistema y, a
continuacion, encienda el laser.

Si alguna vez el laser deja de funcionar y es incapaz de Velocidadlo, compruebe si se ha
presionado accidentalmente el botdn de detencidn de emergencia.

(8
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Puerta de acceso frontal

La puerta de acceso frontal se abre hasta 180
grados y se utiliza normalmente para cargar y
descargar materiales paletizados. Estd enclavada 'y,
cuando estd abierta, el Idser no puede ponerse en
funcionamiento.

Placa de trabajo/mesa de

Placa de trabajo

La placa de trabajo de la mdaquina Fusion Pro se
utiliza como mesa de grabado estdndar para todos
los trabajos que no incluyen corte vectorial. Al estar
fabricada en acero inoxidable, permite hacer uso de
imanes para mantener fijos en su sitio elementos con
formas complicadas. La Fusion Pro 48 incluye dos
placas de trabajo, por lo que puede dividir la mesa
en dos para grabar y cortar materiales durante el
mismo proceso haciendo uso de una cuadricula de
vectores o mesa de listones.

Mesa de sujecion de vacio

Los orificios de la placa de trabajo proporcionan sujecion por vacio que mantiene planos los materiales
menos finos durante el proceso de grabado. El sistema de escape estd disefado para realizar la
evacuacioéon tanto por la parte superior como por la inferior de la placa de trabajo cuando esta se
encuentra en su posicidon mds elevada. El escape extrae el aire a través de los orificios y forma un vacio
suficiente para aplanar papel, madera, Idminas de aluminio y otros materiales ligeramente deformados.
La mesa de vacio funcionard siempre que el escape esté operativo y la placa de trabajo no se encuentre
mds de una pulgada (25,4 mm) por debajo de su punto mds alto.

Si no consigue que algun material en ldminas se aplane porque no cubre lo suficiente los
orificios de vacio, puede usar cualquier material (incluso papel) para cubrir algunos de los
orificios expuestos. Simplemente tapando la mayor parte de los orificios de vacio conseguira
aplanar la mayoria de los materiales laminados, siempre que estos no estén demasiado
deformados, doblados o rigidos. Si es necesario, puede utilizar imanes para mantener fijos
en su lugar elementos con formas complicadas.
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Modulo de escape

El sistema Fusion Pro incorpora un Médulo de escape y una mesa de sujecion de vacio integrada, los
cuales hacen uso del flujo de aire del ventilador de escape para dos funciones distintas:

1. Médulo de escape: el ventilador de escape mueve el aire desde la parte frontal hacia la parte
trasera de la maquina y sale del Médulo de escape. Este aire arrastra gases combustibles y humo
y los expulsa a través del Mdédulo. La mdaquina Fusion Pro incluye unos elevadores por debajo de la
placa de trabajo con embudos (de mayor tamaiio hacia la parte frontal de la maquina y de menor
tamafio hacia la parte trasera) que proporcionan un flujo de aire uniforme por todo el drea de la
mesa. Hay un puerto de escape en la parte trasera de la Fusion Pro 32 y dos en la parte trasera de
la Fusion Pro 48.

2. Mesa de sujecion de vacio: tanto la Fusion Pro32 como la 48 disponen de un Unico puerto de
escape en su parte trasera que extrae el aire a través de la mesa.

N
Grabado centrado

La funcidon de Grabado centrado le permite establecer el centro del disefio como el punto de referencia
principal (posicién inicial) del grabado o corte. Esta funcidn estd disefiada para utilizarse conjuntamente
con el puntero rojo, en el modo de Movimiento del panel de control de Fusion Pro. La diferencia entre el
Grabado centrado y la impresion estdndar es que en esta, el punto de referencia principal lo establecen
la esquina superior izquierda de la pagina y la esquina superior izquierda de la mesa del laser.

Para identificar un trabajo de Grabado centrado en el Iaser, fijese si al final del nombre del trabajo
aparece el icono de una diana.

Si en la pantalla le aparece un error de posicién, significa que el disefio se sale del espacio
de trabajo disponible.

(8
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

« Parala funcién de Grabado centrado dispone de seis opciones:
Centro-centro

Centro-izquierda

Centro-derecha

Centro-arriba

Centro-abajo

Personalizado

—GCentrotCentre—— zquierda-Centro Dereche-Centre—————————

Personalizado

CentrolArriba

Centro-centro

En la opcion de centro-centro no se utilizan el tamano total de la pieza ni el punto de referencia de la
esquina superior izquierda. En este tipo de grabado, los puntos de inicio importantes son el tamafio del
disefioy el espacio disponible para el en la pieza de trabajo. Lo importante es situar el centro del disefio
en un punto especifico de la pieza, sin importar el lugar en el que se encuentre esta en la mesa del Idser.

Con esta opcion, tiene la posibilidad de colocar el disefio en casi cualquier tamafno de pdagina y en
practicamente cualquier lugar de esta. Si el [dser se maneja a traveés de la pantalla tdctil, puede mover la
cabeza del ldser hasta la pieza de trabajo situada en la mesa con el puntero rojo activado y establecer
el punto central donde |lo desee.

En las siguientes pdginas se detallan algunos ejemplos que muestran lo fdacil que es tener otra opinion
acerca de los trabajos con grabado centro-centro.
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Ejemplo: un cliente le trae un pequeiio articulo electrénico para grabar (por ejemplo, un iPhone). Para
realizar la grabacion rapidamente sin una medicidn muy extensa, siga los siguientes pasos:

f.-o )

7

iPhone

1. Mida el drea que hay disponible para grabar. En el caso del iPhone, el drea de grabado es de unos
2" x 1,5" (51 x 38 mm).

2. En el software de disefio grdafico, cree una nueva pdagina. El tamafio de esta no importa, por lo que
créela de un tamafo superior al drea que desee grabar. En nuestro caso, hemos creado una
pdagina de 4" x 4" (101 x 101 mm). A continuacioén, coloque el disefio en cualquier lugar de la pdgina'y
ajustelo para que quede dentro del drea de grabado de 2" x1,5" (51 x 38 mm).

E-Bw 4 gorn v W B Faged

T

Recsangie o taper 1 L
Deuumment (st prefecs ROS: PRGE ECEIISEL T, CMIE U3 web e DOLGan 20% b & Wl cemarakioo e

3. Imprima el disefio en el panel de control.

(8

Ras N (cu/ano@

)
<



SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

© ® N o

Desactive la cdmara en vivo, pues no la necesita para el Grabado centrado.

Haga clic en la pestana Avanzada del panel de control.

En el cuadro desplegable que aparece junto a Punto de centrado, seleccione Centro-centro.

Envie el trabajo al ldser.

Asegurese de que el Iaser esté enfocado a la pieza de trabajo.

Mueva el cabezal del Idser a la pieza de trabajo de la mesa con el puntero rojo activado y pulse

"Establecer" para establecer el punto central donde desee.

E EpilogLaser
Mover ejes

{mmy)

Ox O

25.40 o 25.40
co -
‘!]' 0.13

Mover a Punto de centrado
- 2

@ O
® @&

i Enfoque Listo
Aparcar ejes automatico

®0003@

10. De vuelta al menu Trabajo, seleccione el trabajo y presione el botdn Trazar con el puntero rojo
activado para delinear el boceto del disefio. El cabezal del Iaser continuard trazando el boceto del

disefio hasta que pulse de nuevo el botdn Trazar.
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

1. Cuando esté satisfecho con la posiciéon del disefio, seleccione el trabajo y pulse el boton Iniciar/
Detener para dar comienzo al trabajo.

Trabajo
0:06:33

12. Cuando finalice el trabajo, puede volver a utilizar el mismo punto central en otros trabajos o
bien establecer uno distinto moviendo y situando el Idser donde desee y pulsando nuevamente
"Establecer®.

Aunque centro-centro es la opcidon de Grabado centrado mdas comun, también dispone de las opciones
centro-izquierda, centro-arriba, centro-abajo, centro-derecha y personalizado. Segun el objeto que
quiera grabar, estas opciones pueden resultar mds fdciles de encontrar que el punto central del drea
de grabado.
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Camara de registro

La cdmara de registro es una funcion estdndar de la maquina Fusion Pro. Si imprime marcas de registro
en un proyecto, la cdmara alineard el disefio con las lineas de corte en el archivo del proyecto.

Configuracion del archivo de impresion

Comience imprimiendo el disefio en acrilico, papel, cartuling,
etc. En el disefio impreso, incluya dos marcas de registro que
permitirdn a la cdmara detectar en qué parte drea de trabajo P s N
del ldser se encuentra la pieza.

1. Cada una de las marcas de registro debe ser un circulo
negro relleno con un tamaio de 1/4" (6,35 mm).

2. Las marcas de registro son vitales para el disefio impreso,
ademds de proporcionar un punto de referencia comun
entre el archivo grafico, el material impreso y la ubicacion FusionPro
de este en el lecho del laser.

3. No existen reglas estrictas que establezcan donde deben
colocarse las marcas de registro, si bien es preferible que se
situen en lados opuestos a la imagen grafica.

4. Al crear el disefio para imprimir, debe sobreimprimir sus :
bordes externos en aproximadamente 0,060" (1,5 mm). El drea ® ®
sobreimpresa ofrece un espacio adicional para acomodar
el ancho de corte del haz laser. ®

Configuracion del archivo para el corte
vectorial

Una vez que tenemos el archivo de impresion, necesitamos
agregar contornos a las marcas de registro y lineas de corte de
vectores sobre el archivo de impresion.

1. Seleccione las marcas de registro (de referencia): en primer
lugar, seleccione cada una de las marcas de registro y
asigneles un color. Asegurese de que tengan un color
diferente al de las lineas de corte. En este ejemplo, hemos
utilizado el color azul.

AseguUrese de no imprimir estas lineas de corte
en el elemento impreso, ya que estas lineas solo
se usan con el laser.

2. Cree las lineas vectoriales y asigneles un color diferente. En
este ejemplo, hemos utilizado el color verde para las lineas
de corte y el rojo para las lineas de marca. Si desea cortar
distintas lineas con diferentes Potenciaes o potencias,
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

asigne a cada una de ellas un color.

3. Cuando tenga preparado el archivo vectorial, seleccione Archivo > Imprimir. Imprima en la
maquina de grabado de Epilog para abrir el panel de control del Idser.

4, Para completar estos pasos, hemos desactivado la vista en vivo a fin de ver mejor el grafico,
puesto que en esta parte del proceso no es necesaria la camara. Para desactivar la vista en vivo,

seleccione la casilla de verificacion que hay junto a "Video" en la barra de herramientas de la
parte izquierda.

12 100 200

5. Para los trabajos de cadmara de registro, debe utilizar la asignaciéon de color. En la pestafia
Procesos, seleccione el proceso y, a continuacion, haga clic en "Dividir por color".

(W] Encajsr Vigtmlizon @ Combingss O Geabage 0 Core

& e o
oy
I:m 0 W | s Enoqua (on =}

L] Procesos o

gt Errviar a JM e can

6. Introduzca los ajustes del ldser para cada uno de los procesos distintos al proceso de marca de
registro.
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

7. Seleccione el proceso de color que haya asignado a las marcas de registro. En este ejemplo,
seleccionamos el azul.

@ Encaper  Visulzan (B Gombinade (O Grabade O Gorle

® N )
T oy
P 200 A | s Emoaue (on )

L Procesos o

P04 1HSLBEY @
GO Gt iy
5% | SO 1 50N o
Tieerps estmass: 000:19

S GATE 6
CODJ Cor =
50 £ 801% 1 5% .
Tiaerg itmadd: 10000
-

gt Errviar a JM e can

8. Seleccione el icono de Registro en la parte inferior del proceso, ya que este proceso se utiliza
Unicamente para identificar qué circulos son marcas de registro (no se procesard como un vector).

@ Encaper  Visulzan (B Gombinade (O Grabade O Gorle

® N )
- P
P 200 ] somsmmsron: Con )

L Procesos o

[ | FSBGEEE 1R &

| | onream g
| o som a0 =
| Twermgs eulrmads: 0:00-08

£. Ue

Dvidle por; Q) Dot

0 Contaman muy fmos

gt Errviar a JM e can

9. El panel de control le pedird que envie el trabajo al administrador de trabajos para continuar.
Haga clic en "Enviar al AT" en la parte inferior de la pantalla y se abrird el administrador de
trabajos.

8
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

Configuracion del trabajo en el administrador de trabajos de Epilog

1. Situe el elemento que desea cortar en la mesa del laser.
2. Enfoque la mesa hacia el elemento.

3. En el administrador de trabajos de Epilog, abra la pestafia Trabajos y haga doble clic sobre el

Gusrdat Guartiar Como Cancalur

Nota: Si desea alternar entre expandir el panel de vista previa de impresion y el panel de video en vivo,
puede hacer clic sobre el botdn "Restaurar tamafio de la vista previa".

[

Marca de registro 1

Selecciona la marca de registro en
la imagen de video que

| GDFFQSQGﬂdF& a la manca r-.-}:t:a!:e.::a [ "
2
W
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

4, El administrador de trabajos le pedirad que seleccione las marcas de registro en el video en vivo a
medida que se vayan resaltando en el panel de vista previa de impresion.

Fusion Pro 32 1.1

Avangado | Hstoral | Hetas

e @ o O (NN G —

“n

RAD4-GAES RES

6% 7 80% 1 60%
Piasrys b G000 78

FITGEL B3

GO Certn

w5 | 5%
Tiemps sutmads: 00032
L

Gusrdat

Guartiar Como Cancalur

5. A continuacion, el panel de control le pedird que confirme que la superposicion del vector
coincide con el corte del vector en cuestion. Por Ultimo, seleccione "Confirmar",

Fusion Pro 32 1.1

-51-
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SECTION 7. CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

8.

Rutina de busqueda: el carro del Iaser comienza a moverse para buscar la primera marca de
registro y localizar con precision su ubicacion exacta en el lecho del Iaser. El mismo proceso se

Rutina de busqueda

Pof fivr, eape mientras 58 entlention  loopleackn cxscta do las marcas de
regisi.

Una vez localizada la segunda marca, el carro deja de moverse y se detiene sobre esta. En ese
momento, el trabajo se envia a la maquina Fusion Pro, la cual ya estd lista para empezar el
proceso de corte.

Seleccione el trabajo y pulse el botén Iniciar/Detener para dar comienzo al trabajo.

Impresién rdpida de un trabajo

Cuando estda cortando varias impresiones, puede moverse rapidamente de una pieza a la siguiente
mediante la funcion Impresion rapida.

1.

Una vez se ha realizado el primer corte con Iaser, abra la puerta de este y coloque el siguiente
elemento que desee cortar en la misma direcciéon y proximidad que el anterior, de modo que las
marcas de registro estén a 1,5” (38 mm) de la posicién anterior.

Con la puerta del Iaser cerrada, haga clic en el icono de Impresion rapida del administrador de
trabagjos. El sistema de la cdmara se moverd para realizar una busqueda rapida de las marcas de
registro y, después, comenzard el proceso de corte.
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SECTION & FUNCIONES OPCIONALES

Mesa de corte de vectores/mesa de listones

Mesa de corte de vector

Lamesadecortedevectoresopcionalse utiliza principalmente
para trabajos de corte vectorial donde el laser penetra
completamente a traveés del material que se estd cortando.
Esta mesa separa el material de la bandeja de desechos y
permite que el haz laser penetre en él sin reflejarse en la parte
trasera del trabajo.

En la mdaquina Fusion Pro 48, una mesa dividida le permite usar
una cuadricula de vectores en una mitad drea de trabajo
Yy una mesa de grabado en la otra mitad para obtener una
mayor versatilidad.

Mesa de listones

La mesa de listones opcional es una segunda opcion para
trabajos de corte vectorial. Esta mesa cuenta con barras
ajustables y extraibles para evitar que aparezcan marcas de
cuadricula en la parte posterior de la pieza que estd grabando.

En la maquina Fusion Pro 48, una mesa dividida le permite
usar una mesa de listones en una mitad area de trabajo y una
mesa de grabado en la otra mitad para obtener una mayor
versatilidad.

Siempre que realice un corte vectorial, existe la posibilidad de que pequefas piezas caigan
a través de la cuadricula y se acumulen en la parte inferior de la tabla de corte de vectores.
Estas pequenas piezas representan un peligro de incendio muy peligroso. Retire y deshdgase
de los desechos de la mesa de corte de vectores de forma regular.
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SECTON 8: FUNCIONES OPCIONALES

Accesorio giratorio de rueda de |la Fusion Pro

El accesorio giratorio de rueda opcional de la Fusion Pro le permite marcar y grabar sobre articulos
cilindricos.

Nota: No se recomienda utilizar la camara IRIS™ para colocar los disefios en el accesorio
giratorio. Dado que este y el disefio estdn alejados, la imagen quedard distorsionada.

Instalacion del accesorio giratorio

1. Baje la mesa de grabado lo suficiente como para que el accesorio giratorio no interfiera con el
carro de la lente.

Nota importante: Apague la maquina grabadora. Es importante que el sistema Iaser esté
apagado antes de instalar (o retirar) el accesorio giratorio.

2. Coloque el accesorio giratorio en la esquina superior
izquierda de la mesa de modo que la placa base
se situe frente a los lados de las reglas superior e
izquierda. El accesorio giratorio descansa sobre la
mesaq, frente a las reglas, sin necesidad de estar
fijado.

3. Con la mdaquina Fusion Pro apagada, conecte el
cable de conexidon al enchufe situado en el lado
derecho de la cabing, tal y como se muestra en la
imagen.

4, Una vez conectado el cable, encienda el sistema ldser. La maquina Fusion Pro detecta que el
accesorio giratorio se ha instalado. Durante la inicializacion de la maquinag, el carro de la lente
detecta su nueva posicion inicial, en el centro del accesorio giratorio, tal y como se muestra a
continuacion.
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SECTON 8: FUNCIONES OPCIONALES

Configuracion del accesorio giratorio de rueda

Las ruedas de la izquierda son las ruedas motrices que hacen girar el cilindro, mientras que las ruedas
de la derecha actuan de soporte. Las ruedas laterales de la derecha estdn montadas en un elevador de
tijera y se pueden subir o bajar para nivelar la superficie superior del cilindro con el rayo del eje X. El
elevador de tijera se puede mover hacia la izquierda y hacia la derecha para acomodar cilindros de
diferentes longitudes.

Apriete las palancas para

hacia la izquierda y hacia
la derecha.

O

Gire el cierre para
subir o bajar el
elevador de tijera.

O

En la mayoria de los casos, querrd cargar el cilindro con el didmetro mds grande hacia la izquierda (el
lado de la rueda motriz). El elevador de tijera se usa para subir el lado derecho del cilindro de modo que
la superficie superior esté horizontal. Cargue el cilindro en el accesorio giratorio de forma que solo esté
en contacto con él el tope negro. El uso de la abrazadera para sostener el vidrio es opcional. Algunos
vidrios de formas extrafias giran mejor si se sujetan a las ruedas motrices, si bien la mayoria de los
vidrios y otros objetos cilindricos no requieren sujecion.

En esta foto se muestra la
abrazadera que sostiene una
copa las ruedas motrices. Haga
uso de los tornillos para ajustar la
abrazadera.

O

Muchas copas, como esta, no requieren

el uso de la abrazadera. Esta se usa
principalmente con cilindros que son
dificiles de girar u objetos muy livianos que
necesitan algo mas de gravedad para
mantenerse en su lugar.

O




SECTON 8: FUNCIONES OPCIONALES

Suba el lado derecho del cilindro con el elevador de tijera de modo que la superficie de grabado o corte
esté horizontal. En estas fotos puede verse la misma linterna con una importante inclinacion con
respecto a la horizontal. Si el cilindro no estd horizontal al haz de rayos X, el Idser perdera el foco cuando
el cabezal del carro se desplace por la linterna, 1o que hace que la calidad del grabado en la parte
derecha se reduzca considerablemente.

Instalacion incorrecta: la linterna no estd Instalacion correcta: la linterna estd horizontal
horizontal. Eleve el lado derecho de esta al paralelo al brazo.
girando el tornillo del elevador.

Ajuste del enfoque con el accesorio giratorio

Con el cilindro colocado en el accesorio giratorio, seleccione
el menu Movimiento y pase el carro de la lente por encima del
cilindro. Compruebe el enfoque con el calibrador o con el émbolo
y enfoque presionando el botén Enfoque automatico en el menu
Movimiento.

Para comprobar que el enfoque sea uniforme en toda la
superficie, use el calibrador de enfoque mientras mueve el carro
de un lado a otro a través del cilindro.

Cuando finalice el proceso de enfoque, presione la tecla
Restablecer en la pantalla tdactil. Al hacerlo, el carro de la lente
volverd a su posicién inicial en la parte delantera del tope negro.
En este momento, ya puede dar inicio al trabajo.

«Z
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SECTON 8: FUNCIONES OPCIONALES

Retirar la rueda motriz

Las ruedas motrices estan formadas cada una de ellas, cuando estdn montadas, por un conjunto de
dos piezas. Al quitar la parte delantera de la rueda motriz, el usuario puede incorporar una amplia
variedad de tazas con asas. No todas las tazas requieren que se retiren las ruedas delanteras, si bien al
hacerlo en algunos tipos, se aporta flexibilidad al accesorio giratorio.

Dos tornillos pequenos sujetan cada rueda En esta foto podemos ver una taza con
motriz delantera a la rueda trasera. Afloje los asa colocada en el accesorio giratorio
dos tornillos pequefios de cada rueda para  con la parte extraible de la rueda motriz
quitar la rueda delantera. en primer plano.

Diseno de ilustraciones

Como el accesorio giratorio equilibra automaticamente el diametro del vidrio, la configuracion de los
disefios es relativamente sencilla. Lo mds importante que se debe recordar cuando se trabaja con el
accesorio giratorio es que el disefio debe girarse 90 grados de la forma en que normalmente se
configuraria para un trabajo plano. Mds adelante se detallardn varias herramientas visuales que
ayudaran a facilitar la configuracion de los disefios.

1. Ajuste el ancho de la pdagina (en la direccion X) a la
longitud del vidrio que vaya a grabar. En este caso, el
ancho de la pagina es de 152 mm.

2. Ajuste la altura de la pagina (en la direccién Y) a la
circunferencia del vidrio que vaya a grabar. Utilice una
cinta metrica flexible para determinar la circunferencia
del vidrio en su didmetro mds grande. En este caso, la
altura de la pdagina es de 279 mm.
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StCHON 8 FUNCIONES OPCIONALES

3. Ubique el diseino cerca del borde superior de la pagina. Cuando comience el trabajo, la primera
parte del proceso consiste en que el cilindro gire a través de cualquier espacio en blanco que se
encuentre entre la parte superior de la pdagina y la parte superior del diseflo. Una vez que haya
gire a traves del espacio en blanco, comenzard el grabado con Idser.

El borde del tope negro del accesorio giratorio se corresponde con el borde izquierdo de la pdagina
de CorelDraw. Ajuste el cilindro en el accesorio giratorio de forma que solo esté en contacto con él
el tope negro. La "parte superior" del cilindro puede ubicarse en cualquier extremo del accesorio
giratorio. Es Util visualizar la orientacion del cilindro cuando se estd grabando.

B oM DR T Lwar decn Wy D Dt Tpw Meaw S0
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En este ejemplo, se grabara la parte inferior del
logotipo a lo largo de 100 mm desde la parte
inferior de la botella.

4" (100 mm) ;

Estirar o encoger el disefio para objetos con varias circunferencias

A continuacion se explica como reducir o ampliar un disefio para acomodar
un cilindro donde el drea que se va a grabar es una circunferencia distinta a
la circunferencia de las ruedas motrices. El accesorio giratorio funciona con
el supuesto de que el cilindro tiene la misma circunferencia de extremo a
extremo y que el disefio no necesita estirarse. No obstante, algunos cilindros
presentan una gran diferencia de circunferencia desde el centro hasta el
extremo que afecta al aspecto de la imagen grabada. Por ello, a veces es
necesario estirar o encoger el disefio, sobre todo en elementos con formas
extrafas, a fin de que se vea proporcionado. El vidrio de la foto de mds abajo
se incluye en esta categoria.

Este vidrio tiene una circunferencia de 100 mm en los extremos y de 81 mm en
el centro, donde queremos realizar la grabacién. La mayoria de los disefios
tendrdn un aspecto aceptable en este vidrio sin necesidad de estirarlo ni
encogerlo, si bien, dado que el diametro del centro es inferior que el de los
extremos, algunos disefios se verdn comprimidos (parecerdn mds un évalo
qgue uncirculo, porlo que deberemos ajustarlo antes de proceder ala grabaciéon. Para determinar cudnto
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SECTON &8: FUNCIONES OPCIONALES

se debe ajustar, necesitaremos hacer un cdlculo simple que nos indique el porcentaje de estiramiento
o contraccion que debemos realizar. Para ello, puede utilizar el diametro o la circunferencia (nunca los
dos).

Para determinar si se debe usar el didmetro o la circunferencia, se debe tener en cuenta cudl de los dos
es mas fdcil de medir. Si desea medir la circunferencia, utilice una regla flexible y despliéguela alrededor
del vidrio. Para calcular la circunferencia, mida el didmetro y multipliquelo por el nUmero Pi (3,1416):

Circunferencia = diametro x 3,1416.

En el caso de los objetos con una seccién central mdas grande:

Reduzca el disefio dividiendo el diadmetro lateral de la rueda motriz entre el diametro del centro y
multiplicdndolo por 100 para calcular el porcentaje de ajuste. En el caso de nuestro ejemplo, el cdalculo
seria:

Como el porcentaje del cdlculo es menor que 100, debemos reducir el tamafo del disefio al 71,5 % de su
tamafo original. Hagalo Unicamente en un solo eje.

Para los objetos con una seccién central mdas pequeiia:
Amplie el disefio dividiendo el diametro lateral de la rueda motriz entre el didmetro del centro y

multiplicdndolo por 100 para calcular el porcentaje de ajuste. En el caso de nuestro ejemplo, el cdalculo

seria: Diametro lateral
’ [de la rueda motriz = 89 mnj

89 o —
—— =1296 X100 =129,6 % Diametro del centrg

68,6 68,6 mm

Como el porcentaje de nuestro calculo es mayor que 100, debemos ampliar el ’
tamafo del disefio al 129,6 % de su tamafo original. Hdgalo unicamente en un solo
eje.

Otras consideraciones: ngi \I %ﬂ

Se habrd dado cuenta de que en estos dos ejemplos, el "centro” varia en funcién [ conrovs
de donde realice la medicion. Por ello, nunca serd posible obtener todos los disefios FLOWERS

con un tamafo perfecto. En funcién del espacio que ocupe el disefio, es posible que
desee probar a expandirlo o reducirlo a fin de adaptarlo a la forma del vidrio en
concreto.

Retirar el accesorio giratorio

1. Desconecte la alimentacién antes de retirar el accesorio giratorio.
2. Desenchufey retire el accesorio giratorio

3. Encienda la maquinay la posicion inicial volverda al punto 0,0.

(8
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SECTON & FUNCIONES OPCIONALES

Opcion de doble
fuente

Si ha elegido la opcion de doble fuente en la
madquina Fusion Pro, podrd beneficiarse de las
ventajas de contar con una fuente de laser de
CO2ydefibraenunsolosistema.Elfuncionamiento
de este sistema es bdsicamente el mismo que el
del laser de CO2 o de fibra por separado. En un
trabajo normal en el que solo usa el Iaser de fibra
o de CO2, debe configurar la fuente de ldseren la
configuracion del proceso en el panel de control
de Epilog.

Notas importantes sobre el enfoque:

El sistema Fusion Pro con doble fuente

cuenta con dos tipos diferentes de

ldser (CO2 y fibra). La distancia de
enfoque desde la lente de enfoque hasta la
superficie de trabajo es distinta en cada uno de
los ldseres. Asi, el punto de enfoque del Iaser de
fibra estd mds proximo a la lente de enfoque que
el punto de enfoque de CO2 (aproximadamente
0,250", 6 mm).

Como solo hay una Unica lente de enfoque en el
sistema de doble fuente, hemos de adaptar la
diferencia de la distancia de enfoque cuando
llevemos a cabo un trabajo que utilice ambos
tipos de ldseres. Esto lo hacemos moviendo
automdticamente la mesa hacia abajo cuando
el ldser cambie de fibra a CO2 o hacia arriba
cuando cambie de CO2 a fibra.

¢Qué implica esto? Que deberd enfocar el sistema
con el calibrador de enfoque manual o con el
enfogque automdatico como lo haria normalmente
y el sistema ajustard automdaticamente la mesa a
la posicion focal correcta. Verd que la mesa sube
o0 baja un poco al pasar de un proceso a otro,
algo que es completamente normal.

Configurar un trabajo de doble
fuente

Sivaarealizarun proyecto que requiere fuentesde
Iaser de CO2y de fibra en el mismo trabajo, debe
utilizar la funcién Division por color (asignacion
de colores) del panel de control para determinar
qué partes del trabajo deben usar CO2 y cudles
deben usar la fibra.

En este ejemplo, vamos a grabar un abridor de
botellas con un mango de madera y un abridor
de metal. Hemos configurado el archivo para
usar el color negro para el grabado de madera
con CO2, y el rojo para el grabado del metal con
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fibra.

1. Cuando el archivo esté listo, imprimalo en
el ldser. En el panel Ldser, active el enfoque
automdtico, elija Grosory, a continuacion,
seleccione Dividir por color.

2. Haga clic en el proceso Negro y configure
los ajustes de Potencia, potenciaq, frecuencia
y grosor. En la opcion de Ldaser, seleccione
CcoO2.

3. Haga clic en el proceso Rojo y configure los
ajustes de Potencia, potencia, frecuencia,
y compensacion del disefio con fibra. En la
opcion de Laser, seleccione Fibra.
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SECTON & FUNCIONES OPCIONALES

Orden se secuencia de la
asignacion de colores

Al imprimir un trabajo de doble fuente con la
asignacion de colores, es importante conocer el
orden que seguira el ldser para grabary cortar.

En la lista Procesos, puede cambiar el orden
de los procesos de grabado con CO2 y fibra
para establecer el orden que prefiera. Todos los
procesos de corte se realizardn en uUltimo lugar,
sin poder ejecutarse nunca antes de los procesos
de grabado.

Enfocar un trabajo de doble
fuente

1. Siestd utilizando la camara IRIS de la
maquina Fusion Pro para este trabajo,
enfoque este con el calibrador de enfoque
manual o el émbolo de autoenfoque y
realice el enfoque a la parte de fibra de la
pieza. A fin de garantizar la precision, debe
hacer esto antes de colocar el disefio.

2. En el panel Laser, active el autoenfoque en
la pestaiia General e indique el grosor de la
pieza en cada uno de los procesos.

3. Siva arecoceruna pieza o necesita ajustar
el punto focal en el objeto (como si estuviera
cortando acrilico), también puede fijar una
cantidad de compensacion para cualquier
proceso. Para obtener mds informacion,
consulte “APENDICE B: CONFIGURACION DEL
MATERIAL” en la pagina 105.

-61-
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SECTHON 9 MATERIALES DE GRABADO

Materiales/tecnicas de laser de CO2

Su sistema Epilog Laser es muy versdatil, pues puede marcar y cortar un gran numero de materiales. A
continuacion se ofrece informacién sobre algunos de ellos. Visite el sitio web de Epilog periddicamente
para descubrir nuevas aplicaciones, consejos y técnicas de ldser que puede utilizar.

Para obtener informacion especifica sobre los materiales que no estan mencionados,
pongase en contacto con su representante local de Epilog. Consulte “Contactar con el
servicio de soporte técnico” en la pagina 99.

Acrilico

Peligro de incendio: su sistema ldser utiliza un haz de luz de alta intensidad que puede
generar temperaturas extremadamente altas al entrar en contacto con el material que
se graba, marca o corta. Algunos materiales son extremadamente inflamables y pueden
prender facilmente y crear llamas al poner en marcha la mdaquina. Estas llamas son muy
peligrosas y pueden destruir no solo la mdaquina, sino también las instalaciones en las que
se encuentre.

La experiencia indica que el corte de vectores con Idaser es la operacion con mayor riesgo de
incendio. Muchos materiales son inflamables, pero el acrilico (en todas sus formas) ha demostrado ser
especialmente inflamable cuando se corta con ldser.

Para obtener mds informacion sobre los riesgos de incendio provocados por el uso del Idser, consulte el
apartado “ALERTA DE INCENDIO” en la pagina 1 del manual.

Eleccion del tipo de acrilico adecuado

Existen dos tipos de acrilicos, cada uno de ellos adecuado para aplicaciones distintas. Las placasy los
objetos de acrilico fundido estdn hechos con un acrilico liuido que se vierte en moldes para que se
endurezca en diversos tamanos y formas. Este es el tipo de acrilico utilizado para los galardones que
se ven en el mercado. El acrilico fundido es ideal para el grabado porque se vuelve de un color blanco
escarchado al grabarlo. Si bien se puede cortar con un Iaser, no producira bordes pulidos por calor.

El segundo tipo de acrilico estd formado por ldminas mediante un proceso mecdanico y se conoce como
acrilico extruido. Este tipo de acrilico se forma a través de una técnica de fabricacion de mayorvolumen,
por lo que suele ser menos costoso que el fundido, y reacciona de manera muy diferente al ldser. El
acrilico extruido se corta de manera limpia y suave, y tendrd un borde pulido con calor al cortarlo con
un laser. Sin embargo, al grabarlo, en lugar de un aspecto esmerilado, obtendrd un grabado claro.

Técnicas de grabado en acrilico

La mayoria del material acrilico se graba por su parte posterior para ser visto desde el frente.

(8
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StCTON 90 MATERIALES DE GRABADO

Quite el papel adhesivo protector de la parte posterior del acrilico antes de grabar. Deje la capa
de proteccion del frente para evitar que se raye al manipular el acrilico. Al grabar por la parte
posterior, deberd invertir el disefilo antes de enviar el trabajo al laser.

Grabe el acrilico a alta Potencia y baja potencia. Para marcarlo, solo se necesita una pequefa
cantidad de potencia. Si se aplica mads, el material tenderd a distorsionarse durante el grabado.

- Existe una gran cantidad de productos acrilicos que estdn pintados por un lado para agregar
color. Puede grabar directamente en el acrilico a través de la pintura a fin de obtener un bonito
efecto de presentacion. Para ello, utilice la misma Potencia que para grabar acrilico transparente
y aumente la potencia en aproximadamente un 10 % para atravesar completamente la pintura. Si
aplica demasiada potenciaq, la pintura se derretird y provocard distorsion.

Técnicas de corte de acrilico

El acrilico es uno de los materiales de corte mds populares. Se puede encontrar en varios colores
y grosores. El corte por ldser produce una calidad de filo muy agradable sin necesidad de pulido o
limpieza posterior.

Use la mesa de corte de vectores para elevar el acrilico antes de cortarlo. El Aire auxiliar reducird
en gran medida las llamas que se produzcan durante el corte, por lo que siempre debe utilizarse
para este tipo de material. Consulte “Mesa de corte de vector” en la pagina 53para ver como
acceder a la mesa de corte de vectores.

- Para dar con la configuracion ideal para realizar el corte del acrilico, deberd probar diferentes
ajustes. Corte con diferentes Potenciaes y potencias un pequeiio trozo de acrilico que no vaya a
utilizar.

El corte de acrilico generalmente es mejor a una Potencia relativamente baja y a una alta
potencia. Esta combinacion permite que el rayo Iaser derrita los bordes del acrilico y produzca un
borde que asemeja el pulido con llama.

- En general, el acrilico requiere una sola pasada para su corte, si bien los acrilicos mds gruesos
pueden necesitar dos pasadas. Algunos usuarios encuentran que rociar el papel adhesivo
protector con agua produce un mejor borde al cortar.

Fijar la distancia de enfoque en el centro de la Idmina de acrilico producird una mejor calidad de
borde que si se enfoca en la parte superior.

. jAdvertencia! El acrilico es muy inflamable. No deje nunca el Iaser sin supervision
mientras realice un corte con vectores. Consulte “ALERTA DE INCENDIO” en la pagina
1del manual.

Aluminio anodizado

El aluminio anodizado es un aluminio recubierto que puede encontrarse en una variedad de colores y
que, generalmente, puede grabarse facilmente con un laser de CO2.

El aluminio anodizado negro es ideal para trabajar, ya que se vuelve blanco cuando se graba y
ofrece el mejor contraste de todos los colores del aluminio anodizado.

(8
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StCTON @0 MATERIALES DE GRABADO

Algunos colores anodizados (como el rojo) no se vuelven completamente blancos al grabarse con
Iaser. En el caso del rojo anodizado, el resultado es un color rosa claro. Con una segunda pasada
se puede conseguir alguna mejora, aunque generalmente quedard una suave sombra de color.

Para obtener resultados nitidos y limpios, grabe el aluminio anodizado a altas Potenciaes y bajas
potencias. La aplicacion de una potencia elevada sobre el recubrimiento anodizado producird una
distorsion del grabado y la imagen se quemard en exceso.

. jAdvertencia! Los metales son reflectantes, por lo que aplicarles demasiada potencia
puede ocasionar dafios en la maquina.

Latén pintado

Dado que la frecuencia del laser de CO2 no es compatible con los metales desnudos, el laton sin
recubrimiento no puede grabarse con Iaser. Para marcar los metales desnudos, debera utilizar un
sistema FiberMark de Epilog. Si desea grabar latdén con un Iaser de CO2, utilice latdon que tenga algun
tipo de recubrimiento, generalmente pintura. El Idser se encarga de eliminar la pintura y exponer el
sustrato de laton.

Existen dos tipos de laton grabables, si bien todos no son compatibles con el Idser.

El mds conocido, con diferencia, es el acero recubierto de laton. Primero, el sustrato de acero se
recubre con una fina capa de latén. Después, el latdn se pule con un acabado reflectante y se le
aplica una capa de laca (el producto LaserBrite™ de Victory cuenta con un acabado de laca). Por
ultimo, se aplica un recubrimiento de pintura sobre la laca para el acabado del producto. De esta
forma, cuando grabe con Idser acero recubierto de latén, quita solo la pintura y expone al laser el
recubrimiento de latén pulido que estd protegido por la laca. Esta evita que el latdn se oxide, y la
superficie reflectante se mantendrd brillante durante afios.

- Algunos fabricantes tambiéen venden latdn pintado que en realidad se trata de laton soélido, no de
acero recubierto de latdn. Si el latdon se pule antes de aplicar la pintura, obtendrd una superficie
grabada brillante y reflectante. Por el contrario, si el latdn no esta pulido, el resultado serd un laton
opaco que requerird un proceso de pulido después del grabado con ldser. Este proceso requiere
mucho tiempo, y la mayoria de los encargados de los grabados prefieren no invertir tiempo y
esfuerzo en él.

+ Nota: Antes de aplicar el Idser sobre una pieza de latdn pintado, consulte qué tipo de sustrato
tiene. Si no estd seguro de si es de acero recubierto de latén o de latdén genuino, acerque el
material a un iman. El acero revestido de latdn se adherird facilmente a él, mientras que el laton
solido, al no ser magnético, no lo hara.

Técnicas de grabado en latén pintado

Grabe el latéon pintado a alta Potencia y baja potencia. Se necesita muy poca potencia para
eliminar el revestimiento de pintura, por lo que si se aplica en exceso, se derretird la pintura y

la imagen se distorsionarad. Si la marca en el latén se "hincha" o presenta aspecto de globo, es
probable que se este utilizando demasiada potencia. Al reducirla, las bonitas y nitidas imagenes
gue normalmente se consiguen en el laton pintado volverdan a aparecer.
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StCTON 90 MATERIALES DE GRABADO

« Nota: Tenga cuidado al grabar boligrafos con revestimiento de latdn, puesto que estos tienen una
pintura epoxi muy dura que es totalmente incompatible con el grabado con Iaser de CO2. Utilice
unicamente boligrafos con los que ya haya trabajado anteriormente o que estén especificamente
disefiados para el grabado con laser de CO2. Tenga en cuenta que hay muchos boligrafos que
pueden grabarse con ldser de fibra, pero generalmente no son compatibles con el laser de CO2.

Algunas pinturas son "casi" 100 % compatibles con el grabado con CO2. Si graba a través de la
pintura y gueda una ligera sombra, intente limpiar el drea grabada con alcohol o disolvente de
laca. En funcién de la pintura, es muy probable que la sombra desaparezca y se logre un excelente
resultado de grabado.

Tenga cuidado cuando intente grabar latdn pintado de color azul. Las pinturas azules contienen
pigmentos muy agresivos que penetran en la superficie del metal y pueden ser extremadamente
dificiles de eliminar. Para eliminar la sombra, pruebe con disolvente de laca.

Vidrio

Cuando el laser toca el vidrio, agrieta la superficie pero no graba de forma profunda ni retira material.
La superficie de vidrio agrietada produce una apariencia esmerilada, pero puede quedar dspera y
astillada, segun el tipo de vidrio que se esté usando. Si bien la apariencia esmerilada es algo deseable,
no se puede decir lo mismo de una superficie dspera o astillada. A continuacion explicamos como
eliminar esta aspereza y conseguir un acabado liso y esmerilado.

La composicion y calidad del vidrio varian ampliamente y no siempre se puede predecir el efecto que
se va a lograr. Siempre es mejor probar con un vidrio desconocido. En términos generales, el vidrio plano
tiende a tener una dureza muy consistente, mientras que las dreas grabadas no suelen tener dreas
claras y oscuras. Las botellas, por otro lado, tienden a tener puntos blandos y duros que hacen que el
drea grabada presente un aspecto ligeramente esmerilado en un drea y muy esmerilado en otra. El
grabado a Potencia media y alta potencia compensard esto, al igual que realizar dos o mds pasadas
de grabado.

Si bien el rayo ldaser estd muy caliente, el calor no se acumula facilmente, por lo que no deberia ser
impedimento para que se grabe en botellas llenas de vino, champdn u otras botellas de vidrio llenas.
El grabado con ldser de botellas ya llenas es un método muy popular para crear presentaciones
personalizadas para ocasiones especiales. El Iaser no dafia el liquido del interior de la botella, y mientras
no grabe por completo una parte importante de esta, es muy poco probable que se rompa.

Técnicas de grabado en vidrio

A continuacion se dan algunos consejos para obtener un acabado esmerilado uniforme:

« 300 ppp: utilice una resolucion menor, de unos 300 ppp, que producird un mejor resultado en el
vidrio, ya que aumenta la separacién entre los puntos que se graban.

« Escala de grises al 80 %: reduzca el color negro de su imagen al 80 % para mejorar la calidad del
grabado.

Tramado de Jarvis: realizar un trabajo con un patron de tramado de Jarvis en el controlador (lo
encontrard en la configuracién de Potencia y potencia de la trama) también permite conseguir un
acabado mds liso.

(8
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Proteccidén: poner una hoja de periodico o una toalla de papel fina mojada un poco mas grande
que el area de grabado también ayuda a disipar el calory mejorar el grabado. Solo debe
asegurarse de no dejar arrugas en el papel cuando lo ponga.

Jabén para platos: con el dedo o una toalla de papel, aplique una fina capa de jabdén para platos,
de cualquier tipo, sobre el drea que se desee grabar. Esto hard que se disipe el calor durante el
proceso de grabado.

- Pulido: si hay presencia de pequefios fragmentos de vidrio, puede pulir el drea con una
almohadilla ScotchBrite o similar.

Nota: Debe tener especial cuidado al grabar con Iaser vidrio de plomo. El plomo en el vidrio se expande
a una Potencia diferente a la del vidrio, cosa que puede provocar grietas y roturas del vidrio. Utilizar
una potencia inferior puede ayudar a solucionar este problema, si bien siempre recomendamos tener
repuesto en caso de rotura.

Combinacion del grabado lIaser con el arenado

Es posible usar el laser para grabar un disefio y, a continuacion, utilizar la técnica de arenado para
realizar un grabado profundo en el vidrio. El uso del Idser para proporcionar una capa protectora es el
proceso ideal en el caso de piezas personalizadas Unicas, asi como de grandes series de produccion.
De esta forma, se evita el proceso fotografico, que generalmente se asocia con la protecciéon del chorro
de arena.

1. Apligue un material adhesivo de proteccién al vidrio que va a grabar.
2. Pase el laser por el vidrio a traves del adhesivo protector.

3. Retire el vidrio de la mdaquina de grabado y aplique el chorro de arena a la profundidad que
desee.

4. De esta forma, consigue una presentacion de vidrio arenado con el detalle del grabado a Idser.

Sellos notariales: Delrin

Los sellos notariales se pueden fabricar facilmente con pldastico Delrin de 1,5 mm de espesor. Un sello
consta de dos piezas: un cuilo macho y un cufio hembra (vea la imagen de mds abajo). El cuiio macho
consiste bdsicamente en texto blanco sobre un fondo negro, mientras que el hembra es una imagen
invertiday reflejada del macho. Esta inversion y reflejo son faciles de realizar mediante la mayoria de los
paqguetes de software de diseflo grafico. Para ello, simplemente duplique el cuiio macho, invierta los
colores blanco y negro y, a continuacion haga un reflejo de la imagen.

llustraciones Masculinas llustraciones Femeninas
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El texto y las imdagenes del cuiio macho no deben contener contornos o bordes. Agregue al texto y las
imagenes del cuAio hembra un contorno comprendido entre 0,178 y 0,254 mm. De esta forma se crea un
vacio lo suficientemente amplio entre ambos cufios como para grabar el papel sin rasgarlo.

Aplique un contorno de 0,001 mm alrededor del sello para definir su borde exterior. Use el modo
Combinado para grabar primero la trama del sello y después cortar por vector.

Grabado/corte en plastico

Existen dos tipos de pldstico que se pueden grabar: los pldsticos giratorios y los pldasticos laserables.
Los pldsticos giratorios estdn disefiados para sistemas de grabado giratorio que utilicen una broca
mecdanica para retirar material. Por ello, la profundidad de la capa superior estd creada para facilitar
el grabado giratorio. El grosor de la capa superior es de unos 0,254 mm, por lo que el grabado laser
resulta casi imposible, ya que al aplicarse energia para atravesar la capa, el Idser se derrite y deforma
el pldstico.

Los pldasticos laserables estdn creados con una capa superior mads fina (con un espesor comprendido
entre 0,051 y 0,076 mm), lo que facilita tanto el grabado como el corte. Estos pldsticos se conocen
comunmente como microlaminados, con microsuperficie o simplemente pldasticos grabables con Iaser.
Por lo general, son muy fdciles de grabar con Idser, pues todos tienen caracteristicas similares.

Dado que existe una gama tan amplia de pldsticos, es necesario experimentar para determinar si un tipo
particular de pldstico es compatible con el Idser. Plasticos de diferentes colores, incluso aunque sean
del mismo fabricante, requerirdn parametros de Potencia y potencia exclusivos. Use las pautas que se
detallan en este manual como punto de partida para determinar los ajustes de configuracion correctos
de Potencia y potencia. Si los primeros resultados tras trabajar con los pardmetros recomendados no
son satisfactorios, pruebe a cambiar solo los relativos a la potencia. Si este cambio no tiene efectos
favorables, modifique los pardmetros de Potencia. Cuando consiga los resultados deseables, registre
los paradmetros de configuracion para ese tipo de pldstico concreto a fin de no repetir el proceso de
experimentacion.

Técnicas de grabado en plastico

Retire siempre la capa protectora transparente antes de grabar.

Una vez que tenga los ajustes correctos de Potencia y potencia, puede mejorar todavia mads los
resultados de grabado alejando la lente de enfoque (bajando la mesa) 1,5 mm aproximadamente.
Esta técnica lo que hace es ampliar ligeramente el haz de enfoque y proporcionar mads
superposicion del haz en cada pasada que realice el Iaser. Esta mayor superposicion produce una
superficie de grabado mds lisa en el pldstico y elimina las marcas que a veces se ven al grabar
pldastico.

- Con algunos pldsticos es mejor grabar en dos pasos. En el primero de ellos se realiza el corte de la
capa superior, mientras que en el segundo se limpia el residuo que se genera.
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Otra técnica que puede resultar Util es proteger el plastico con cinta de transferencia o cinta
adhesiva antes de realizar el grabado. Asi, se evita la acumulacion de residuos en la superficie del
material. Rociar la cinta de transferencia con agua reduce la acumulacion de calory la fusion de
pldsticos sensibles.

Técnicas de corte vectorial sobre el plastico

Use una mesa de corte de vectores para elevar el pldstico antes de realizar el corte. El aire auxiliar
eliminard en gran medida las llamas que se originan al cortar el pldstico.

El proceso de vectorizacion de pldasticos es similar al de otros materiales. En primer lugar, realice
pruebas para determinar si el pldstico permite el corte con laser. Por lo general, los plasticos que
tienen un espesor de hasta 1,5 mm se pueden cortar en una sola pasada, mientras que los mas
gruesos requieren dos.

Al igual que con el grabado, a veces es necesario proteger y humedecer el pldstico antes de
cortarlo. Esto es aconsejable hacerlo por ambos lados incluso en pldasticos sensibles que tienen
puntos de fusidon muy bajos.

. jADVERTENCIA! El plastico puede llegar a ser muy inflamable. No deje nunca el Idser sin
supervision mientras corte pldastico con vectores. Lea por completo “ALERTA DE
INCENDIO” en la pagina 1 del manual.

. jADVERTENCIA! No grabe nunca sobre PVC (cloruro de polivinilo). EI PVC destruye los
elementos 6pticos y mecdnicos del sistema Epilog. La garantia quedard anulada si
realiza algun proceso de corte o grabado sobre PVC. La Unica forma de averiguar si
hay presencia de PVC en el pldstico con el que desee trabajar es revisar la hoja de
datos de seguridad (MSDS por sus sigla en inglés) del fabricante.

Madera

Madera sélida

La madera es, con diferencia, uno de los materiales mds idéneos para trabajar con el laser, no solo
porque se puede cortar con mucha facilidad, sino tambien porque se graba muy bien. Al grabarse, las
maderas de colores mds claros como el cerezo o el arce producen un contraste muy agradable en las
zonas por las que el laser va quemando. Este alto contraste visual es lo que hace que las maderas mds
claras estén tan bien reconocidas a la hora de combinarse con el laser. Hay muchos tipos de productos
de madera que se pueden utilizar con el laser, y muchos otros que aguardan que usted mismo los
descubra.

Cada tipo de madera tiene sus propias caracteristicas. Algunas maderas son mds densas que
otras; las que tienen mayor densidad requieren mds potencia ldser para su corte o grabado. Epilog
recomienda que cuando trabaje con una madera que no esté incluida en esta secciodn, investigue sobre
sus caracteristicas de grabado y corte antes de proceder a realizar los procesos. En casi todas las
grandes ciudades hay talleres de carpinteria que cuentan con gran cantidad de informacion sobre
prdacticamente todos los tipos de madera. Si tiene acceso a Internet, inféormese sobre ellos.
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Las maderas que mas se utilizan con el Idser son el cerezo, el nogal, el arce, el aliso y el roble. Estas
maderas se consideran maderas duras y tienen vetas que admiten el uso del Iaser sin ningun
problema.

La densidad de la veta puede cambiar considerablemente. El cerezo, el aliso, el nogal y el arce
tienen vetas de lineas bastante pequeinas, mientras que el roble tiene vetas de tamafo medio a
grande. Asi, por ejemplo, si graba un recuadro grande en una pieza de cerezo y en otra de roble,

el de la pieza de cerezo obtendrd un aspecto muy uniforme, con un drea de grabado suave y con
poca variacion de altura. Por el contrario, el aspecto del recuadro de la pieza de roble puede variar
notablemente en altura y no serd muy uniforme.

El cerezo y el aliso son las maderas mas populares para el grabado, puesto que su color rojo claro
ofrecen un excelente contraste después del grabado.

« Grabado en madera natural: el grabado en madera natural produce humo y residuos durante el
proceso que pueden incrustarse en la veta de la madera. Para reducir este efecto, grabe siempre
de abajo hacia arriba.

« Grabado de madera pintada: para el grabado se recomienda utilizar madera pintada, ya que el
exceso de humo y residuos pueden eliminarse con agua tras el proceso de grabado.

Productos fabricados de madera

Al elegir un producto de madera fabricado para grabar y cortar, descubrimos que el MDF (fibropanel
de densidad media) es muy superior al contrachapado cuando se trabaja con un Idser de CO2. Dado
que la madera contrachapada estd construida con capas de madera adheridas y la veta de las astillas
de madera en la madera contrachapada se disponen en diferentes direcciones, es dificil obtener una
profundidad constante al grabar. Las burbujas de aire existentes dentro de la madera contrachapada
originan problemas, ya que interrumpen considerablemente el corte del rayo ldser. A causa del
pegamento, las burbujas de aire y otros factores, resulta practicamente imposible cortar la madera
contrachapada.

El fibropanel de densidad media o MDF es un producto disefiado a partir de madera con fibras de
madera adheridas. Al no ser contrachapado sobre el que se adhieren Idminas de madera, se puede
grabary cortar mucho mejor. Al cortar MDF, carbonizard los bordes, por lo que puede que necesite lijar
los bordes tras cortarlos.

Técnicas de grabado en madera

Para crear una imagen de calidad sobre la maderaq, se suele buscar contraste y profundidad.
Cuanto mayores sean los niveles de potencia, mds contraste y profundidad conseguird.

Ajustes de Potencia y potencia: la madera es un material ideal para grabar a ldser, ya que

se decolora y la profundad del grabado suele ser mejor que en la mayoria de materiales. La
desventaja es que se necesita mucha potencia para grabar en profundidad la madera a altas
Potenciaes. Casi todas las maderas se pueden grabar a maxima potencia, no importa si utiliza un
Iaser de 30 vatios o de 120. En funcion del vataje del Iaser, lo mejor es configurar la potencia del
Iaser al 100 % y ajustar la Potencia hasta obtener la profundidad deseada.

« Ajustes de resolucién: la madera es un material muy sencillo para trabajary puede producir
detalles muy bonitos con tan solo un grabado de 300 ppp. El grabado de 600 ppp en la madera da
lugar a resultados espectaculares, sobre todo, en las fotos.

(8

70- N (cu/cmoe

|

=



StCTON @0 MATERIALES DE GRABADO

Escala de grises: Las escalas de grises quedan genial grabadas en la madera. La razon es que la
madera reacciona cada nivel de la escala de una forma muy distinta y eso aporta un contraste
impresionante. jAtrévase a experimentar! Tome una imagen predisefiada y desagrupe y cambie los
colores para que vayan desde un color oscuro, como el rojo, a un color claro, como el amarillo, y
haga el grabado. Esto creard un efecto de sombreado casi tridimensional en apariencia.

Técnicas de corte vectorial sobre madera

Los sistemas laser de Epilog son perfectos para cortar madera soélida. El grosor de material que puede
cortar varia segun la potencia del ldser y la dureza de la madera, aunque, en general, puede cortar
aproximadamente 6,35 mm de madera con un Idser de 30 vatios y hasta 12,7 mm con un ldser de 120
varios.

- Al cortar maderaq, sea cual sea su grosor, Epilog recomienda usar las opciones de mesa de corte
vectorial y de aire auxiliar. La mesa de corte vectorial eleva la madera de la mesa de grabado de
metal sdélido y la sostiene en una cuadricula de aluminio. La cuadricula reduce en gran medida el
qguemado en la parte posterior de la madera y ofrece ventilacién para que salga el humo hacia la
parte de atrds de la cabina de grabado. Puede encontrar informacion sobre cdmo acceder a la
mesa de corte vectorial en “Mesa de corte de vector” en la pagina 53.

El aire auxiliar reduce mucho las llamas que se puedan producir si se aplica demasiada potencia
de laser en la madera que se vaya a cortar.

A veces, dependiendo del tipo de madera que vaya a cortar con vectores, podria ser Util aplicar
una capa de cinta de enmascarar o de transferencia a la superficie antes de cortarla. La cinta de
enmascarar reducird la acumulaciéon de residuos en la superficie de la madera que rodea la linea
de corte.

- Disminuya los ajustes de frecuencia en el controlador a alrededor de 20 para realizar un mejor
corte. El ldser emitird menos frecuenciaq, lo que reducird la carbonizacion y el guemado en el lateral
de la madera.

Si corta materiales mds gruesos, suba el enfoque en la mesa para que la nueva distancia focal de
2” esté en el centro de la madera.

Advertencia: La madera es un material combustible. No deje nunca su Idser sin supervision mientras
corta con vectores los materiales. El aire auxiliar minimiza todas las llamas que puedan producirse si se
aplica demasiada potencia de laser al trozo de madera que se va a cortar. Lea por completo “ALERTA
DE INCENDIO” en la pagina 1 del manual.

Técnicas de limpieza de la madera

Al grabar con ldser o cortar madera, la resina saldrd a la superficie, se mezclard con el humo y quedard
depositada como residuo. Si la madera tiene una capa de poliuretano o laca, protegerd la superficie
de los dafios causados por la resina/humo. Puede retirar la resina de los materiales revestidos con una
gamuza humeda o una esponja cubierta con una tela. Hay personas que prefieren usar 409, Windex u
otros productos de limpieza suave, pero el agua funciona bien y suele ser mds fdcil de conseguir que un
agente humectante. La gamuza que recomienda Epilog cuenta con una esponja en el centroy se puede
encontrar en el drea de lavado de coches de muchas tiendas Target o de suministros para vehiculos.

Si la madera no estd recubierta con poliuretano, la resina y el humo manchardn la superficie y
deberd lijarla para retirar la resina.
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No utilice nunca una toalla de papel para limpiar la superficie de la madera. La toalla de papel se
deshard y serda practicamente imposible quitar las fibras deshilachadas de los huecos del grabado
de la madera. La mayoria de productos de madera disefiados para el grabado Idser tendran una
capa de poliuretano para facilitar la limpieza.

Técnicas de coloracion de la madera

Las dareas grabadas de coloracion aportan un mayor contraste o un toque de color a la presentacion
de su madera. Normalmente, la coloracion no es necesaria en maderas de tonos mads claros como de
arce o cerezo, pero la madera de nogal puede beneficiarse de afiadir un color negro para ganar mads
contraste. Deberd tomar precauciones al colorear la madera, ya que si no tiene cuidado, el grano de la
madera absorberd el material de coloracion liquido en la superficie no deseada de la placa.

A continuacion, puede encontrar la mejor manera de afladir una coloracidon negra:
1.  Apligue una capa fina de la cera Johnson's en la superficie de la madera antes de grabarla.

2. Readlice el grabado a través de la cera en la madera. No retire el exceso de pasta ni los residuos
después de grabar.

3. Rellene los vacios del grabado con pulido liguido de coches negro "Color Core" de Turtlewax.
El pulido de coches se absorberd en el grano de la madera grabada, pero no en el grano de la
madera que esté recubierta con pasta de cera.

4, Envuelva una toalla de papel que tenga una superficie plana alrededor del bloque de material.
Frote la toalla de papel de superficie plana sobre la madera para limpiar el exceso de pulido
de cochesy la cera. La superficie plana evita que la toalla de papel entre en las cavidades del
grabado.
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Materiales/téecnicas de |aser de fibra

Los laseres de fibra son capaces de grabar y marcar una amplia variedad de metales y plasticos. A
continuacion, se enumeran algunas técnicas para crear diferentes marcados como el recocido, el
pulido y el grabado en metales, ademds encontrard informacion sobre el marcado sobre pldstico con
el laser de fibra.

Recocido de metales

El recocido se puede llevar a cabo en la mayoria de metales que contienen altos niveles de éxidos
de metal y carbono. En general, estos son, entre otros, las aleaciones de acero, el hierro, el titanio, el
cobalto, el molibdeno y el acero/hierro cromado. Para recocer, debe usar una tasa de Potencia baja
y cambiar el color de la superficie del material, pero con ayuda de un Idser de fibra con una potencia
superior se podria reducir los tiempos de ciclo.

Sideseacambiarelcolordelasuperficie sin penetrarel metal, el punto focal del rayo Idseres fundamental
para lograr un marcado oscuro. Conseguird un marcado recocido con el punto focal alto (mds cerca)
entre 1,778 y 2,794 mm o bajo (mds lejos) entre -1,524 y -2,286 mm. Al ajustar la Potencia, el enfoque y la
frecuenciaq, variard el contraste del marcado, lo que suele dar como resultado tonos de azul, morado y
negro.

La frecuencia es la cantidad de potencia Idser por pulso. Cuanto mds baja sea la frecuencia, mds
descarga de potencia se aplica. Debido a que, de manera intencional, aplicamos un rayo Iaser mdas
ancho para crear un marcado recocido, la frecuencia suele estar fijada en el rango inferior de 1-5 %.

Para obtener mejores resultados, imprima a 600 ppp. Deberia considerar usar 1200 ppp en metales que
sean mds complicados de recocer, si hay un cambio de colorinconsistente en los ajustes recomendados
o si los tiempos de ciclo no son una preocupacion. La superposicion adicional de los pixeles que ofrece
emplear 1200 ppp garantizan una marca mds profunda y oscura.

Grabado de metales

El grabado profundo de los metales es una aplicacion habitual del Idser de fibra. Usar una Potencia
baja no se equivale necesariamente a profundidad. Si se permanece mas tiempo con el Iaser sobre el
metal se obtendrd como resultado una mayor erupcion, lo que deja un marcado elevado en lugar de
una penetracion profunda.

Hemos visto que lo mejor para grabar el metal en profundidad son los ajustes de Potencia moderadas
(20-30 %) y mds pasadas para ir lentamente haciendo mella en el metal y dejando, por consiguiente, un
marcado de mayor calidad. El grabado profundo en los metales requiere una potencia maxima. Para
estos Usos, se recomienda un ldser de fibra de entre 30 y 50 vatios.

La frecuencia se suele establecer de manera general en el rango de 1-5 %. Las frecuencias mds bajas
ofrecen mds descargas de potencia del Iaser por pulso y son esenciales para la ablacion del metal.
En nuestra experiencia, hemos visto que centrarse "en el metal" con entre 0,254 y 0,762 mm ayuda a
extraerlo. No hay datos técnicos disponibles sobre si seria Util volver a enfocar tras cada pasada. Para
fomentar la extraccion limpia del metal, una mayor resolucion (1200 ppp) con Mmds superposicidon de
pulsos de Iaser suele ofrecer un grabado mds definido y nitido.
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El grabado mas profundo exigird mds pasadas, o que se puede lograr faciimente al cambiar el
numero de copias en el cuadro de didlogo de impresion en CorelDRAW. Al igual que sucede en muchos
materiales, como en los metales, la dureza o el grado determinardn en Ultima instancia qué ajustes y
cudntas pasadas se necesitan para alcanzar cierta profundidad. Utilice las directrices anteriores como
puntos de partida y experimente para obtener mejores resultados.

Pulido de metales

El pulido de los metales se logra calentando rdpidamente la superficie del material, de manera que
cambia su colory se obtiene como resultado un acabado especular. Este pulido se puede llevar a cabo
en casi cualquier metal, entre otros, los aluminios sin refinar, los metales tratados con calor, los metales
chapados y los metales preciosos.

Para que el marcado luzca un mayor contraste, el pulido se lleva a cabo mejoren metales con acabados
mAs oscuros y mate. Se recomienda limpiar la superficie antes de procesarla, ya que los aceites, la
grasay otros productos quimicos pueden afectar la consistencia y el acabado de los marcados finales.
Modificar los ajustes para obtener un marcado pulido es lo mas dificil de las tres técnicas mdas comunes
de marcado de metales. La Potencia, la potencia y la frecuencia desempefian el papel mdas importante.

- La Potencia se suele fijar a lo alto, entre 50 y 100 % en funcion del vataje.
La potencia se establece entre 30 y 60 %, de nuevo, segun el vatagje.

La frecuencia también se suele establecer a la alza, lo normal es que se encuentre entre 50 y

100 %. Una mayor frecuencia equivale a menor potencia por pulso de Iaser. Si el pulso del Idser es
demasiado potente, el rayo Idser penetrard el metal en lugar de pulirlo y se obtendrd un resultado
opaco o dorado.

El enfoque deberia estar establecido en cero. La resoluciéon de impresion variard entre 300 y 600 ppp,
aunque se le suele atribuir entre 400 y 600 ppp.

Lo primero serd determinar la Potencia base, la frecuencia y los ajustes de resolucion. Desde aqui,
seleccione una configuracion de potencia y comience a subir o bajar la potencia en intervalos del 1 %.

Marcado en plastico

El término "pldstico" se utiliza comUunmente para describir diferentes grados y tipos de polimeros. En
pocas palabras, nos referiremos a todos los polimeros como pldsticos. Existen muchos pldsticos
compatibles con la longitud de onda de luz de 1062 nm del Iaser de fibra. Nos referiremos a estos
plasticos como "pldsticos de ingenieria”, ya que muchos se han disefiado para ser grabados a Iaser
en algun momento de su ciclo de vida de fabricacion. Estos pldsticos integran aditivos que generan un
marcado contrastado cuando se les aplica una longitud de onda de luz de 1062 nm.

Hay otros pldsticos que obtienen los mismos resultados que los de ingenieria. Es increible cudantos
pldsticos diferentes recibimos para probar distintas aplicaciones, y casi siempre su nombre comercial
€s una composicion quimica que no se suele divulgar o es desconocida. Las siguientes directrices le
facilitardn la busqueda del mejor marcado posible.

La mayoria de pldsticos que suelen funcionar en FiberMark son aquellos que estdn inyectados con

moldes y son duros fisicamente. Entre las industrias donde los moldes de inyeccion son una prdctica
comun encontramos la automocioén, la aeroespacial, los dispositivos médicos y la fabricacion en
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general, por nombrar algunas.

Algunos ejemplos de pldsticos compatibles mds habituales son el tereftalato de polietileno (PET), el
acrilonitrilo butadieno estireno (ABS), el policarbonato y el delrin de color. Entre los mds complicados de
marcar usando esta longitud de onda de luz estdn el polietileno, el polipropileno y el nailon.

Configuracion para procesar pldsticos:
- Potencia moderada o alta, normalmente en el rango entre 50-80 %.
- Potencia moderada, generalmente en el rango entre 30-60 %, en funcion del vatagje.

- La frecuencia media o alta (50-100 %) es Util para procesar pldsticos, ya que ofrece una entrega
mas estable de potencia por pulso de Idser. Si se usa una frecuencia baja, se obtendrd un
contraste inconsistente y posiblemente se expanda la superficie.

- Elenfoque se suele establecer en cero. Aumentar o disminuir el enfoque en incrementos de
0,254 mm puede ofrecer un contraste ligeramente mejor, pero considere ajustar la Potenciaq, la
potencia y la frecuencia para obtener el mismo efecto.

La mayoria de pldsticos se procesan a 600 ppp para conseguir un contraste alto y gran nivel de detalle.
Los tiempos de ciclo son generalmente rapidos, porlo que bajar la resolucién solo afectaria a la calidad
de impresion. Aumentar la resolucion puede ser Util solo en los pldasticos que sean mds complicados
de marcar. La mayoria de pldasticos compatibles ofrecerdn un marcado de alto contraste con los
ajustes mencionados con anterioridad. Los pldsticos mds oscuros se volverdn de color blanco o de
diferentes tonos de gris. Los pldsticos mds claros, gris oscuro o hegro. Ajuste el marcado aumentando o
disminuyendo la potencia o la frecuencia. No hace falta variar la configuracion de Potencia y enfoque.

Los pldsticos incompatibles serdn transparentes a la longitud de onda de luz de 1062 nm o deberd usar
ajustes de marcado en metal (Potencia baja o media, alta potencia y baja frecuencia). El marcado final
en estos pldsticos no quedard tan bien, ni tendrdn tanta consistencia y contraste como sus homologos
compatibles.

La pigmentacion del pldstico también determinard qué ajustes se necesitan para crear un marcado
de calidad. El polimero principal puede que sea compatible, pero debido a los productos quimicos que
se han usado para darle color, algunos colores podrian marcarse mejor que otros. No es tan raro tener
que ajustar los pardmetros de impresidén segun el color aunque se trate del mismo pldastico compatible.

(8
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SECTON 10: MANTENIMIENTO DEL SISTEMA

Reduzca el riesgo de que se produzcan incendios
con un laser limpio

Limpiar el equipo Fusion Pro es una manera excepcional de evitar incendios con el Idser. La

acumulacioén de residuos y restos de los cortes y grabados es peligrosa y aumenta el riesgo

de que se produzcan incendios. Mantenga el sistema laser limpio y sin residuos. Retire de

vez en cuando la mesa de corte vectorial para limpiar las pequefias particulas que hayan

caido a través de la cuadricula. Para obtener mas informacién sobre la seguridad contra
incendios, consulte “Retirar el pedestal del equipo Fusion Pro” en la pagina 84.

Limpieza de |la optica

Periodicamente, o si percibe acumulacion de polvo, deberd limpiar la dptica de su ldser. Si permite que
se acumule el humo, resinas u otros contaminantes, reducirdn la potencia del Iaser y podrian ocasionar
dafos ala lente.

Nota: Al limpiar la 6ptica, puede mover el Iaser a la parte frontal de la maquina para acceder
con mas facilidad.

Limpieza de la lente

La lente de enfoque se encuentra dentro del tubo de la lente. El tubo de la lente es un solo conjunto y es
bastante fdcil de limpiar.

Se puede retirar el tubo de la lente de la maquina para limpiarlo desatornillando el tornillo prisionero en
la abrazadera frontal de la lente con un destornillador Philips nUm. 1. Sostenga el tubo de la lente por la
parte inferior mientras extrae el tornillo prisionero, ya que el tubo puede salirse facilmente.

%
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DeL SISTEMA

Una vez que haya extraido el tornillo prisionero, puede retirar el tubo de la lente. Gire la pieza conica de
la parte inferior del tubo para acceder a la lente.

Para limpiarla, utilice un bastoncillo de algoddn de alta calidad humedecido con el limpiador de Opticas
que se suministra en el kit de accesorios. Lea la etiqueta del bote con atencion.

78- N{ arance
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DL SISTEMA

Deje secar la 6ptica y vuelva a colocar la pieza conica girandola en la parte inferior del tubo de la lente.

Al colocar el tubo de la lente de nuevo en el conjunto, asegurese de que el orificio que esta cerca de la
parte inferior del tubo se alinea con el orificio de aire auxiliar en el conjunto. Compruebe también que la
marca en la parte superior del tubo de la lente esta alineada con el inserto del conjunto. Cuando el tubo
esté en su sitio, solo deberia moverse ligeramente al girarse de lado a lado. Coloque la abrazadera de
nuevo alrededor del tubo y apriete el tornillo prisionero.

«
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DeL SISTEMA

Limpieza del espejo

El espejo se encuentra en la parte posterior del conjunto y dispone de un proceso de limpieza muy
sencillo. Para empezar, abra la puerta cerrada en la parte posterior del conjunto. La puerta se abrird
girandola en el sentido contrario a las agujas del relo;j.

Después, gire el tornillo de pldstico en el lado derecho del conjunto en el sentido contrario de las agujas
del reloj para aflojar el espejo, dejandolo listo para poder extraerlo.

arance
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DL SISTEMA

Ahora saque el espejo del conjunto deslizandolo hacia la parte posterior de la maquina.

d 7%

Para limpiar el espejo, utilice un bastoncillo de algodén de alta calidad humedecido con el limpiador de
opticas que se suministra en el kit de accesorios. Lea la etiqueta del bote con atencion.

Tras haber limpiado el espejo y esperado a que esté completamente seco, vuelva a colocarlo en el
conjunto con el espejo inclinado hacia la mesa. Apriete el tornillo de pldastico que lo asegura y cierre la
tapa en la parte posterior del conjunto.

Si se queda sin limpiador suministrado por Epilog, puede sustituir el reactivo o el alcohol de laboratorio.
Ademas, si tuviera a su alcance "Golden Grain" o "Everclear”, también son buenos sustitutos para la
solucion de limpieza dptica.

Nota: No utilice jamds alcohol isopropilico ni acetona para hardware, ya que contienen
impurezas que pueden dafiar la optica de su maquina.

Humedezca el bastoncillo minuciosamente en el disolvente y utilice un poco de algodon para retirar
todo el exceso de humedad. A continuacion, barra la lente con cuidado girando el bastoncillo tras cada
movimiento para que siempre la superficie entre en contacto con algodon limpio hasta que la optica
esté libre de suciedad visible. Una vez llegado a ese punto, prepare un bastoncillo nuevo y limpie la
superficie con un movimiento delicado en zigzag. Evite "frotar" con brusquedad la superficie, sobre todo
cuando haya particulas visibles y procure no usar movimientos circulares repetitivos. Cuando haya
acabado, tenga cuidado y elimine todas las hebras de algodén que puedan haberse enganchado en
las piezas de montaje.
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DeL SISTEMA

Reemplazar la lente

Si desea reemplazar una lente vieja por una nueva o cambiar una lente de dos pulgadas por una
de cuatro, el proceso es fdacil y rapido. La lente siempre estard dentro del tubo de la lente, por lo que
reemplazarla es tan sencillo como retirar un tubo, colocar la nueva y asegurarla como corresponde.

Retire el tubo de la lente de la mdaquina desatornillando el tornillo prisionero en la abrazadera frontal de
la lente con un destornillador Philips num. 1. Sostenga el tubo de la lente por la parte inferior mientras
extrae el tornillo prisionero, ya que el tubo puede salirse facilmente.

e

Coloque el nuevo tubo en el conjunto, asegurandose de que el orificio que estd cerca de la parte inferior
del tubo se alinea con el orificio de aire auxiliar en el conjunto. Compruebe también que la marca en la
parte superior del tubo de la lente estd alineada con el inserto del conjunto. Cuando el tubo esté en su
sitio, solo deberia moverse ligeramente al girarse de lado a lado. Coloque la abrazadera de nuevo
alrededor del tubo y apriete el tornillo prisionero.
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DL SISTEMA

Limpiar el Modulo de escape

Asegurese de realizar el mantenimiento apropiado a la turbina de escape en uso. De forma periddica,
limpie la turbina de escape y el sistema de conductos para eliminar los residuos acumulados. Si
detecta algun olor durante el grabado, o si el humo de la cabina es visible en la zona del carro de
la lente, inspeccione el sistema de escape. Compruebe que no haya conexiones de tuberias rotas o
sueltas ni obstrucciones. Las siguientes fotos muestran dénde limpiar los conductos de su maquina.
Ocasionalmente, deberia revisar su turbina de escape y los conductos conectados.

Limpieza de la ventilacion

Limpie los conductos de ventilacion desde dentro de la mdaquina. Es mejor usar un cepillo flexible o de
alambre que pueda acceder a la parte interior de la ventilacion.

Limpiar el Médulo de escape

Ademds de limpiar el interior de la maquina, deberia limpiar el médulo de escape de la parte posterior del
sistema. El médulo de escape se puede retirar del dispositivo Fusion Pro al retirar los tornillos acoplados
en la parte posterior de la maquina.

Tubo laser

El tubo ldser que usa el sistema tiene una vida Util muy extensa y requiere poco mantenimiento. En
algun punto de la vida del Iaser, deberd reemplazarlo para cargar el gas o para realizar reparaciones
eléctricas y mecdnicas. Reemplazar los tubos Iaser es una practica comun y Epilog ha procurado que el
proceso de cambio sea extremadamente sencillo para los usuarios y les exige un esfuerzo minimo. Los
tubos ldser se pueden reacondicionar e intercambiar si contacta con la asistencia técnica de Epilog.

Asegurese de que todos los ventiladores de refrigeracion del laser funcionan como deben en todo
momento. Los ventiladores mantienen frio el tubo del Idser y evitan que se sobrecaliente. Un tubo Idser
sobrecalentado producird un acabado erratico y podria fallar por completo.

Si el sistema Idaser estd en un entorno sucio o con polvo, asegurese de queel disipador de aluminio del
tubo laser no acumulen polvo. Utilice aire comprimido para retirar el polvo y los residuos del disipador
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SECTON 10 MANTENIMIENTO DEL SISTEMA

del tubo de ldser. Compruebe que el sistema no esté conectado antes de llevar a cabo cualquier tarea
de mantenimiento en la maquina.

Retirar el pedestal del equipo Fusion Pro

El Fusion Pro 48 puede pasar a través de una puerta estdndar de 36 pulgadas cuando retire el pedestal.
En algunos casos, puede que necesite retirar el pedestal de la mdaquina Fusion Pro para colocarla en el
lugar que desee.

Nota: Lea todos los pasos a continuacion antes de iniciar esta tarea. Necesitard entre 4-5
personas para completar algunos de los pasos. Antes de empezar, no olvide retirar todos los
tubos de escape de la parte posterior de la maquinay comprobar que esté desenchufada.

1. Coloque la maquina en un espacio abierto en el suelo. Ponga las almohadillas de poliestireno de
la caja de envio en el suelo debajo de la maquina.
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DL SISTEMA

2. Conlas patas de ruedas hacia arriba, gire la mdquina hasta que las ruedas estén de cara a la
parte frontal de la mdaquina y las patas de goma miren hacia la parte posterior.

3. Baje las ruedas posteriores hasta que la almohadilla de goma entre en contacto con el sueloy
levante las ruedas. Este serd el eje cuando se incline la maquina hacia atrds.
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DeL SISTEMA

4, Abra la puerta principal de la maquina y retire las plataformas de mesa, como la mesa de
grabado, la cuadricula de corte vectorial o la mesa de listones.

6. Cierre la puertay asegurela en su posicion cerrada.

S
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DL SISTEMA

7. Retire los paneles laterales a la derecha y a la izquierda con una llave Allen de 5/32”

EpiloglLaser

8. Utilice una correa de trinquete y mds poliuretano interno de la caja para proteger contra la

apertura de la puerta.

FusionPro
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DeL SISTEMA

9. Coloque los ganchos lo mds cerca posible de las esquinas frontales de la apertura de las
cubiertas laterales. Utilice toallas de tela o toallitas para amortiguar la zona si fuera necesario.
Apriete la correa de trinquete lo maximo posible.

e
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DL SISTEMA

10. Con al menos 4 personas, incline la maquina hacia atrds con las patas de goma como gje. Incline
la maquina hasta que esté bocarriba.

1. Con ayuda de una llave Allen, retire los tornillos largos en el perimetro de la parte inferior del
pedestal.

S
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SECTON 10 MANTENIMIENTO DEL SISTEMA

12. Con ayuda de dos personas, levante el pedestal y sadquelo de las ranuras para colgar.

13. Lleve la maquina a su ubicacion final.

14. Cuando tenga la maquina Fusion Pro en el lugar que desee, vuelva a instalar el pedestal; evite
apretar demasiado los tornillos de fijacion. Deberian apretarse lo suficiente para comprimir la
arandela de seguridad.

(8
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SECTON T10: MANTENIMIENTO DL SISTEMA

15. Utilice tiras de cinta para colocar las ruedas de modo que queden bocarriba y las patas de goma
estén hacia abajo en la parte posterior de la mdaquina.

-

16. Con al menos 4 personas, incline la mdaquina hacia delante usando las patas de goma como eje
hasta que la mdaquina vuelva a su orientacion vertical original.

17. Una vez que la mdaquina esté totalmente en vertical, ajuste las patas posteriores para que ambas
ruedas toquen de nuevo el suelo. Retire la cinta de las ruedas.

18. Retire la correa de trinquete, los materiales de proteccion de la maquina y toda la cinta que haya
usado para asegurar la puerta.

19. Coloque las plataformas de las mesas dentro de la mdaquina y termine de configurarla tal y como
se indica en “ANTES DE EMPEZAR” en la pagina 17.
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SECCION TI: ACTUALIZAR EL FIRMWARE

COMo actualizar e
firmware

Puede actualizarlaversion del firmware operativo
de su sistema ldser. El firmware es el software
de comandos en el sistema ldser que controla
el funcionamiento del propio sistema. Una
actualizacion de firmware reprograma el sistema
ladser para que saque partido a las nuevas
funciones o mejoras del sistema. A continuacion,
explicamos los pasos necesarios para actualizar
el firmware de Fusion Pro.

Nota: Elija la hora que le resulte mdas conveniente
para actualizar el firmware, las actualizaciones
pueden durar hasta 10 minutos en funcion del
tamafo del archivo de actualizacion.

El proceso de mejora del laser se lleva a cabo en
dos pasos:

1. Descargue el nuevo firmware en su
ordenador y descomprimalo.

2. Transfiera el nuevo firmware desde su
ordenador al laser.

Descargar el nuevo firmware en
su ordenador

Primero, compruebe Ia version actual de
su firmware, para ello, deberd Velocidad el
Iaser. La version actual aparecerd en el menu
Configuracion, al que puede acceder pulsando
el icono de engranaje de la esquina superior
derecha de la pantalla. A continuacion, haga clic
en "Versién" para consultar el nUmero de version
actual del firmware.

Descarga: desde el sitio web de Epilog, descargue
el nuevo firmware en Soporte + Servicio >
Descargas de controladores y firmware y guarde
el archivo de firmware de Fusion Pro.

También puede unirse a nuestra
lista de distribucion Notificaciones
sobre los controladores en la pagina
de descarga y se le notificara

-93- N

automdticamente cuando haya disponibles
nuevas versiones de firmware o controladores.

Cuando descargue el firmware, vendrd en un
archivo comprimido en el siguiente formato:
X.X.X.X.zip. Las X designan la version real del
firmware. Una vez descargado, descomprima el
archivo haciendo clic derecho en él y seleccione
"Descomprimir en" o "Extraer en".

Deberda prestar atencion a la carpeta en la que
llevard a cabo la extraccion:

iimportante! Recuerde la carpeta
donde haya guardado el archivo de
actualizacién .swu extraido. Debera
acceder a este archivo de nuevo en el
siguiente paso.

Transferir el nuevo firmware
desde su equipo al laser

Tiene dos opciones para transferir el archivo de
firmware actualizado a su Idser:

1. Transferencia por USB

2. Transferencia por cable de Ethernet

Transferencia por USB

1. Cargue el archivo de actualizacion .swu
a una unidad USB desde su ordenador. Le
recomendamos usar una unidad de USB
vacia para encontrar el archivo con mds
facilidad.

Nota: Lo mds fdacil es colocarel archivo

de actualizaciéon en el directorio raiz

de la unidad USB. Si el archivo de

actualizacién no se encuentra en

el directorio raiz de la unidad USB,
puede que la maquina no lo detecte de forma
automdtica. Si decide colocar el archivo de
actualizacion en su propia carpeta, asegurese
de que el nombre de la carpeta no contenga
espacios.

2. Expulse la unidad USB con el archivo de
actualizacion de su equipo.
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SECCION 11 ACTUALIZAR EL FIRMWARE

3. Coloqgue la unidad USB en la maquina Fusion i 4. Deberd reiniciar la maquina para iniciar el
Pro y detectard el controlador al Modo actualizacién. Apague la maquinay
Velocidadse. La mdaquina le preguntarad si vuelva a Velocidadla.

quiere realizar la actualizacion. Pulse "Si".

m Epiloglaser

Archivo de actualizacion detectado.

¢{Te gustaria actualizar? L.
Reiniciar ahora para

comenzar la actualizacién

®si ®No

5. Una vez que la maquina se haya vuelto a
Velocidad, verd una pantalla con tres
opciones: Restablecimiento de fabrica,
Actualizacion por USB o Cancelar.

Nota: Si esta pantalla no aparece tras
conectar en su unidad USB, se debe
a que la maquina no ha detectado
de forma automatica el archivo de

actualizacion.  Puede reiniciar la -

mdaquina si pulsa a la vez el joystick : EusioliRoitipdaalows

y el boton Go/Stop hasta que la .

pantalla se quede en blanco. Esto E Epiloglaser

hard que la maquina se inicie en el
Restablecimiento
d

Modo actualizacion.
Act SB

Cancelar
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SECCION 11 ACTUALIZAR EL FIRMWARE

Nota: Si selecciona Cancelar,
aparecerd un mensaje emergente
donde se le pedird que apague y
vuelva a Velocidad la maquina con la
version de firmware actual que tenga
cargada.

6. Seleccione "Actualizacion por USB" y le
deberia aparecer una carpeta de directorio
con el archivo de actualizacioén .swu.
Seleccione el archivo fpvX.X.X.X.update.swu
y, a continuacion, pulse "Abrir".

FusionPro Update v0.1

.
E EpiloglLaser

Informacién del Volumen del Sistema  [Dir]
fpvX.X.X.X update.swu 28806144

Ubicacion | /media/update-dev/

1/2 seleccionados

7. Deberia iniciarse la actualizacién que puede
durar hasta 10 minutos en funcidon del
tamafo del archivo de actualizacion. Tenga
en cuenta la hora a la que comienza la
actualizacion.

Importante: Puede que la pantalla se
apague temporalmente durante la
actualizacion, a veces, durante varios
minutos. NOapague la mdquina en
plena actualizacion. Sabra que la
actualizacion sigue activa si la luz del
LED nOUmero 4 parpadea en el panel de
estado del sistema que se encuentra
en el lado derecho de la mdaquina.

8. Cuando se haya completado la

actualizacion, vera "Correcto" en la pantalla.
Haga clic en "Aceptar”.

FusionPro Update v0.1
E Epiloglaser

Numero de Pasos

Paso Actual

m4stopper.ko

La actualizacion ha
sido exitosa

9. Enla siguiente pantalla, se le pedirad que

-95-

reinicie la mdaquina para ejecutar el nuevo
firmware. Apague la mdaquina, desconecte la
unidad USB y vuelva a Velocidadla.

E EpiloglLaser

Restableci to
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SECCION 11 ACTUALIZAR EL FIRMWARE

10. Tras Velocidadse la mdaquina, la i 4, Aparecerda una pantalla de carga en el
actualizacion del firmware deberia haberse navegador web de su ordenador con un
completado. cuadro para arrastrary soltar el archivo de

actualizacion.

Transferencia por Ethernet 5. Coloque el archivo .swu en el cuadro y se

: iniciara la actualizacion.

1. Medmn'ge un cot?le de Etherngt pu_gde FusionPro Update v0.1
transferir el archivo de actualizacion de
E Epiloglaser

firmware (.swu) directamente desde su
ordenador a la mdaquina. AseguUrese de
gue el cable de Ethernet esté conectado

correctamente en ambos extremos. Actualizacién en Progreso
: Numero de Pasos
: ———————————
2. Encienda la maquinay pulse alavez el —_—

joystick y el botdon Go/Stop hasta que la —
pantalla se quede en blanco. Esto hard que
la maquina se inicie en el Modo
actualizacion.
FusionPro Update v0.1
E Epiloglaser

Restablecimiento
de fabrica
Actualizacion USB

6. Cuando se haya completado la
m actualizacién, verd "Correcto” en la pantalla.
— Pulse "Aceptar”.

E Epiloglaser

Numero de Pasos

Paso Actual

mdstopper.ko

3. Abra el navegador web y escriba en la barra

de busqueda "http://" seguido de la

direccioén IP que aparezca en la pantalla de
la maquina Fusion Pro después de "ethO:".
Detrds de la direccién IP, afilada ":8080" y
pulse "Intro".

Ejemplo: http://192.168.3.4:8080.

Nota: Si no hay ninguna direccion
IP después de "eth0", no funcionard
la transferencia por Ethernet.

(8
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SECCION 11 ACTUALIZAR EL FIRMWARE

7. Enla siguiente pantalla, se le pedira que
reinicie la maquina para ejecutar el nuevo
firmware. Apague la maquina y vuelva a
Velocidadla.

FusionPro Update v0.1
E Epiloglaser

Encender
y apagar

8. Tras Velocidadse la maquinag, la
actualizacion del firmware deberia haberse
completado y estar lista para usarse.

Restablecer los ajustes de
fabrica

La opcién de Restablecimiento de fdabrica sirve
para restablecer su mdquina a los ajustes
predeterminados.

Nota: Este reinicio eliminard por

completo todos los datos guardados

en la mdquina, por lo tanto, solo

deberia usarse como Uultimo recurso

para restaurar los ajustes de fdbrica
de su maquina.

1. Lo primero serd Velocidad la maquinay
pulsar a la vez el joystick y el botdon Go/Stop
hasta que la pantalla se quede en blanco.
Esto hard que la mdaquina se inicie en el
Modo actualizacion.

2. Verd un cuadro de didlogo en pantalla
donde podra elegir entre tres opciones:
Restablecimiento de fabrica, Actualizacion
por USB o Cancelar.

FusionPro Update v0.1
E EpiloglLaser

Restablecimiento
de
Actualizacion USB

Cancelar

3. Seleccione Restablecimiento de fdbrica.
Aparecerd un mensaje emergente de
confirmacion. Pulse "Aceptar”.

4, Se iniciard el restablecimiento de fabrica
de la maquina. Cuando haya terminado,

(8
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SECCION 11 ACTUALIZAR EL FIRMWARE

aparecerd "Correcto" en la pantalla. Pulse
"Aceptar".

5. Enlasiguiente pantalla, se le pedird
gue reinicie la maquina para finalizar el
restablecimiento de fabrica. Apague la
madgqguina y vuelva a Velocidadla. Ya deberia
estar lista para usarse.
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SECTION 12: SOPORTE TECNICO

Contactar con el servicio de soporte tecnico

El departamento de soporte técnico de Epilog estd disponible para ayudar a resolver los problemas que
puedan surgir al usar su mdaquina Epilog. Primero, revise los problemas y soluciones mds comunes que
se describen a continuacion, y si aun necesita asistencia, comuniquese con su distribuidor Epilog mds
cercano en el siguiente enlace.

Por favor contacte a su distribuidor local para asistencia. Puede encontrar su distribuidor local en
https://www.epiloglaser.es/donde-comprar/worldwide-distributors.htm

Qué hacer antes de contactar con el soporte técnico de Epilog:

1. Tenga a mano el nUmero de serie de la mdaquina.
2. Disponga de tiempo. Muchos problemas requieren manipular la maquina para solucionarlos.

3. Limpie la maquina (sobre todo los elementos dpticos). Esto solucionard muchos problemas.

El nUmero de serie de la maquina puede encontrarse en la etiqueta de certificacion/identificacion, que
es una placa grabada que situada en la parte posterior de la cabina de la maquina. La etiqueta de
identificacion que se muestra pertenece al modelo 16000 de 60 vatios.

Epilog Corporation Authorized Representative:

16371 Table Mountain Pkwy. cameo Laser Franz Hagemann Gmbh
Golden, CO 80403 USA Stuhrbaum14

Model Number: 16000 Laser System 28816 Stuhr

Serial Number: (16060- 1512383220) peutschland

Date of Manufacture: March, 2019 Tel: 0421 80 95 60-0

Fax: 0421 80 95 60-25
) Class 2 Laser Product E-Mail: info@cameolaser.de

This product complies with 21 CFR 1040.10 and
1040.11 except for deviations pursuant to Laser
Notice No. 50, dated July 26, 2001.

This product complies with IEC 60825-1: 2007. @

Mass: Patents Made in
35kgmax Pending USA RoHS
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SECTION 12: SOPORTE TECNICO

Preguntas frecuentes

La mdaquina grabadora no realiza el proceso de vectorizacidon

1. Compruebe que el controlador de la impresora esté en modo Vector o Combinado.

2. Asegurese de que las lineas que desee vectorizar estén establecidas en 0,077 mm 0 menos en
CorelDraw, o0 0,025 mm o menos en Adobe lllustrator. También puede separar la linea vectorial que
desee y configurarla como un proceso vectorial en el panel de control.

3. Asegurese de que las imdgenes sean lineas vectoriales. Las imdgenes escaneadas y de trama no
se vectorizardan.

4. Las imdgenes rellenas o soélidas no se vectorizardn (solo los contornos).

El grabado aparece mas claro de lo normal

1. Todos los espejos y lentes deben limpiarse e inspeccionarse para detectar cualquier dafio.
2. Compruebe que la lente esté enfocada correctamente.

3. Asegurese de que los pardmetros de Potencia, potencia y frecuencia estdn establecidos
correctamente para el material que va a grabar.

El escape no expulsa suficiente aire

1. Acerque el extractor a la maquina. Cuanto mds cerca esté, mejor y mayor cantidad de aire de
escape recibird la maquina.

2. Limpie el sistema de escape de forma regular, incluidos el maquina lasery el soplador. Para ello,
use una escobilla para botellas y una aspiradora en las dreas donde se acumulan los residuos.

La calidad del grabado es deficiente/la imagen se ve doble o borrosa

1. Sicree que sus trabajos han perdido calidad, es probable que se deba a un problema de
mantenimiento.

2. Limpie la lente del sistema.

3. Sitiene un problema de doble imagen u otro problema de calidad, es mejor hacer una muestray
enviar una foto a su distribuidor local.

arance
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SECTION 12: SOPORTE TECNICO

El Iadser no se enciende

Asegurese de que el botdn de detencidon de emergencia, situado en la parte superior de la maquina, no
esté presionado.

La direccidn IP no esta visible en el menu de configuracién del sistema
Fusion Pro

Asegurese de que el cable Ethernet o USB esté enchufado completamente, tanto en la maquina como
en el ordenador.

¢Coémo puedo prolongar la vida Util de mi sistema laser?

« Limpie el sistema: los desechos en el Iasery en las partes mecdanicas del sistema pueden reducir
la vida util de las piezas de este. Limpielo de manera regular para mantener las partes mecdnicas
limpias y duraderas.

« Limpie las lentes: la vida Util de las lentes aumenta considerablemente si se conservan limpias y sin
residuos. Acostumbrese a limpiarlas de manera regular para que estén siempre limpias y en buen
estado.

« Reduzca la Potencia de la maquina cuando trabaje con piezas de pequeiio tamano: cuando
trabaja a la Potencia mdaxima en una imagen con un trazo muy corto, el ensamblaje de la lente
se acelera y ralentiza extremadamente rapido, lo que puede provocar el desgaste de las partes
mecdanicas del Idser. Reduzca la Potencia al 80 % 0 90 % y conseguird prolongar la vida util del
sistema ldaser.

Como acortar el tiempo de grabado o corte

« Baje laresolucion: ;tan importante es la alta resolucion de las imdagenes? Procesar trabajos a 400
ppp en lugar de a 600 ppp puede suponer una reduccion de los tiempos de ciclo en hasta un 30 %,
y hacerlo a 300 ppp puede reducirlos hasta a la mitad.

« Reduzca los espacios en blanco: oriente las piezas de forma que se reduzcan los espacios muertos
de grabado (zonas por donde pasa el cabezal pero no graba absolutamente nada).

« Orientacion horizontal: si es posible, realice la grabacion de texto con orientacion horizontal, pues
en este sentido la Potencia es mayor que en vertical o en curva (texto de forma curvada).

« Divida por color: utilice la funcion Dividir por color del panel de control de Epilog para ahorrar
tiempo ajustando el orden en el que los objetos se graban o marcan.

« Ejecute un mismo trabajo una sola vez: si tiene que grabar varias veces una misma imagen,
ahorrard tiempo ejecutando el mismo trabajo una sola vez en lugar de hacerlo pieza por pieza.

Si estas soluciones no resuelven su problema, o no aparece en la lista, comuniquese con su
distribuidor local.
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APENDICE A: DECLARACION DE GARANTIA

Declaracion de garantia del la’ser Fusion Pro

Epilog Corporation garantiza al comprador original de la maquina Epilog Fusion modelo 16000 que el
producto no presentard ningun defecto material o de fabricacién en el momento de su compra, y si
se hace un uso normal y correcto durante dos (2) aflos a partir de su fecha original de compra, con la
excepcion de los motores, los cuales tienen una garantia de tres (3) afios a partir de la fecha original de
compra.

Epilog sustituird o, segun su criterio, reparard las piezas defectuosas. Por lo general, Epilog suministrard
una pieza de repuesto para que el cliente la sustituya. Una vez realizada la sustitucion, la pieza
reemplazada debe devolverse a Epilog. En el caso de que sean necesarias labores de reparacion,
Epilog requiere que la pieza o mdaquina defectuosa se devuelva a la fabrica de Epilog u otra instalacion
que Epilog designe. Epilog serd responsable Unicamente del coste de las reparaciones, incluidas las
piezas y la mano de obra, que se realicen en una instalacion de Epilog autorizada. El resto de costes de
sustitucion o reparacion, incluidos, entre otros, el embalaje y el envio a 'y desde Epilog, correrdn a cargo
del propietario. Puede que Epilog afiada un "recargo" para garantizar la devolucion de las piezas de
repuesto y reparacion. Esta garantia excluye cualgquier dafio que se produzca por abuso (incluidos, entre
otros, casos de vatajes incorrectos, sobretensiones, incendios, ventilacion insuficiente o inadecuada,
casos fortuitos u otras situaciones fuera del control de Epilog), incumplimiento de las indicaciones que
se incluyen en los manuales de instrucciones del modelo 16000 de Epilog, incluidas las advertencias
de seguridad y operativas especificas contenidas en el mismo, los dafios estéticos sufridos durante su
uso y el dafo provocado por modificaciones no autorizadas realizadas en cualquier equipo. Todas las
garantias a los compradores originales son intransferibles. El propietario registrado de la maquina debe
iniciar las reclamaciones de garantia que considere dentro del propio periodo de garantia.

LO ANTERIOR Y LO QUE PRECEDE ES LA UNICA GARANTIA DE CUALQUIER TIPO QUE SE OTORGA, EXPRESA O
IMPLICITA; EN PARTICULAR, PERO NO EXCLUSIVAMENTE, CUALQUIER GARANTIA DE COMERCIABILIDAD Y
APTITUD PARA UN PROPOSITO EN CONCRETO, QUE LLEVE A CABO EPILOG EN EL MODELO 16000. CUALQUIER
GARANTIA IMPLICITA POR LEY QUEDA RECHAZADA DE MANERA EXPRESA.

Ninguna informacién o consejo oral o escrito que proporcione Epilog, sus vendedores, distribuidores,
agentes, dirigentes o empleados podrd crearuna garantia ni,de ninguna manera,incrementarel alcance
de esta. Ni Epilog ni ninguna otra persona que haya estado involucrada en la creaciéon, producciéon o
entrega de los modelos 16000 de Epilog Fusion serdn responsables de los dafos directos, indirectos,
consecuentes o fortuitos, incluidos, entre otros, los dafios por pérdida de beneficios comerciales,
interrupcion del negocio, pérdida de informacion comercial, consecuencias negativas en la salud,
incendios y similares, que surjan del uso o la incapacidad de usar estos productos.

Epilog Corporation no ofrece garantias de ningun tipo sobre el software utilizado junto con el modelo
16000 de Epilog Fusion.
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

Configuracion del material sugerido para |a
Fusion Pro (CO2)

Material PPP/frec. 50 vatios 60 vatios 80 vatios 120 vatios
Acrilico

Grabado de fo- 300 ppp 100s 50p 100s 45p 100s 40p 100s 30p
tografias

Grabado de texto/ 300 ppp 100s 70p 100s 65p 100s 60p 100s 55p
imdagenes predisena-

das

Grabado de texto/ 500 ppp 100s 65p 100s 60p 100s 55p 100s 50p
imdagenes predisena-

das

Corte de 1/8" (3 mm) 100 f 6s100p 8s100p 12s 100p 20s 100p
Corte de 1/4" (6 mm) 100 f 3s100p 4s100p 6s 100p 10s 100p
Corte de 3/8" (9,5 mm) [100f 2s*100p 2s*100p 3s 100p 5s100p
Corte de 1/2" (13 mm) 100 f 2s 100p

Nota sobre el corte: ajustar la distancia de enfoque estdndar en aproximadamente 0,080" (2 mm) para que esté mds cerca
de la lente producird un borde de mejor calidad al cortar acrilico a partir de 1/4" (6 mm). Pueden darse dos pasadas para
cortar materiales mas gruesos. Hay dos tipos de acrilico: el fundido es mejor para grabar (crea un aspecto esmerilado al
grabarse), mientras que el extruido produce un borde pulido con llama mucho mejor.

Alumamark

Grabado 300 ppp 100s 35p 100s 25p 100s 20p 100s 15p
Grabado 500 ppp 100s 25p 100s 15p 100s 10p 100s 5p
Aluminio anodizado

Fotos/imdagenes pre- 400 ppp 100s 45p 100s 40p 100s 35p 100s 30p
disefiiadas

Fotos/imdagenes pre- 500 ppp 100s 40p 100s 35p 100s 30p 100s 25p
disenadas

Texto 500 ppp 100s 50p 100s 45p 100s 40p 100s 35p

Vemos que al grabar aluminio anodizado, el texto se ve mejor a 500 ppp, si bien las fotos e imagenes predisefiadas se
pueden grabar con gran detalle a una frecuencia de hasta 400 ppp.

Corcho

Grabado | 300 ppp | 100s 40p [ 100s 35p [ 100s 30p [ 100s 25p
Tela térmica

Grabado [ 200 ppp | 100s 25p [ 100s 20p [ 100s 15p [ 100s 10p

Cuando grabe tela, intente cambiar la imagen a gris al 80 % y usar el patron de tramado de Jarvis para obtener los
mejores resultados. Deberd ajustar la configuracion para cada una de las telas que vaya a cortar (pruebe primero con una
pequefia muestra de cada una).

Vidrio

Grabado 300 ppp 255 100p 30s 100p 355 100p 40s 100p

Cuando grabe vidrio, intente cambiar la imagen a gris al 80 % antes de grabary usar el patrén de tramado de Jarvis.
También puede suavizar el calor cubriendo el vidrio con una fina capa de jabdn para platos.

Cuero

Grabado de fo- 300 ppp 100s 30p 100s 25p 100s 20p 100s 15p
tografias

8
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

Configuracion del material sugerido para |a

Fusion Pro (CO2)

Material PPP/frec. 50 vatios 60 vatios 80 vatios 120 vatios

Grabado de texto/ 500 ppp 100s 35p 100s 30p 100s 25p 100s 20p

imdagenes predisefia-

das

Corte de 1/8" (3 mm) 50 f 40s 100p 50s 100p 60s 100p 75s 100p

Tabla de alfombrilla

Corte | 50 f 25s 40p 25s 30p 30s 40p 30s 30p
'S
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

Configuracion del material sugerido para |a
Fusion Pro (CO2)

Material PPP/frec. 50 vatios 60 vatios 80 vatios 120 vatios
Marmol

Grabado de fo- 300 ppp 100s 45p 100s 40p 100s 35p 100s 25p
tografias

Grabado de texto 500 ppp 100s 55p 100s 50p 100s 45p 100s 35p

Cada tipo de marmol requiere unos pardmetros distintos. Empiece trabajando con poca potencia y auméntela en un
segundo trabajo si no ha utilizado ese marmol anteriormente.

Latén pintado

Grabado 300 ppp 100s 35p 100s 30p 100s 25p 100s 15p
Grabado 500 ppp 100s 30p 100s 25p 100s 15p 100s 10p
Plasticos

Grabado 300 ppp | 100s 30p 100s 25p 100s 20p 100s 15p

Estos pardmetros funcionan con gran cantidad de pldsticos, incluidos teléfonos y fundas de pldstico. Incluso los pldsticos
de un color pueden conseguir un excelente aspecto al grabarse.

Plastico (grabable a laser de dos capas)

Grabado 300 ppp 100s 70p 100s 65p 100s 40p 100s 35p
Grabado 500 ppp 100s 50p 100s 35p 100s 25p 100s 20p
Corte de 1/16" (1,5 mm) | 100 f 10s 65p 10s 55p 10s 40p 20s 40p
Acero inoxidable con CerMark

Grabado | 500 ppp | 30s 100p | 355 100p | 455 100p | 555 100p
Sarga

Corte [25f | 70s 100p | 90s 100p | 90s 80p [ 90s 60p
Madera

Grabado de fo- 500 ppp 50s 100p 60s 100p 70s 100p 100s 100p
tografias

Grabado de texto/ 300 ppp 40s 100p 50s 100p 60s 100p 90s 100p
imdagenes predisena-

das

Grabado de texto/ 500 ppp 45s100p 555 100p 65s100p 85s 100p
imdagenes predisena-

das

Grabado profundo 500 ppp 20s 100p 25s 100p 30s 100p 60s 100p
Chapa fina (corte) 10 f 40s 100p 40s 90p 50s 80p 50s 60p
Corte de 1/8" (3 mm) 10f 6s100 p 8s 100p 12s 100p 20s 100p
Corte de 1/4" (6 mm) 10 f 3s100 p 4s100 p 6s100 p 105100 p
Cortede 3/8"(9,5mm) |10f 2s*100 p 2s*100 p 3s100 p 5s100 p
Corte de 1/2" (12 mm) 10 f 2s100 p

Al cortar madera, las multiples pasadas pueden permitir que se corten materiales mas gruesos. Mediante la asignacion de
colores, puede ajustar el punto de enfoque entre pasadas hacia el punto central del corte para obtener el mejor resultado
posible. Utilice siempre el aire auxiliar de barrido adicional al cortar.
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

« Estas son meras sugerencias: Cada tipo de material reaccionard de forma distinta al Iaser, incluso
entre un pldastico y otro. Utilice esta configuracion como punto de partida y vaya ajustando las
variables una por una hasta que alcance el resultado que desee. Los ajustes para cualquier
material son cuestion de preferencia personal. No todos los materiales que se puedan usar con
alta Potencia deben usarse a dicha Potencia. Se puede lograr un mejor marcado si ralentiza el
Iasery lo deja reaccionar durante mds tiempo a su material.

« Pruebe su material: Si cuenta con una fraccion pequefia del material que no vaya a utilizar, o una
pieza adicional, aprovéchela para probar sus ajustes y grabar un pequefio cuadrado o cortar un
circulo. Podrd ajustar su configuracion en estas dareas.

« Los materiales similares utilizaran ajustes similares: Cuando trabaje con un material con el que
no esté familiarizado, piense en uno semejante y qué ajustes usaria con ese producto. La mayoria
de aluminios anodizados reaccionardn bien con ajustes parecidos, al igual que ocurre con los
pldsticos.

« Encaso de duda, empiece poco a poco: Recuerde: puede volver a ejecutar el trabajo siempre
gue no lo mueva en la maquina. Pongamos, por ejemplo, que va a trabajar con una fotografia en
una placa de madera Unica. Comience con una configuracion de potencia baja, mire el grabado
y ejecute el proyecto una segunda vez a mayor Potencia y a menor potencia para afiadir mds
profundidad si fuera necesario.

« Ejecute solo una parte del archivo: Si ejecuta un trabajo en un material nuevo, puede seleccionar
siempre que lo desee solo una parte del grabado, como un texto, y ejecutar primero esa parte para
asegurarse de que los ajustes son los idoneos antes de llevar a cabo todo el archivo.

Para imprimir una copia de esta configuracion y tenerla siempre cerca del Idser, visite www.
epiloglaser.es/material-settings.htm.
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

Configuracion del material recomendado para
la Fusion Pro (fibra)

Material PPP/frec. 30 vatios 50 vatios

Aluminio (anodizado)

Grabado/marcado 600 ppp Potencia: 30 % Potencia: 50 %
Potencia: 75 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 1% Frecuencia: 1%
Enfoque: 0 Enfoque: 0

Pulido 600 ppp Potencia: 30 % Potencia: 30 %
Potencia: 80-100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 25 % Frecuencia: 1%
Enfoque: +0,05” Enfoque: +0,05”

El contraste / brillo de los marcados que se pueden conseguir con el laser de fibra son excelentes y, a menudo, incluso
madas brillantes que los marcados con un Iaser de CO2. Al desenfocar el Idser de fibra entre +0,03” y -0,09”, se amplia el rayo
y se obtiene un marcado muy brillante sobre un recubrimiento anodizado. Una menor frecuencia y una mayor potencia
fomentan la compensaciéon del cambio en el punto focal. Los diferentes grados de aleacion de aluminio anodizado y
bdsico afectardn al resultado final del marcado.

Aluminio (natural)

Grabado/marcado 600 ppp Potencia: 10-15 % Potencia: 20-25 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 50-60 % Frecuencia: 50-60 %
Enfoque: entre -0,01” y +0,01” Enfoque: entre -0,01” y +0,01”

El grabado sobre aluminio dard como resultado varios tonos de gris en lugar de un color negro. Deberd ajustar la
configuracion para ofrecer un poco mds de contraste, pero el rango de marcado aplicable es muy reducido. Si la
aplicaciéon exige un grabado negro, considere usar un oxidante después de grabar. Los oxidantes se suelen utilizar si

el aluminio cuenta con una capa de proteccién (uretano, capa de barniz transparente, anodizado transparente) que
cubra la zona que no se haya grabado. Se puede conseguir un grabado profundo de metales sobre el aluminio con
varias pasadas. Considere el grabado profundo y utilizar un relleno de color/epoxi negros. Aunque los marcados sobre el
aluminio no quedan negros como sobre el acero, no hay problemas para obtener codigos de barra bidimensionales y de
identificador Unico (UID) que se puedan escaneary verificar.

Latéon

Grabado/marcado 600 ppp Potencia: 15-20 % Potencia: 20-25 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 5-20 % Frecuencia: 5-20 %
Enfoque: 0 Enfoque: 0

Plastico apto para laser

Grabado/marcado 600 ppp Potencia: 50-60 % Potencia: 60-70 %
Potencia: 60-70 % Potencia: 60-70 %
Frecuencia: 50 % Frecuencia: 50 %
Enfoque: 0 Enfoque: 0

Acero inoxidable

Recocido 600 ppp Potencia: 2,5 % Potencia: 4 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 1% Frecuencia: 1%
Enfoque: +0,09” Enfoque: entre +0,09” y

+0,12”

Grabado/marcado 600 ppp Potencia: 10 % Potencia: 10-15 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 1% Frecuencia: 1%
Enfoque: 0 Enfoque: 0

y
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

Configuracion del material recomendado para
l[a Fusion Pro (fibra)

Material PPP/frec. 30 vatios 50 vatios

Pulido 600 ppp Potencia: 30 % Potencia: 30 %
Potencia: 75 % Potencia: 50 %
Frecuencia: 50 % Frecuencia: 50 %
Enfoque: +0,03” Enfoque: +0,03”

Grabado: Al igual que sucede con nuestros homologos de CO2, cuanto mas bajos sean los ajustes de Potencia, mds
profundo serd el grabado. Sin embargo, se pueden procesar muchas aplicaciones de metales a Potenciaes mds altas. De
nuevo, debe tener en cuenta los requisitos de marcado.

Recocido: Para alcanzar un marcado recocido, el punto focal deberia ser bastante distinto de cero. Un rayo desenfocado
y mds ancho ofrece el calor suficiente para cambiar el calor de la superficie sin penetrar el metal. El punto focal puede
ser proximo o distinto de cero. Para alejar el enfoque del material se deberia mantener el rango entre 0,060” y 0,090”. Si el
enfoque se acerca al material, suele estar en el rango entre -0,070” y -0,110".

Ambos métodos de enfoque dardn como resultado el recocido del metal. El aumento del enfoque suele acarrear una
ligera hendidura del metal.

Las pasadas multiples pueden oscurecer el marcado mds aun (no hay datos que confirmen si las pasadas multiples
ofrecen mds permanencia).

Pulido: Algunas aleaciones de acero son mds fdciles de pulir que otras. Para obtener los mejores resultados, limpie la
superficie con alcohol antes de procesarla. La grasa, los aceites o los residuos pueden repercutir en el resultado 6ptimo
del marcado pulido. Deberd ajustar la configuracion para pulir el metal con un marcado final que haya dado como
resultado un grabado blanco brillante, incluso mds que con marcado de grabado o de recocido. Fije unos ajustes base de
frecuencia y Potencia y modifique la potencia en ligeros incrementos/decrementos. Si no puede lograr un marcado blanco
brillante, aumente la frecuencia y vuelva a intentarlo modificando solo la potencia.

Titanio
Recocido 600 ppp Potencia: 3,5-6 % Potencia: 5,5-7,5 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 1% Frecuencia: 1%
Enfoque: entre +0,08 y Enfoque: entre +0,08” y
+0,110” +0,110”
Grabado/marcado 600 ppp Potencia: 15-20 % Potencia: 20-25 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 1-5 % Frecuencia: 1-5 %
Enfoque: entre -0,01” y +0,01” Enfoque: entre -0,01” y +0,01”

Las aleaciones de titanio y el titanio son muy susceptibles de marcarse a esta longitud de onda. Un aspecto que
comparten con el aluminio es que cuesta lograr un marcado negro por el proceso de grabado. Se pueden obtener varios
tonos de grises, desde un gris oscuro hasta gris claro. Las marcas de recocido también se pueden llevar a cabo en
materiales de titanio con los mismos pardmetros de procesamiento descritos para el acero inoxidable. Dependiendo de la
aleacién de titanio, se pueden lograr marcados de varios colores si se modifican los valores de frecuencia entre el 1% y el
100 %. En funcidén de la frecuencia que se seleccione, no es nada extraio encontrarse con marcados rojos, azules, verdes,
naranjas, amarillos y morados.

Metales chapados

Grabado/marcado 600 - 1200 ppp Potencia: 10-15 % Potencia: 15-20 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 1-5 % Frecuencia: 1-5 %

Enfoque: entre -0,09” y +0,100” | Enfoque: entre -0,09” y +0,100”
entre +0,09” y +0,100”
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

Configuracion del material recomendado para
l[a Fusion Pro (fibra)

Material PPP/frec. 30 vatios 50 vatios

A menudo, los metales se chapan para fomentar la conductividad, ofrecer una capa de proteccién contra el dxido y otros
elementos o por motivos estéticos. El grosor del chapado dependerd de la aplicacion y el proposito. La mayoria de los
metales chapados que se procesan a través del laboratorio de aplicaciones son componentes electrénicos (para mejorar
la conductividad) y para varios usos (proteccién contra elementos ambientales y 6xido). El grosor habitual del chapado
varia entre 0,001” y 0,005”. Nuestros ajustes recomendados para grabados generales en metal funcionan bien para llevar
a cabo una ablacién a través del revestimiento, lo que expone el metal base. La ablacién del chapado también ofrece un
mayor contraste. El uso de un oxidante mejorard el resultado.

Nuestros ajustes recomendados para pulir metales son un buen punto de partida en aquellos casos donde la ablacion
del revestimiento no es una opcidn. Con mucha probabilidad, esta es la aplicacion de los metales chapados mas

comun, ya que exponer el material natural interior romperia su continuidad o expondria el material desnudo al 6xido y
otros elementos. Tenga en cuenta que el contraste del pulido de metales recubiertos no serd tan consistente ni se verd
tanto contraste como una ablacion directa. Puede ser Util realizar varias pasadas y los resultados finales variardn en
funcion del metal que se haya usado para el chapado, el grosor del chapado y el tamafio del marcado. Nuestros ajustes
recomendados para el recocido funcionardn de manera general para metales chapados donde el recubrimiento sea mas
grueso y el material usado cuente con altos niveles de carbono u dxidos de metal.

Recubrimiento en polvo

Grabado/marcado 600 ppp Potencia: 20-25 % Potencia: 25-30 %
Potencia: 100 % Potencia: 100 %
Frecuencia: 100 % Frecuencia: 100 %
Enfoque: entre +0,05”y | Enfoque: entre +0,05” y
+0,07” +0,07”

Se recomienda realizar entre dos y tres pasadas (una para la ablacién del recubrimiento en polvo, y la segunda y la tercera
para pulir el metal interior). Segun el metal base, se necesitard un poco menos de potencia, una mayor frecuencia y menos
ajuste de enfoque para la segunda y la tercera pasada. La idea es primer ablacionary luego pulir. Como alternativa a
llevar a cabo dos o mds pasadas es hacer una y usar un limpiador comun, como Simple Green o un limpiador con base
citrica con un cepillo de cerdas cortas y resistentes para frotar el material residual que quede en la zona de marcado. Si
utiliza esta técnica, puede que deba subir o bajar la mesa de marcado entre 0,07” y 0,10”.

« Estas son meras directrices: El brillo y la oscuridad de un marcado es cuestion de gustos
personales y dependerdn en gran medida del tipo de material que vaya a marcar. Como tal, no
hay una configuracioén "correcta”. Trabajar con las cuatro configuraciones de fibra diferentes se
volverd muy intuitivo en muy poco espacio de tiempo para la mayoria de los usuarios. Si tiene un
material gue no aparece en la lista, intente compararlo con materiales similares que si aparezcan
y utilice esa configuraciéon como punto de partida.

« Ajustes de Potencia: La escala de configuracion de Potencia entre el 1%y el 100 % no es lineal, es
decir, la Potencia al 100 % no serd el doble de rapida que la Potencia al 50 %. Esta escala no lineal
es muy prdctica para compensar los distintos factores que influyen en el tiempo de grabado.

« Ajustes de potencia: La configuracion de potencia es lineal, eso quiere decir que la potencia al
50 % es la mitad de potente que cuando se establece al 100 %.

« Ajustes basicos / grabado de metal general: En el dmbito de los metales, la clasificacion, el tipo,
la dureza y la composicion quimica son infinitas. Las aleaciones de metales se han disefiado para
aplicaciones concretas y, como tal, tienen pros y contras. Los metales se pueden grabar con casi
cualquier configuracion. Por supuesto, hay muchas variables a tener en cuenta para llevar a cabo
el grabado en metal. La potencia del Idser, la dureza del metal, el marcado deseado (grabado,
pulido, recocido) y el tiempo/contraste/profundidad necesarios se deberdn tener en cuenta al
decidir los ajustes finales.

(8
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APENDICE B: CONFIGURACION DEL MATERIAL

- Ajustes generales para el recocido: Conseguir un marcado recocido dependerd en gran medida
de si se desenfoca el material. Encienda el Idser a una Potencia baja y a maxima potencia y vaya
ajustando el enfoque mientras la maquina estd en funcionamiento hasta que alcance el marcado
recocido que desee.

+ Pruebe su material: Si no alcanza los resultados que estd buscando con los ajustes recomendados,
vuelva a enviar el trabajo y modifique una variable a la vez. Cambiar solo una variable le ayudard
a determinar la configuracion correcta para su material.

- Aveces, la configuracién del Iaser puede llegar a ser confusa, ya que muchos materiales se
pueden marcar con una variedad muy amplia de ajustes. Si tiene dificultades para encontrar la
configuracion correcta, puede enviar una muestra al laboratorio de aplicaciones de Epilog Laser.
Nosotros decidiremos si el material se puede marcary le recomendaremos la configuracion
apropiada para su ldser.

Para imprimir una copia de esta configuracion y tenerla siempre cerca del Iaser, visite www.
epiloglaser.es/material-settings.
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APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

I s i 3. Haga clic en "Calibrar camaras" para entrar
CO“brOCIOn de |O en el menu de calibracion de la cdmara.
camara E Epiloglaser

Nota: La calibracién de la cdmara en Parametros
Fusion Pro solo es necesaria si lo i

rgco.miendo QI equipo de asistencia @ @
técnica de Epllog Configuracion Diagnostico
Nota: Antes de comenzar, reinicie la Comandos Enfogue Alineacion

maquina si ha ejecutado tareas

recientemente. @ @

Calibrar Joystick Calibrar Camaras
1. Hagaclicen el {é} boton Configuracion S/
para entrar en el menu de configuracion. Red Mogosenvio
2. Mantenga pulsado el texto @
"Configuraciéon"durante 5 segundos para Diagnostic:Mode
entrar en el menu de configuracion :

avanzada. En espera

®0000@

2

Parametros

©sistema

© Red
O versidn

9 o niciatizar o inicializar
Aparcar ejes put
¥ ! Ejes Mesa

En espera

®0000@
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APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

Aunque la maquina esté inactiva, siga el
mensaje emergente y comience la rutina de
calibracion al seleccionar "Aceptar". La
camara sencilla utilizard el patron de
calibracion que aparece en el mensaje
emergente en el cabezal del Iaser. Utilice
una pieza de 203 x 127 mm (8” x 5”) o mayor de
aluminio anodizado. (De forma opcional,
puede saltarse este paso haciendo clic en
Omitir).

La rutina de calibracién requiere el grabado
de un patron de calibracion en una placa
de aliminio anodizado negro. Antes de
empezar, coloca unaflaca de aluminio

anod_izacio negro de 200x125 mmen la
esquina superjor izquierda del area de
trabajo. Aseglirate de que el material esté

totalmente plano.

Ok Saltar Cancelar

En espera

®0000@®

N4-

Siga el mensaje emergente y cierre la puerta
superior del grabador. Una vez haya pulsado
"Aceptar", el ldser comenzarda a grabar el
patron de calibracion. El grabador se
enfocard de forma automatica en el grosor
de 0,635 mm del aluminio anodizado y
grabard un patron de calibracion.

Cierre la puerta y pulse OK para iniciar el
trabajo de calibracion.

Una vez iniciado el trabajo recibira mas
instrucciones automaticamente.

Ok Cancelar

®0000@

6. Deje que finalice el trabajo por completo.

El trabajo esta en proceso.

Una vez completado el proceso de
calibracién continuars automaticamente
v el cabezal empezara a moverse.

Cancelar

*‘% avance



APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

7.

Una vez que haya terminado el trabajo de
grabado, la cdmara en el cabezal del Iaser
sacara fotos del grabado para
autocalibrarse. Este proceso tarda varios
minutos.

E Epiloglaser

Por favor, espere mientras dure la rutina de
calibracion. Pulse cancelar en cualquier
momento para abortar el proceso.

Una vez que se haya llevado a cabo la
calibracion correctamente, aparecerd un
cuadro de didlogo. Aparecerd en la lista el
"error de reproyeccion"y se usard para
determinar la calidad de la calibracion.
Cuanto menor sea el valor, mejor. Si el error
de reproyeccion es superior a 2,0, el usuario
vera el error "Calibracién incorrecta. El error
es demasiado alto". Seria conveniente
obtener un valor de 0,6 o menos. Al final de
esta etapa, la mesa bajard varios mm con el
fin de dejar espacio para colocar la
alfombrilla de calibracion.

Calibracion de la camara del cabezal
finalizada con éxito.

Error de reproyeccién: 0.319343 pixeles.

Ok Cancelar

En espera

®0000@
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APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

Coloque la alfombrilla de calibracion en la
mesa. La maquina calibrard las camaras
superiores. La maquina Fusion Pro 32 tiene
una camara superior, mientras que la Fusion
Pro 48 tiene dos. Haga clic en "Aceptar" para
continuar.

Cologue la manta de tablero de ajedrez en
la mesa de trabajo asegurédndose de gue
el circulo verde de referencia quede en la
esquina superior izquierda.

La puerta superior debe estar cerrada
para realizar la calibracion. La camara del
cabezal escaneara el patron de calibracion.

Ok Cancelar

®0000@®
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10. Este proceso tardard entre 10 y 15 minutos en

una Fusion Pro 32 y entre 20 y 25 minutos en
una Fusion Pro 48. La mesa volvera a
enfocarse y la cdmara del carro comenzard
a escanear las caracteristicas en el objetivo
de calibracion de tablero de ajedrez.

Por favor, espere mientras dure la rutina
de calibracion. Pulse cancelar en cualquier
momento para abortar el proceso.

Cancelar

*‘% avance



APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

1.

Una vez que se haya llevado a cabo la
calibracion correctamente, aparecerd un
cuadro de didlogo. Aparecerd en la lista
"Error rms" y se usard para determinar la
calidad de la calibracion. La calibracion
fallard si el error rms es superior a 2,0.
Cuanto menor sea el valor, mejor. Seria
conveniente obtener un valor por debajo de
0,6. Haga clic en "Aceptar" para terminar la
calibracion y usar los resultados
proporcionados.

Calibracion de la(s) cdmara(s) de |la puerts
finalizada con éxito.

1D camara: 2239C505 rms error 0.554706.

Ok

En espera

®0000@®

Calibracion del

-17-

enfogue automatico

Realice un trabajo de prueba con un

trozo de aluminio anodizado. Configure

un cuadro pequefo y liso como obra

y ejecute el trabajo en funcién de sus
ajustes recomendados para el vataje de su
mdquina, con la potencia reducida en un
5-10 %.

Una vez que se esté ejecutando el trabajo,
pulse el botdn Menu de enfoque en la
pantalla tactil y suba y baje poco a poco la
mesa con el joystick mientras supervisa la
destello que proviene del Idser que entra en
contacto con el aluminio anodizado.

Menu Enfoque

{mm)

Enfoque ™
@
0.99 )

@ 00 &

Enfogue

Maover a automatico

Ajuste

0.00 013

Listo

3. Al subiry bajarla mesa, encuentre la altura

en la que ese destello sea mds brillante. Si
no puede decirlo con seguridad, apague
todas las luces superiores de la habitacion.
Cuando haya encontrado el destello mds
brillante, deje el joystick y detenga el trabajo
de prueba.

(8
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APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

4, Pulse el boton Configuracion y mantenga i 6. Seleccione "Calibrar embolo de AF"y pulse
pulsado el texto "Configuraciéon" hasta que "Iniciar®.
aparezca el menu Configuracion avanzada.

alibracion Enfoque Automatic
Parametros e
o~ 0.025
() e :
Configuracion Diagnostico Resetea la mesa, pulsa Iniciar
: para empezar Top
e @ Plunger
Senspr @
Comandos Enfogque Alingacion : Sansor 1
: Sensor 2
@ @ Sensor 3
H Sendor 4
Calibrar Joystick Calibrar Camaras Sensor $
: Senaor §
@ Bottom
Red Modo envio | Iniciar
@ | | Listo
Diagnostic Mode

En espera

®000@

i 7. Unavez que se haya completado la
5. Seleccione "Comandos de enfoque" en el calibracion, pulse "Listo"
menu. :

alibracion Enfoque Automatic
(Inches)
r s
Menu Enfoque
(inches) 0000
Calibracion = H
- — -~ P :
Mesa _’@ Enfoque ™ | |punger : Calibracion finalizada
CcO2 Senmar @ § Top
Enfoque CO2 :[ | [ sginsos : Plunger
L8 0-018_,1" Sens 2 Senspr g
— Sensar 1
Palpador AF | Sansei Sensor 2
|| Smnses & H Sensor 3
Bottom : Sendor 4
:: Sensor §
Senaor §
Bottom
i ; Enfoque | Iniciar
Shel Ajuste automatico H
Listo

®0006@
@ e % @ @ 8. Ya deberia haberse calibrado el enfoque

automatico.

En espera

(8
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APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

Configuracion de la maquina:

« Compensacion de coincidencia de aceleracion [recuentos]
e NuUmero de recuentos del codificador para retrasar el funcionamiento del Iaser al acelerar. Se
utiliza para realizar ajustes de calidad en la trama.

« Compensacioén de coincidencia de deceleracién [recuentos]
e NUmero de recuentos del codificador para retrasar el funcionamiento del Idser al decelerar. Se
utiliza para realizar ajustes de calidad en la trama.

« Margenes de la cama [in]
e Los madrgenes del perimetro de la cama en pulgadas a los que puede desplazarse el carro.
e Elformato es el siguiente: SUPERIOR, IZQUIERDA, INFERIOR, DERECHA.

« Tamafo de la cama [in]
e Eltamanfo en pulgadas de la cama de la maquina.
e Elformato es: ANCHO, ALTO.
e Necesita la restauracion de inicio para funcionar.

- Desactivar busqueda de referencia de mesa
e Ajuste para desactivar la bUsqueda de referencia de la mesa al iniciar la maquina. Para lograr
un funcionamiento éptimo, deje este valor a 0.
e Elvalori1desactivard el busqueda de referencia de la mesa.
e Surtird efecto tras reiniciar la mdaquina.

« Codificador giratorio [recuentos/in]
e Elnumero de recuentos del codificador por pulgada de desplazamiento del dispositivo giratorio.
e Necesita la restauracion de inicio para funcionar.

« Codificador de eje X [recuentos/in]
e ElnUumero de recuentos del codificador por pulgada de desplazamiento en el eje X.
e Necesita la restauracion de inicio para funcionar.
e Se deben recalibrar las cdmaras al cambiar este valor.

. Codificador de eje Y [recuentos/in]
e ElnUmero de recuentos del codificador por pulgada de desplazamiento en el gje Y.
e Necesita la restauracion de inicio para funcionar.
e Se deben recalibrar las cdmaras al cambiar este valor.

« Compensacion inicial [in]
e La compensacion de la posicion original de la mesa respecto a los interruptores de limites X e V.
e Necesita el "Volver a inicio (X/Y)" para funcionar.
e Se deben recalibrar las cadmaras al cambiar este valor.

« Centro X del joystick
e La posicion X central del joystick, en unidades de joystick.

« CentroY del joystick
e La posicion Y central del joystick, en unidades de joystick.

+ Zona muerta del joystick [%/100]
e El porcentaje de zona muerta alrededor del centro del joystick.

« Limite X del joys;tick )
e Los limites MIN y MAX del eje X del joystick, en unidades de joystick.

-19- A\'% avrance

N



APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

e Elformato es: MiN, MAX.

+ Limite Y del joystick
e Los limites MIN y MAX del eje Y del joystick, en unidades de joystick.
e Elformato es: MIN, MAX.

« Coincidencia del laser [recuentos]
e Ajuste que sirve para sincronizar de izquierda a derecha y de derecha a izquierda las lineas de
trama. Las unidades son el numero de recuentos del codificador.

« Compensacion de coincidencia del laser [recuentos]
e Compensacion de los datos de trama en X. Se usa para alinear la trama y el vector si fuera
necesario. Las unidades son el nUmero de recuentos del codificador.

.« Compensacion de coincidencia de Potencia [recuentos]
e Compensacion de los datos de trama proporcionales a la Potencia. Las unidades son el nuUmero
de recuentos del codificador.

« Posicion de estacionamiento [in]
e La posicion en pulgadas para estacionar el cabezal Idser cuando la mdquina esté inactiva.
e Necesita el "Volver a inicio (X/Y)" para funcionar.

« Compensacion del émbolo [recuentos]
e ElnUmero de recuentos del codificador en la mesa desde la posicidn cero de enfoque del Iaser
hasta el émbolo de enfoque automatico.

« Compensacion giratoria [in]
e La compensaciéon de la posicion original giratoria respecto a los interruptores de limites X e Y.

« Altura de la mesa giratoria [in]
e La distancia en pulgadas para despejar el dispositivo giratorio.

« Escala [mm/in]

Un factor de escala para ajustarla a los ejes X e Y.

e Elformatoes:X,Y.

e Necesita el "Restaurar inicio (X/Y)" para funcionar.

e Se deben recalibrar las cdmaras al cambiar este valor.

« Posiciones de los interruptores de la mesa [recuentos]
e Una lista de las posiciones en las que se encontraban los interruptores de la mesa.

+ Entrega de la mesa [A]
e Laentrega en amperios que necesita la unidad de la mesa para funcionar.

+ Resolucién de la mesa [recuentos/in]
e Elnumero de recuentos del codificador por pulgada de desplazamiento en la mesa.
e Se debe usar Restaurar inicio (Z) si se cambia este valor.

« Duracion del tickle de CO2 [us]
e La duracioén del preencendido del Idser (tickle) en microsegundos.

« Frecuencia del tickle de CO2 [Hz]
e Lafrecuencia del pulso del tickle del Iaser en hercios.

« Espera del tickle de CO2 [us]
e La duracion del bloqueo del tickle tras emitir un pulso Iadser en microsegundos.

(8
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APENDICE C: CALIBRACION DEL SISTEMA

« Extension del pulso de CO2 [us]
e La cantidad de extension de todos los pulsos del Iaser en microsegundos.

+ Compensaciéon de enfoque de la mesa [recuentos]
e Ladistancia en los recuentos del codificador de la mesa desde el interruptor de colision superior

hasta la posicion del enfoque del Iaser.

« Desviacion Y hacia la derecha [recuentos]
e El nUmero de recuentos del codificador para desviar el lado derecho del eje Y tras la busqueda
de referencia.
e Necesita la restauracion de inicio para funcionar.

« Retraso de aire auxiliar [s]
e Eltotal de segundos que se retrasa la activacion y la desactivacion del aire auxiliar antes y

después de terminar un trabajo.
e El formato es: encendido, apagado.

arance
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Control de Potencia y potencia 13
Coordinadas de bloqueo 33
Corcho

Configuracion 105
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Cuero 105
Cumplimiento normativo 7-12

D

Delrin 67
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Recubrimiento en polvo 11
Referencias fiduciales 47
Requisitos de enfriamiento 20
Requisitos eléctricos 13, 22
Resolucion 13

Restaurar inicio (X/Y) 31, 33
Restaurar inicio () 31, 34
Revestimiento fino 107

Roble 70

Rueda motriz 57

S

Seguridad de cerraduras 7

Seleccionar marcas de registro 47

Sellos notariales 67

Sistema de cdmaras. Ver Sistema de posiciona-
miento de camaras

Sistema de control de movimiento 13

Sistema de posicionamiento de camara IRIS 37

Software 14

Soporte técnico 99

T

Tarjeta de interfaz de red 10/100 14
Tarjeta grafica 14

Teclado numeérico 23, 24

Tecla Restablecer 28

Técnicas de grabado 63-75
Técnicas de grabado en metal 73
Temperatura 20

Temperatura de funcionamiento 20
Temperatura del aire 20

Tipo de enchufe 22

Titanio 110

Tramado 40, 66

U

USB
Conectar el Iaser 22

v

Ventilacion 13
Ventilador de escape 42
Conexion 21
Interruptor de la turbina 21
Vidrio 66-72,105
Grabado 66
Vinilo 12
Volver a inicio (X/Y) 31, 33
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