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PREFACE

Nous vous remercions pour I’achat de notre machine a découper et graver laser. Cette
machine est un produit de pointe, tant en ce qui concerne le laser et la mécanique que
I’¢électronique. Ce manuel vous indiquera comment installer, utiliser et entretenir votre
machine, ainsi qu’éliminer les erreurs. Nous avons ajouté les themes de sécurité regardant le
laser afin que vous puissiez utiliser la machine en toute sécurité. Nous vous prions de lire ce

manuel avant d’utiliser la machine.

En plus de I'information disponible dans ce manuel, vous pourrez trouver des tutoriels

spécifiques, des mises-a-jour de logiciel et des révisions toujours possibles de ce manuel sur :

http://soporte.perezcamps.com/Laser PC/
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PRECAUTIONS

10.

11.

IL est important que les utilisateurs lisent et comprennent bien les instructions
contenues dans le présent manuel avant d’utiliser la machine. Ces instructions doivent
étre scrupuleusement suivies par le personnel autorisé a utiliser la machine ; quant au
personnel non formé, il doit s’abstenir de 1’utiliser.

A Dlintérieur de la machine se forme une radiation laser invisible qui peut
ENDOMMAGER IRREVERSIBLEMENT LA VUE OU LA PEAU, que ce soit par
contact direct ou indirect du faisceau LASER (reflets ou rebondissements). Si on utilise
la machine avec les couvercles ouverts, il faut TOUJOURS porter des lunettes de
protection approuvées pour 10,6nm.

Le travail avec la grande majorité des matériaux dégage des gaz nocifs qui doivent €tre
convenablement filtrés ou expulsés a I’extérieur, en fonction des réglements locaux.

Le travail avec des matériaux inflammables (en particulier le méthacrylate) comporte
un risque d’incendie non négligeable. Il est donc indispensable de disposer, tout pres de
la machine, d’un extincteur de CO2. L’utilisation de tout autre type d’extincteur
endommagerait gravement les systémes optiques et mécaniques de la machine.

En raison des risques indiqués ci-dessus, la machine ne doit JAMALIS étre laissée sans
surveillance quand elle est en marche.

Il faut faire trés attention au moment ou on ouvre les compartiments électriques et du
LASER, car ils contiennent de la haute tension qui peut se propager par air, méme apres
que la machine ait ét¢ éteinte. S’il est nécessaire de toucher les cables de haute tension,
et a condition que ce soit un technicien qui le requiére, il est important d’attendre au
moins 5 minutes apres avoir débranché 1’appareil du réseau électrique.

Ne soulevez aucun couvercle pendant que la machine est en fonctionnement.

La machine et tous les périphériques doivent étre mis a terre.

Le personnel autorisé doit contrdler la machine et la débrancher en cas d’anomalies.
La machine doit étre placée dans un endroit sec, protégé de la poussiére, des vibrations
ou de champs ¢électromagnétiques importants. La température ambiante doit étre

comprise entre 5 et 30 degrés centigrades.

Branchement électrique : 220VAC, monophasique, 50/60Hz puissance maximale <
1250W.
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NOTE: L’entreprise ne sera pas tenue responsable de I’utilisation incorrecte de la
machine.

NOTA I1I: N’oubliez pas que nous sommes a votre disposition pour résoudre tous vos

doutes et répondre a vos questions en relation a I’entretien et a I’opération de
I’appareil.

Remargues

1. En raison des améliorations effectuées sur le produit, le contenu du manuel peut
diverger légérement en relation a votre appareil.

2. Enraison de ces améliorations, il se peut que votre produit soit différent de celui qui est
décrit dans ce manuel.
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CHAPITRE 1. DESCRIPTION DE LA MACHINE ET DE SES ACCESSOIRES OPTIONNELS

L’aspect de la machine (il peut varier selon les modeles)
Vue de face F1-1

Stepper motor for gantry Moteur pas a pas
Guard door Couvercle de siireté
Gantry Portique

Aluminium honeycomb Alvéoles en aluminium
Focusing Head Téte de lecture

Control panel Tableau de contrdle

Guard Door

Stepper motor
for gantry |55

o=
Control
Panel
Jov—
2 ol
F1-1

La partie arriére de la machine est illustrée dans la figure F1
Laser tube guard door Couvercle de slireté du tube laser
Key lock Blocage
Factory nameplate Plaque d’usine
Power socket Prise de courant
Laser generator inside Générateur de laser a I’intérieur
Dust collector port Port du collecteur de poussicre
Water inlet Prise d’eau
Water outlet Sortie d’eau
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Key lock

. Factory
. nameplate

Laser tube
guard door

power
socket

laser  collector
generatolnort  water water Fl1-2
inside :

inlet  outlet 11 se peut que votre

machine comprenne

ou non les accessoires indiqués a la suite :

Source d’alimentation du Laser
Vue de face F1-3

On/off Switch Interrupteur On/Off

Control port Port de contrdle

Test button Bouton de test

Laser power supply Alimentation électrique du laser
[ on/off Switch|

[ Control port ]

[ Test Button ] .

= | Power Supply|
F1-3
Vue de derricre F1-4
Positive pole high voltaje line Pole positif de la ligne de haute tension
Negative line Ligne négative
220 volt connection Branchement a 220 Volts
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ositive pole '

hih v-::lae line J

| 220 VoIt Connection
\

Extracteur de
fumées et
canalisations. Image F1-6

Blower Souffleur

Air pipe Tuyau a air

{bbweﬂ

\

F1-6
Tube ou Générateur laser. Image F1-7
Positive line Ligne positive
Negative line Ligne négative
Beam exit Sortie du faisceau
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Réfrigérateur d’eau Image F1-8

| Température controlled water chiller | Réfrigérateur d’eau a température controlée |

Temperature
Controlled
Water Chiller Fl-8

YRE-B XN

COu e
L3 b TR

Table de découpe (optionnelle, recommandée pour la découpe de tissus, papiers ou matériaux
trés fins et flexibles) F1-9
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CHAPITRE 2. INSTALLATION DU SYSTEME LASER.

Un systéme de découpe et gravure LASER comprend une structure de base, un générateur
d’énergie LASER, un extracteur de gaz, un compresseur d’air, et un réfrigérateur d’eau pour
réfrigérer le résonateur LASER. Il comprend aussi les tubes ainsi que les tuyaux et cables de

communication nécessaires.

A. Procédé d’installation
1 Installer le tube laser

Comme le tube du laser est en verre, il est emballé séparément pour assurer son bon état a

réception.

Comme on peut voir sur I’image F2-1, le tube laser se place dans le compartiment supérieur
arriere de la machine. Pour des raisons de sécurité ce compartiment se ferme a clé et celle-ci
doit rester aux mains du responsable de la machine. Ce compartiment ne pourra étre ouvert que
par le personnel ayant ét¢ instruit sur la sécurité du systéme.

Safety switches
(Laser will shut down if guard is opened)

Interrupteurs de streté
(Le laser s’éteint si le blocage est déclenché)

V bracket

Crocheten V

Safety Switches

(Laser will shut down if guard is opened)

\ bracket

F2-1

Retirez les attaches du support en forme de V et placez-y soigneusement le tube laser avec la
lentille de sortie vers le miroir #1. Voir image F2-2:

| Beam exit

| Sortie du faisceau

F2-2

10
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Ajustez les bandes ¢€lastiques pour fixer le LASER au support. Voir image F2-3:

F2-3

Note : La distance entre la fenétre de sortie et le miroir #1 doit étre d’environ lcm.
tention:

1. Ne pressez pas trop les bandes contre le laser et assurez-vous bien que les supports en
forme de V sont protégés par le caoutchouc. Il ne doit jamais y avoir de contact direct
entre le verre et le métal.

2. Assurez-vous que I’entrée de I’eau se fait du coté de la sortie du LASER pour les tubes
de 70/80W, et du co6té du pole du positif pour ceux de 130W.

3. Vérifiez aussi que I’entrée d’eau se fait toujours par la partie d’en bas, afin de faciliter
I’évacuation de I’air a I’intérieur du tube.

4. Au moment ou I’on fait le raccordement des tubes, il est trés important de soutenir avec
I’autre main la piéce en verre pour éviter d’exercer trop de force, car cela pourrait
provoquer des fentes ou des brisures. Il est aussi recommandé¢ d’utiliser des brides en
plastique pour éviter des fuites.

Water outlet Sortie de 1’eau

Water inlet Prise d’eau

water inlet

11
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Passez les cébles dans les orifices correspondants, en évitant qu’ils ne tirent trop et, dans le
cas du cable positif (ROUGE), on doit faire attention a ne pas I’enrouler et aussi éviter de
former des coudes fermés (90 degrés au minimum).

3 Ny~ -

2 Installation de la source d’alimentation du laser.

Placez la source d’alimentation dans le compartiment de la machine sous la table de
travail. Branchez le cable positif en dévissant le couvercle de 1’isolateur pour dégager le
connecteur. Une fois que le cable est branché a la source d’alimentation, revissez 1’isolateur
au connecteur de la source et, enfin, remettez le couvercle de I’isolateur. Image F2-7 et F2-

12
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Branchez ensuite le cable négatif a la source d’alimentation F2-9
TRES IMPORTANT : Pour éviter des fuites de haute tension, I’isolateur doit étre monté
dans le support, comme on peut le voir dans la figure F2-10.

| Insulate bracket | Isoler le crochet

insulate bracket ..

F2-9 ' F2-10

3 Installation du réfrigérateur d’eau

Branchez les tubes entre le réfrigérateur et la machine, en les croisant, ¢’est-a-dire avec
la sortie du chiller a I’entrée de la machine et vice-versa. Il est recommandé d’installer des
brides pour éviter des fuites et éviter que les tubes ne puissent se débrancher en cas ou on
tirait dessus.

Vérifiez que le couvercle de drainage soit fermement placé, et remplissez le réservoir avec
de I’eau distillée désionisée (on peut ajouter 20% d’antigel pour éviter la formation
d’algues). Une fois que le plein est fait, faites fonctionner le systéme de réfrigération et
attendez pour rajouter de I’eau, car le niveau baissera au moment ou le circuit de
réfrigération se remplira. Avant de mettre la machine en marche, vérifiez bien QU’IL N’Y
A PAS DE BULLES D’AIR, S’IL Y EN A, normalement, on les élimine en bouchant
alternativement les tubes de prise et de sortie d’eau. Si vous avez des doutes, n’allumez pas
la machine, et contactez un de nos techniciens.

13
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4 Installation du compresseur d’air.

Branchez la sortie du compresseur d’air a la prise de la machine et faites-le fonctionner
pour vous assurer que I’air en sort normalement au travers du bec. Image F2-15

F2-15

Au moment de découper ou de graver, 1’air sortira au travers du bec dans la téte de
lecture juste sous la lentille. Ceci maintiendra les lentilles propres, €¢liminera la poussiére
fine de la zone travaillée et réduira le risque d’incendie si 1I’on découpe un matériau
inflammable. L air affectera la qualité et la sécurité de votre travail, il est donc important
de vérifier qu’il fonctionne correctement lors de chaque mise en marche.

5 Ajustement du faisceau Laser

Pour que la machine fonctionne correctement, il est fondamental que le faisceau laser
porte sur le centre de la lentille et ce sur tout le champ du travail, afin d’obtenir des
découpes verticales et des gravures de bonne qualité, indépendamment de la zone de la
table sur laquelle on est en train de travailler. Il s’agit 1a de I’ajustement le plus important et
critique de la machine, et nous lui avons donc dédié un chapitre complet avec toutes les
instructions pas a pas, et un guide pratique pour la solution des problemes. (CHAPITRE 4)

6 Installation de I’extracteur de fumées

14
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Selon le modéle de machine, il faudra utiliser une ou deux turbine. Chaque turbine
dispose de deux tubes de 150mm de diamétre, un pour effectuer la connexion entre la
machine et la turbine, et I’autre pour expulser I’air a I’extérieur. La/les sortie(s) de la
machine se branche(nt) sur la prise centrale de la turbine et la sortie latérale de la turbine se
raccorde au tube d’expulsion. Pour chacune des turbines, il y a trois colliers métalliques
pour assurer les tubes.

NOTE: Selon les réglements environnementaux de chaque zone, il se pourrait que I’on
doive installer de plus un systéme de filtrage supplémentaire (non inclus).

Image F2-17.
This port connect tu dust collection of Ce port se raccorde au collecteur de poussiere
engraving machine de la machine a graver

F2-17

TA. Exigences du systéme.

Pour que le systeme soit opératif il faut prévoir un ordinateur qui ait au moins un port
USB disponible et le hardware minimal pour fonctionner avec Windows XP/Vista/7 (32
Bits) et Corel V12 ; ces derniers doivent étre correctement installés et configurés. Aucun des
¢léments mentionnés antérieurement n’est fourni avec la machine.

7B Connexion de la prise de terre

Afin de garantir la sécurité et le bon fonctionnement de la machine, il faut absolument
que la prise de terre satisfasse les exigences des réglements en vigueur.

15
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CHAPITRE 3. INSTALLATION LOGICIEL ET DRIVER USB

Instructions pour I’installation du logiciel pour le fonctionnement de LaserPC:

1. Placez-vous sur le dossier "Logiciel pour I’installation de Laser PC" et cliquez sur le
dossier "Installation".

2. Faites double clic sur le fichier "laser2.2.1.exe" pour commencer 1’installation.
Sélectionnez “frangais” et ensuite [suivant] pour afficher 1’écran "Bienvenu au
InstallShield Wizard pour Laser". Cliquez sur [suivant].

4. Installez le logiciel 1a ou se trouve le Corel 12 (C:\Fichiers de programme\Corel).

Une fois que le logiciel a été installé, ouvrez le dossier (C:\Fichiers de

Programme\Corel) et copiez le fichier ZHB.GMS du dossier GMS qui se trouve dans le

répertoire "C:\Fichiers de programme\Corel\Corel Graphics 12\Draw\GMS"

6. Ouvrez le Corel 12 et générezun

sdebits  Texto Ventana  Ayuda

nouveau fichier (Fichier -> Nouveau)
Unidades: b —
:

@: Administracidn de color, .,

Placez-vous sur Outils -> Options Bersonalizacin. ..

0%,

Opciones

7. L’écran des options s’affiche, et ’on

L Espacio de trabajo Comandos
: General ) — -
y trouve sur la gauche un menu /’ - uskeadén [T "1 | General | Teclas de acceso directo |
. " : -Editar Avuda emergente:
déroulant. Dans "Espaces { Calendarwizard. Wizard.Cre ¥ o

-Encajar en objetos

de travail" vous choisissez I’option ; Guias dinamicas
Advertencias

Actualmente disponible en:

"Personnalisation". o VEA i 5]
Guardar hualtia i 1 [y b T IR
: TR
8. Dans "Personnalisation” choisissez : Memoria F o W e este elemento hasta una barra de cnmandns|
- N — GlobalMacros, CorelMacros.F |
I’option "Ordres". o B Texto GlobalMacros. CorelMacros.o
. B Caja de herramientas

=I- Personalizacion
Barras de comanc
Comandos

9. Dans le menu déroulant

Supérieur "Fichier",

Paleta de colores
cherchez “Macros”. Aplicacidn
t‘ Documento
10. Sélectionnez le fichier #- Glabal
4 | >
“GlobalMacros.Modulel.zhb” L
< »

et cliquez-glissez-le jusqu’a la feuille
"

Corell2. Cliquez sur [Accepter]

11. Enfin, placez le bouton crée sur la barre de gauche en le glissant a I’aide de la souris.

16
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12. Une fois que le logiciel de la machine laser a été installé dans le Corel 12, il faut
installer le driver USB afin que 1’ordinateur reconnaisse la machine laser. Pour cela, il faut

suivre les instructions suivantes pas a pas :

13. Branchez la machine LaserPC a un port USB de I’ordinateur au moyen du céable

USB (fourni avec la machine).

14. L’ordinateur détecte le nouveau
dispositif USB et affiche 1’écran
"Assistant Ajout de nouveau matériel
détecté". Sélectionnez I’option "Pas
pour le moment" et cliquez ensuite
sur [Suivant].

Asistente para hardware nuevo encontrado

Este es el Asistente para hardware
nueyo encontrado
Windows buscard el software existente v el actualizado en su

equipo, en &l CD de instalacidn de hardware o en el sitio Web
de ‘Windows pdate [con su permizal,

Leer nuestra directiva de privacidad

;Desea que Windows se conecte a Windows Lpdate para
buscar software?

() 5i, sblo esta vez
() 5i. ahara y cada vez que conecte un dispositiva

@H; i

Haga clic en Siguiente para continuar,

Siguien;e>] [ Cancelar

15. L’écran avec les options
"Installer automatiquement le
logiciel" et "Installer a partir d’un
emplacement spécifique" s’affiche.
Choisissez cette dernicre option (a
partir d’un emplacement spécifjgue)
et cliquez sur [Suivant].

Asistente para hardware nuevo encontrado

Este asistente le ayudard a instalar software para:

UsbCam Y21

-) 5i zu hardware viene con un CD o disquete de
“ instalacién, insértelo ahora.

¢0ué desea que haga el asistente?

() Instalar automéaticamente el software [recomendada)
(& Instalar desde una lista o ubicacidn especifica [avanzado)

Hana clic en Siguiente para continuar.

< Atraz ” Siguiente>] [ Cancelar

17
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16. Un autre écran s’affiche
pour la localisation du driver de
I’USB.

Une fois dans 1’option
"Chercher le meilleur contréleyr
dans ces emplacements"
sélectionnez seulement la case
indiquant "Inclure cet ~~
emplacement dans la recherche"
et cliquez sur le bouton
[Examiner].

Asistente para hardware nuevo encontrado

[~ (%) Buscar el controladar més adecuado en estas ubicaciones.

Usge laz siguientes cazillaz de verificacion para limitar o expandir la bizqueda predeteminada, la
cual incluye rutas lacales p medios extraibles. Se instalard el mejor contraladar que e encuentre.

Elija sus opciones de basqueda e instalacion.

[ Buzscar en medios extraibles [disquete, CO-ROM...]

\ Incluir esta ubicacidn en la bisqueda:

!C:\S oftware para instalacion de Laser PCAUSE Driver

i Examinar |

() Mo buscar. Seleccionarg el controlador que ze va a instalar.

Mediante esta opecidn podra zeleccionar de una lizta el controlador del dizpositivo. Windows no
puede garantizar que el controlador que elija sea el més apropiada para su hardware.

< Atrds ][ Siguienﬁe)] [ Cancelar

17. Sur le nouvel écran qui s’affiche, cherchez le dossier "USB Driver" qui se trouve
de le dossier "Logiciel pour I’installation de Laser PC" et cliquez sur

retourne a 1’écran antérieur.

dans
[Accepter], et on

Buscar carpeta E| E|

Seleccione la carpeta gue contiene los controladores para
su hardware,

1= ) Software para instalacién de Laser PC

uj Setup

(8] LISE Criver
[ tmp

[+ [J) Warios

H () WINDOWS

Haga clic en el signo mas para wer todas las subcarpetas,

Aceptar ]D Cancelar

18. Dés que le dossier USB Driver est localisé, cliquez sur [Suivant] et I’installation du
controleur de la machine laser commence.

18
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19. Siun avis de précaution ou une alerte de sécurité s’affichent, ignorez-les, cliquez sur
[Continuer] et I’installation continuera son cours jusqu’a la fin.

Instalacion de hardware

L El software que estd instalando para este hardware:
LAY

LshCam W21

1o ha superado la prueba del logotipo de 'windows que comprusba
gue es compatible con Windows =P, [ Por gué es importante esta

prucba’?]
Si inda con la i lacidn de este sofl puede
crear od bilizar la zl lidad
de su sist bien i at te o en el futuro.
Mi 1{ ienda que d esta i lacion ahora
¥ SE ponga en con su p dor de h

ara Itarle acerca del sofl que ha do la

p
prueba del logotipe de Windows.

| Continuar JL Detener la instalacidn |

20. 1II se peut que durant I’installation un écran s’affiche pour réclamer le disque d’installation.
Dans ce cas cliquez sur [accepter].

Inserte el disco

{ .) Inzerte el disco compacta con la etiqueta 'UsbCam
Inzstallation Disk' en la unidad de CO-ROM [D:] p

después haga clic en Aceptar

T ambién puede hacer clic en Aceptar si desea copiar
archivos desde un dispositivo distinto, como un disco
flexible o un servidor de red.

21. Sur le nouvel écran qui s’affiche, cliquez sur [examiner], cherchez a nouveau le dossier
USB Diriver et sélectionnez le fichier "usbcam", cliquez alors sur [Ouvrir].

Archivos pr~ __..ua

Iy Se necesita el archivo 'UsbCam.sysgen UsbCam
Installation Digk.

Escriba la ruta donde s& encuentra el archivo p luega
elija Aceptar.

LCopiar archivos de:

|

Buscar un archivo

Miz documentos

\
py —

Buzcar en:

@3

e
Dacumentas
recientes

Escritario

~

L’

ol

5

i P

<
0

Mis sitios ds red | Tipo

USE Driver ¥ @ ¥ crm-
Mormbre: | usboam [ ebi |

19
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22. Cliquez pour finir sur [Accepter] et I’installation sera compléte. Aprées cela, cliquez sur

[Finir] et la machine Laser PC est préte a fonctionner.

Archivos necesarios

.) Se necesita el archivo 'UsbCamn sys' en UsbCam
llation Disk.

_;*'ﬁ Installation Diis

Escriba la iuta donde ge encuentra el archivo p luego
elija Aceptar.

LCopiar archivos de:

;C.\Suflwale para instalacion de Lazer PCAUSE Driv v

=
N

]

Asistente para hardware nuevo encontrado

Finalizacién del Asistente para
hardware nuevo encontrado

El asistente ha terminado de instalar el software para:

% UsbCam 2.1

Haga clic en Finalizar para cerrar el asistente,

| Finalizar

NOTE: IL EST RECOMMANDABLE DE BRANCHER LA MACHINE LASER

TOUJOURS SUR LE MEME PORT USB DE L’ORDINATEUR, CAR POUR TOUT

CHANGEMENT DE PORT IL FAUDRA REPETER L’INSTALLATION DU DRIVER USB,
EN REVENANT SUR LES PAS DU “16” AU “22”.

20
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CHAPITRE 4. OPERATION DU TABLEAU DE CONTROLE.
On opére la machine au moyen du tableau de contréle et du logiciel installé dans 1’ordinateur.
Dans I’alinéa suivant, nous décrivons la structure du tableau de contrdle et les opérations

correspondantes:

1.Tableau de contréle de la machine (F3-1)

£—=0 XY—0
1 2

g

MENU PULSE HDQME
_ .
ORIGIN HGH/LO
OK 0

F3-1

Il y a 16 boutons de fonctions et un écran LCD.

2. Définition des termes :
Origine mécanique (ACCUEIL) : se réfere a la position située dans la partie supérieure droite
de la zone de travail.

Origine de travail (Origine): se réfere a la position pour initier le processus.
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3-Description des boutons des fonctions :

[ACCUEIL (9)]: On I'utilise pour que la téte de lecture retourne a I’origine mécanique du
systeme.

[MENU (-)]: Pressez sur “menu” pour afficher les options de configuration. Pressez sur [OK]
pour accéder au sous-menu. La deuxiéme fonction de ce bouton est (-), et on I’utilise pour
saisir des valeurs négatives dans le mode numérique.

[STOP / ANNULERY]: Pressez sur ce bouton pour arréter le travail en cours. Une fois arrété, il
ne sera pas possible de continuer a partir de ce point, et il faudra recommencer tout le travail.
La deuxiéme fonction de ce bouton est de monter d’un cran lorsque 1’on se trouve dans un
sous-menu ou pour tout annuler lors de I’introduction de parametres.

[ORIGINE / OK]: Dans le mode d’attente, pressez sur ce bouton pour remettre la téte de
lecture au point d’origine défini par 1’utilisateur, c’est-a-dire ou on va exécuter le travail. Dans
n’importe lequel des menus, il sert a rentrer dans un sous-menu ou pour confirmer les valeurs
ou parametres.

[PULSATION (.)]: En pressant sur le mode d’attente, le LASER s’active a basse puissance
pendant une courte période de temps (selon la configuration des paramétres PULSATION
PUISSANCE et PULSATION Temps). Comme deuxiéme fonction, on I’utilise aussi comme
la virgule décimale pour saisir les parameétres de configuration.

[EXECUTER/PAUSE (SUPPRIMER)]: Pressez sur ce bouton pour effectuer une pause
quand la machine est en train de fonctionner et pressez-le a nouveau pour recommencer.
Durant la saisie de paramétres, ce bouton sert pour ¢liminer le dernier chiffre saisi.

[MODE]: Pressez sur ce bouton pour établir le mode de mouvement de la téte de lecture, sur
les trois modes possibles : Continu / Au pas / Distance fixe. Dans le mode distance, il faut
saisir la valeur désirée avec le clavier numérique.

[HIGH / LOW (0)] : Pressez sur ce bouton pour sélectionner la vitesse du mouvement manuel
de la téte de lecture. Comme deuxieme fonction, on I’utilise aussi comme 0 (zéro) pour saisir

les parametres de configuration.

[XY-0 (2)] : On I'utilise pour définir I’origine du travail sur X et ET. Il sert aussi pour
introduire la valeur “2” dans la modalité paramétres.

[Z-0 (1)] : On I’utilise pour fixer la hauteur de la table de travail aprés avoir relevé la mesure
de la distance focale (*). Il sert également pour introduire la valeur “1”” dans la modalité

parameétres

*): Fonction disponible seulement sur les systémes a axe “Z” motorisé.
y
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TOUCHES DE CURSEURS

Ces touches ont trois fonctions différentes selon le mode choisi dans le systéme. Sur
I’écran de démarrage, elles servent a déplacer la téte de lecture dans la direction de la fleche.
Dans le menu de configuration, elles servent pour naviguer entre les différents écrans, et dans
le mode paramétres, elles servent pour introduire la valeur numérique indiquée en rouge.

COMBINAISON DE TOUCHES :

Certains boutons ont plus d’une fonction en combinaison avec d’autres. Pour combiner
plusieurs touches, il suffit de presser celle de la premiere fonction et, sans la relacher, presser la
deuxieme touche pour accéder a la deuxiéme fonction.

[Menu (-)] + Boutons numériques : avec cette combinaison, on peut choisir entre les 9 points
d’origine possibles. Il faut remarquer que le chiffre de I’origine sélectionné (1-9) s’affichera
sur I’écran, a gauche de la valeur de chaque coordonnée. Celle-ci s’établit sur (0,0) avec la
touche XY-0.

[pulsation (.)] + [Z en-haut (7)] ou [Z en-bas (8)]: On I'utilise pour modifier la puissance du
LASER pour un travail déja envoyé a la machine. La variation se fait par a-coups de 5%.

[EXECUTER/PAUSE (SUPPRIMER)]+[ACCUEIL (9)]: On I'utilise pour entrer dans le
menu de sélection de fichiers. Une fois dedans, on peut choisir entre la mémoire interne de la
machine ou une clé USB.

[MENU] + [MODE]: Pressez sur ces deux boutons pour faire I’échange entre le mode de
gravure a plat et la gravure sur des surfaces cylindriques. Remarquez alors que 1’axe “ET”
passera a “C” sur I’écran de la machine quand on sélectionne le mode rotatoire.

(NOTE : Cette option n’est disponible, en tant qu’optionnelle, que sur certains mode¢les).

23



Manuel d’utilisation et entretien du systéme LASER PC

3. Instructions de fonctionnement:
4.1 Mise en marche

Avant de mettre la machine en marche assurez-vous que le réfrigérateur est allumé et
qu’il n’y a aucun obstacle sur la course de la téte de lecture. Il est aussi trés important de
vérifier que les pieces optiques soient propres.

Avant de commencer a travailler, assurez-vous que le compresseur et le systéme d’extraction
de fumées fonctionnent correctement et que ’air sort sans probléme de la téte de lecture.

Quand tout cela a été vérifié, la machine est préparée pour commencer a travailler.

4.2 Utilisation

Juste au moment ou on met la machine en marche, la question de savoir s’il faut aller
I’origine mécanique s’afficher sur I’écran. Aprés avoir vérifié qu’il n’y a pas d’obstacles,

pressez [OK], et si nécessaire pressez le bouton rouge d’arrét de secours pour arréter le
mouvement.

a

Apres le démarrage, le systéme entre dans le mode d’attente, comme illustré sur I’image

F3-2. Dans ce cas, la machine est préte a travailler.

1X 0.000 MANL
LOFF

1Y 0.000 High

Continuous
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CHAPITRE 5. DESSIN DE BASE AVEC COREL DRAW ET ENVOI A LA MACHINE
Considérations a tenir en compte pour le dessin Corel Draw.

Le systéme LASER PC est capable de travailler dans le mode raster (ou balayage) et
vectoriel (type plotter). Normalement, nous utilisons le mode raster pour faire des gravures et
le vectoriel pour les découpes, mais il est également possible de faire des marquages vectoriels
en appliquant une haute vitesse et peu de puissance, comme on verra plus loin.

La fagon d’indiquer a la machine comment elle doit opérer est trés simple. Si on dessine des
lignes, le systéme les interpréte comme des vecteurs, mais si on fait des remplissages, le
systéme exécutera cette tache au moyen de passages par balayages.

Pour la gravure d’images ou de photographies, celles-ci doivent étre d’abord converties en
cartes de bits (1 BIT Blanc et Noir), pour étre ensuite traitées comme une gravure normale.

Comment paramétrer et envoyer a la machine:
Comme exemple, nous allons faire un porte-clés avec le texte www.perezcamps.com
découpé sur le dehors et avec un orifice pour I’anneau.

1. Dessin Corel Draw

Corte Découpe

Grabado Gravure

CORTE

WWW.perezcamps.com

GRABADO

2. Cliquer sur I’icone :

&)
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3. Cliquer sur le bouton [LASER PROCESS]

Laser

LazerProcess I

— Language Ty

o

% Englizh

4. Faites double clic sur la couleur dont nous voulons modifier les parametres.

Grabado

Gravure

Velocidad del cabezal

Vitesse de la téte de lecture

Corte o vector

Découpe ou vecteur

Potencia laser

Puissance laser

Sube un lugar el color seleccionado (orden de

trabajo)

Monter d’un cran la couleur sélectionnée
(ordre de travail)

Baja un lugar el color seleccionado (orden de

trabajo)

Descendre d’un cran la couleur sélectionnée
(ordre de travail)

Baja un lugar el color seleccionado (orden de

trabajo)

Descendre d’un cran la couleur sélectionnée
(ordre de travail)

Cancelar/salir

Annuler/sortir

VELOCIDAD CABEZAL
GRABADO ‘ i ‘ "
Laser process attribute

SUBE UN LUGAR EL
COLOR SELECCIONADO
(ORDEN DE TRABAJO)

A

Color Procly;!e * Power lSpeed I

- t::::gu"t T BE
CORTE o ' POTENCIA LASER |
VECTOR

BAJAUN LUGAR EL
COLOR SELECCIONADO
(ORDEN DE TRABAJO)

v Path sorted by layer

| Remove same graph

[ Move up ] | Move down ‘l |

Path Cancel

F 3

BAJA UN LUGAR EL
COLOR SELECCIONADO
(ORDEN DE TRABAJO)

| CANCELAR / SALIR |
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5. Ajuster les paramétres de gravure.

Laser Fill

Power: o Percent
Speed: 1} mmfmin

Fill space: |0.03 mm

Fill type: | Double di... - |

Accel dist: 15 mm
1

[ WWhether huff 0
Ok I Cancel ‘

POWER : Pourcentage de puissance du LASER, pour les gravures normales entre 8 et 25%
selon le matériau et I’effet recherché.

SPEED : Vitesse de la téte de lecture en millimétres par minute, pour les gravures normales,
entre 6000 et 30000 selon le matériau, la puissance et le niveau de détail du dessin.

Fill Space : Distance entre lignes de remplissage ; dans des conditions normales, on utilisera
entre 0,05 et 0,12, selon le niveau de détail recherché et la dimension des caractéres. Plus la
valeur est petite, plus grand est le niveau de détail, mais aussi plus le temps d’exécution sera
long. Parfois, une valeur trés basse peut provoquer la surchauffe du matériau et diminuer la
qualité du résultat.

Accel distance : C’est la distance pour I’accélération et ralentissement de chaque passage. Les

valeurs au-dessous de 15mm peuvent augmenter la productivité, mais aussi compromettre la
qualité.
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6. Ajuster les parameétres de découpe.

Laser Cut E

Power: 0 Percent
Comner: 0 Percent
Speed 0 mm/min
Seal: 0 mm

Sort: Local fast j

[v “Whether hui

(114 I Cancel

POWER : Pourcentage de puissance du LASER. Pour les travaux de découpe, on essayera de
chercher la puissance maximale en essayant de ne pas dépasser les 28-30mA (90-95%). Pour
les marquages sectoriels, on utilisera une puissance légérement inférieure que pour graver le
méme matériau en raster ou balayage (entre 8 et 25% selon le matériau et 1’effet recherché).

CORNER : Pourcentage de puissance dans les zones d’accélération/ralentissement et les
angles. Pour les travaux de découpe, utilisez la méme valeur que dans Power ; pour les
marquages vectoriels, entre 10 et 40% de moins que la valeur utilisée dans Power (selon le
matériau et la vitesse).

SPEED : Vitesse de la téte de lecture en millimétres par minute ; pour les travaux de découpe

5

on travaille normalement entre 100 et 3000mm/min (consulter le tableau de paramétres prévus)

et pour les gravures vectorielles entre 2000 et 8000mm/min.

NOTE : Pour les marquages vectoriels, on obtient parfois des résultats trés intéressants en
altérant légerement le zooming (entre 3 et 10mm de plus que le zooming normal),
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7. L’écran de traitement et envoi : Cliquez sur le bouton [TRACE] du menu des

parametres pour I’affichage suivant

Posicion respecto al origen maquina

Position en relation a I’origine machine

Abre el subment para enviar a la maquina

Ouvre le sous-menu pour envoyer a la
machine

Previsualizacion del recorrido del cabezal
(verde mov. vacio)
(rojo mov. ¢/LASER)

Affichage préalable de la course de la téte de
lecture

(vert mouv. vide)

(rouge mouv. a/LASER

File ‘iew Operator

FalE .=l - - o ]. | Posicidon respecto del Origen Maquina
AL A A A

Abre el submenu para enviar a la maquina

Abre el submenu para enviar a la maquina

Abre el submenu para enviar a la maquina

Prevusualizacion
del recorrido

del cabezal

(verde mov. vacio)
(rojo mov. c/LASER)

Abre el submenu para enviar a la maquina

Abre el submenu para enviar a la maquina

Abre el submenu para enviar a la maquina
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9]

CHAPITRE 6. UTILISATION DU SYSTEME LASER (PAS A PAS):

. Dessinez le fichier a exécuter dans le programme COREL12 et envoyez-le au LaserPC

(comme expliqué au paragraphe ci-dessus).

Une fois que le fichier a été envoyé au LaserPC, pressez les boutons
[SUPPRIMER]+[ACCUEIL] pour chercher le fichier voulu.

Sélectionnez “LISTE FICHIER INTERIEUR” et ensuite [OK] pour chercher le fichier
dans la mémoire de la machine.

Une fois que vous avez trouvé le fichier, sélectionnez-le et pressez le bouton [OK] .
Pour commencer a graver, pressez a nouveau sur le bouton [OK].

Une fois que la premiére exécution a €té faite, on peut la répéter avec la touche
[EXECUTER].

Utilisation du tour rotatif (optionnel):

TRES IMPORTANT : Pour connecter ou déconnecter le tour, assurez-vous TOUJOURS
que la machine soit bien débranchée.

1.

Allumez la machine.

2. Pressez sur [OK] pour aller a ACCUEIL.

3.

10.

11.

12.
13.

14.
15.

16.

Sur le mode XYZ, déplacez le pont dans I’axe ET jusqu’a ce qu’il soit sur I’axe du tour
rotatif (étant donné qu’ensuite, quand on passe au mode XCY, on ne pourra plus
déplacer le pont dans la direction ET).

Déplacez la téte de lecture dans la direction X jusqu’a la placer sur la zone de travail, en
faisant attention que le bec ne colle pas au tour.

Passez du mode de travail linéaire XYZ au mode giratoire XCZ en pressant sur les
touches [MENU]+[MODE]. Dans ce mode on désactive le mouvement dans I’axe ET
et, a sa place, on active le mouvement giratoire du tour.

Pressez le bouton “XY—0” pour fixer le point 0,0 de travail (point de démarrage) dans
le systeme “XCZ”, en faisant attention de laisser assez d’espace entre le bec de la
téte de lecture (point 0,0) et le mandrin du tour pour qu’ils ne collisionnent pas en
bougeant pendant la gravure, car la téte de lecture utilise plus d’espace que la
gravure elle-méme.

Mesurer la distance focale entre la piéce a graver et le bec de la téte de lecture.
Dessinez le fichier de la gravure dans le programme COREL12 et envoyez-le au
LaserPC.

Une fois sur I’écran du COREL12 ou I’on choisit le point de référence, sélectionnez le
point “en-haut a droite” ou “en-bas a droite” pour éviter ainsi toute possibilité¢ de
collision avec le mandrin.

Une fois que le fichier a été envoyé au LaserPC, pressez les boutons
[SUPPRIMER]+[ACCUEIL] pour chercher le fichier voulu.

Sélectionnez d’abord “LISTE FICHIER INTERIEUR” et ensuite [OK] pour chercher le
fichier dans la mémoire de la machine.

Une fois que le fichier a été trouvé, sélectionnez-le et pressez le bouton [OK] .

Sur le nouvel écran, choisissez la derniére option “ROTAT DI” (diamétre de la piece)
pour définir son diameétre.

Pressez le bouton [SUPPRIMERY] pour saisir le diamétre de la piéce a marquer.
Saisissez le diametre de la piece en millimétres, au moyen des chiffres du clavier, et
pressez le bouton [OK].

Pour commencer a graver, pressez a nouveau sur le bouton [OK].
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CHAPITRE 7. PARAMETRES INTERNES DE LA MACHINE
Les paramétres internes de configuration sont propres a chaque machine et dépendent
de plusieurs facteurs. Des valeurs incorrectes peuvent avarier le systéme électrique et
mécanique et provoquer des BLESSURES. Les paramétres ne doivent étre modifiés par
I’utilisateur que si un technicien qualifié de notre entreprise le lui a indiqué.

INSTALLATION DE LA
MACHINE

Equiv. pulsation

Equiv. pulsation:
Pulsations/mm
Axe X:160.00
Axe ET:160.00
Axe 7:160.00

Dimension Table

Axe X:1000.00
Axe ET:1000.00
Axe Z:1000.00

Installation individualisée

Vitesse individualisée
Direction individualisée

Avance du Laser

Tension Installation

Tension d’entrée
Tension de sortie

Limite de vitesse

limite de vitesse Axe X
limite de vitesse Axe ET
limite de vitesse Axe Z

LeadScrewSpace

Pulsation temps

Pulsation Laser

Ajustement puissance Laser
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Pulze Equiv: Pulse/nm
N-Axig160.00

Pulse Equiv. — Y-Axis:160.00
Z-Axis:160.00
Table size: mm

Table Size e X-Axig:1000.00

-Ax15:1000.00
Z-Axis:1000.00

Home Setup Home Speed
Home Direction

| Laser advancing

MACHINE SE'IUP‘

Voltage Setup | Input Volt
Output Voltl
X-Axis speed limi
Speed limit Y-Axis gpeed limit
Z-Axis speed limit

LeadScrewSpace

— Pulse on time

Laser pulse+ Laser power settiug«l

Dans le menu, on utilise les touches et le curseur pour se déplacer, la touche [OK] pour entrer
dans un sous-menu ou confirmer, et la touche [STOP/ANNULER] pour sortir sans garder les
changements, ou monter d’un cran. Ne modifiez aucun des paramétres sans 1’autorisation d’un
technicien de notre maison. Les valeurs incorrectes peuvent endommager la machine et blesser
les personnes qui utilisent le systéme LASER.
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STRUCTURE DU MENU [System Parameter/Parametres du Systeme]

Réglage des | Languages

parametres
du systéme

Vous permet de sélectionner un langage

Fun Config. Vous permet de fixer une configuration a I’avance

Inner Form at Vous permet de SUPPRIMER toutes les données internes
In Self Check Vous permet de détecter le niveau d’entrées de données
Out Self Check Vous permet de détecter le niveau de sortie de données

Buttons Check

Vous permet de vérifier si les clés fonctionnent correctement

Inspect pulse

Vous permet de vérifier les sorties de données des pulsations

numbers

Sys Update Vous permet d’améliorer le systéme

Min pulse Se réfere aux lasers RF

Max laser Fre

Max power Vous permet de controler la tension analogique maximale du
laser

Backup para Vous permet de sauvegarder les parametres configurés

Recover para Vous permet de régler les paramétres sur la base des parameétres

sauvegardés

Min run-idle

Vous permet de régler la vitesse pour entrecroisements de
découpe

LaserOnAdvance | Vous permet de régler le temps d’avance pour que la lumicre
laser éclaire
Languages }— Allows you to select a display language
Fun Config — Allow s you to paform advanced configuration

Inner F orim at

InSelf Check

Ot Self Checle

Buttons Checle

—— Allowsyou to delete all internal data
—— Allow g you to detect the ingut level
—— Allow s you to detect the output level

—— Allow s you to check whether keyewoik propeily

Inspect pulse numbers —— Allows you to check the output pulse

Bys Update

—— Allow s you to upgrads the system

lin pulze —— Applies to BF lasers

[ Bystem parameter settings ‘

Max lager Fre

—— Applies to BF lasers

Max power —— Allows you to control the m aximum analogue voltage of a laser

Backup para

—— Allow s you to backup the configured parameters

Recover para e Allows wou to reset parameters basing on the backup param eters

IMin nan-icle

—— Allows yvou to get the speed for interlacing for cutting

LaseiOnAdvance }— Allows ywou to set an advancing tim e for the laser ight to dluminate
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CHAPITRE 8. ENTRETIEN PERIODIQUE ET SOLUTION DE PROBLEMES

L’entretien est un facteur fondamental pour obtenir des résultats de qualité et allonger la
vie utile de votre systéme.

1. Entretien périodique:

A. Nettoyage du systeme optique
La qualité des résultats, le rendement et la duration du systéme optique, dépendent directement
de I’entretien des éléments optiques. Si les éléments optiques ne sont pas propres, la forme du
faisceau est dénaturée, une partie de la puissance se perd, et les piéces optiques se surchauffent,
ce qui les endommage irréversiblement.
La fréquence du nettoyage dépend du type de matériau avec lesquels on travaille et de la
qualité de 1’aspiration, mais une inspection journaliére avant de commencer a travailler avec le
systéme est absolument nécessaire pour éviter tout endommagement di a I’accumulation de
poussiére ou d’objets externes sur les superficies optiques. Avant de réaliser 1’inspection,
assurez -vous TOUJOURS que le systeme soit totalement débranché du réseau!!!!
Le systéme se compose de trois miroirs, une lentille et la fenétre de sortie du tube LASER lui-
méme. Les éléments qui requicrent le plus de soins sont les deux miroirs qui se trouvent dans la
zone de travail et la lentille, en raison de la proximité des résidus, cependant, il ne faut pas non
plus oublier le premier miroir et la sortie du LASER.
Le nettoyage de tous les éléments optiques se fait a I’aide de batonnets et d’un liquide pour le
nettoyage de lentilles. Pour un bon nettoyage, on recommande d’utiliser deux batonnets pour
chacun des éléments, I'un d’eux mouillé dans le liquide et 1’autre sec, pour en éliminer I’exces,
et méme si on recommande de nettoyer toute la superficie, il convient de se concentrer plus
spécialement sur les zones centrales car c’est la ou le faisceau portera principalement.
On recommande également de ne pas presser trop sur les superficies afin de ne pas risquer
d’endommager les recouvrements, et aussi de glisser les batonnets en ligne droite et non en
spirale, comme illustré dans la figure suivante.

| Espejos o Lente Miroirs ou lentille

X

~ ’

Espejos o Lente
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B. Changement d’eau et nettoyage du réservoir d’eau.

Nous recommandons de changer I’eau et d’en nettoyer le réservoir tous les trois ou six mois si
on utilise de I’eau sans antigel et entre six mois et un an si on a ajouté 10% d’antigel a I’eau
afin de minimiser la croissance d’algues et, a la fois, éviter la présence de gel dans le circuit,
dans les régions ou les températures sont basses.
Précaution : assurez-vous que le laser est plein d’eau et sans bulles d’air avant de
remettre la machine en marche.
La qualité et la température de 1’eau affecteront la vie du tube LASER. Vous devez
utiliser de I’eau distillée désionisée et vérifier que la température de 1’eau ne dépasse
pas 22 degrés centigrades.

C. Nettoyage de I’extracteur de fumées.

Avec I'utilisation de I’extracteur, la poussiere s’accumule ce qui fait du bruit et réduit son
efficacité. Quand cela arrive, il faut débrancher I’extracteur, puis les tuyaux. Nettoyer
I’intérieur de la turbine, toutes les pales, et rebrancher le tout.

D. Nettoyage et lubrification des rails

Il est trés important pour assurer le bon fonctionnement du systéme mécanique, que ce
dernier soit maintenu bien propre et lubrifié. Il faudra déterminer la fréquence des
nettoyages selon la nature des résidus du matériau avec lequel on travaille et le débit du
systéme d’extraction de fumées. On recommande, au MoiNs, une inspection
hebdomadaire et un nettoyage et lubrification tous les deux mois.

Le systéme comprend trois rails linéaires (un pour I’axe X et deux pour 1’axe ET).

La premicre chose a faire, ¢’est éliminer avec un papier de nettoyage ou chiffon qui ne
s’effiloche pas, I’huile qui reste aupres des résidus qui s’accumulent entre les trois rails.
Une fois que toute est propre, il faut huiler a nouveau tout le long des rails en évitant
tout exces et en se concentrant trés spécialement sur le contact avec les courroies en
caoutchouc.

Finalement, on doit déplacer les deux axes plusieurs fois sur toute leur course afin de
bien distribuer le lubrifiant de fagon uniforme sur toute la superficie. Finalement, on
doit éliminer I’exces d’huile qui s’accumule généralement en fin de course.
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2.Solution de problémes:

No. Erreur Cause possible / Solution

1 La machine ne se met pas | Interrupteur général en pos. éteint ou bouton d’arrét de
en marche, aucune des secours pressé / Les presser dans les deux sens pour
LUMIERES ne s’allume s’assurer qu’ils ne sont pas bloqués au milieu.
et on n’entend pas les Probléme dans I’alimentation d’entrée / Vérifiez les
ventilateurs connexions et branchez un autre dispositif sur la prise ou

la machine est branchée pour vérifier si elle fonctionne

2 Le travail ne démarre pas | Assurez-vous que le couvercle est bien fermé et que le
ou il n’y a qu’un petit capteur n’est pas endommagé
mouvement qui s’arréte
aussitot.

3 La gravure est déplacée 11 se peut que les limites de la gravure se trouvent a
horizontalement en moins de distance du bord de la machine que la valeur
relation a la découpe, ou “Acc Distance”, ce qui ferait que le logiciel déplace la
simplement déplacée de gravure pour éviter des collisions / Ceci se résout en
I’endroit ot on I’a créée. ¢éloignant le dessin du bord ou en réduisant la valeur de

“Acc distance” sur I’ordinateur.

4 La machine bouge, mais il | Vérifiez que le réfrigérateur est allumé et que les tubes
n’y a pas de LASER. d’eau ne sont pas étranglés.

Vérifier que I’interrupteur LASER et le potentiomeétre se
trouvent dans la position correcte. (disponible seulement
sur certains modéles)

5 Perte de rendement (sur Vérifier 1’état des piéces optiques / Assurez-vous qu’il
toute la table de travail) n’y a pas d’accumulation de fumée dans la machine

Vérifier la position du potentiomeétre du LASER
(disponible seulement sur certains modeles)

Il se peut que cela indique la fin de la vie utile du
générateur LASER. Il faut alors le remplacer.

6 Perte de rendement (dans | Vérifiez ’alignement du laser. (voir plus de
la zone inférieure et/ou renseignements au Chapitre 9)
droite de la machine) . .

Assurez-vous qu’il n’y a pas d’accumulation de fumée
dans la machine

7 La dimension du résultat | Vérifiez que les valeurs de “Pulsation Equiv” sur X et ET
est différente de ce qu’on | coincident avec celles de la carte de la machine /
attendait Saisissez las valeurs correctes ou effectuez un “Restaurer

Param”

8 La téte de lecture entre en | Faites un “ACCUEIL” ou faites redémarrer la machine,
collision avec les bords de | et si cela ne fonctionne pas, vérifiez que les valeurs de
la table de travail “Pulsation Equiv” sur X et ET coincident avec celles de

la carte de la machine. (voir probléme numéro 7)
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CHAPITRE 9. ALIGNEMENT DU FAISCEAU LASER

INTRODUCTION:

On obtient la plus grande efficacité et verticalité du rayon laser quand celui-ci porte sur le
centre de la lentille. La lentille se trouve a I’intérieur de la téte de lecture. Le systéme Laser PC
est a téte de lecture mobile qui se déplace au-dessus de la zone de travail. Il se peut cependant
que, selon la position de la téte de lecture sur la zone de travail, le rayon ne garde pas sa
position d’incision au centre de la lentille, ce qui pourrait mener a des gravures non uniformes
(zones plus profondes que d’autres), faible efficacité du rayon pour la découpe, selon la zone,
ou méme perte totale de celle-ci. Ces cas correspondent 8 des PROBLEMES
D’ALIGNEMENT DU RAYON.

On explique a la suite comment on peut vérifier L’ALIGNEMENT DU RAYON

LASER et la méthode d’ALIGNEMENT.

L’opération d’ ALIGNEMENT DU RAYON LASER est délicate et NE DOIT SE

FAIRE QUE SI C’EST ABSOLUMENT NECESSAIRE.

UTILISEZ TOUJOURS DES LUNETTES DE
SECURITE

POUR EFFECTUER LES VERIFICATIONS

ET AJUSTEMENTS DU FAISCEAU LASER.

ON RECOMMANDE QUE SEULE LES
PERSONNES QUI DOIVENT FAIRE
L’AJUSTEMENT SOIENT PRESENTES. S’IL Y EN
AVAIT D’AUTRES, ELLES DEVRONT AUSSI
PORTER DES LUNETTES DE SECURITE. L’IN-
CIDENCE DIRECTE OU INDIRECTE DU LASER
PEUT ENDOMMAGER LA VUE TRES GRAVEMENT ET DE FACON
IRREVERSIBLE ET AUSSI FAIRE DES BRULURES SUR LA PEAU!

Le systetme LASER PC comprend trois miroirs et une lentille. Nous énumérons les
miroirs dans le sens du LASER, le miroir #1 étant le plus proche du générateur LASER et le #3
étant celui qui se trouve juste au-dessus de la lentille.
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Configuration optique de la machine:

Espejo Miroir

Lente Lentille

Pour un fonctionnement parfait et une performance maximale, le rayon LASER doit
toucher le centre de la lentille indépendamment de la zone ou se trouve la téte de lecture.

Vérification de I’alignement :

Avant d’effectuer un ajustement, il faut faire une vérification préalable. Pour cela, on colle un
matériau quelconque qui se marque avec le LASER (ruban de carrosserie, €tiquettes en papier,
carton ou méthacrylate coulé), a I’entrée de la téte de lecture, c’est a dire juste devant le miroir
#3. Selon le matériau, il faudra ajuster la puissance et la durée de la pulsation de laser que nous
allons émettre, afin de marquer le matériau sans le briler. Les parameétres a ajuster sont
PULSATION TEMPS et PULSATION PUISSANCE dans le menu [INSTALLATION
MACHINE], et il est recommandable de commencer toujours par des valeurs basses que I’on
augmente peu a peu (Valeur de début recommandée : Temps =100ms / Puissance =10%). Dans
le cas du papier ou du ruban de carrosserie, placez-en 3 ou 4 couches pour réduire au plus la
possibilité qu’ils ne brilent.

Une fois que le matériau est coll¢ a la téte de lecture, on le déplace a 1’aide des curseurs vers la
zone supérieure gauche et on presse la touche [PULSATION] une fois ou deux jusqu’a ce que
le matériau soit marqué de fagon visible. On déplace ensuite le pont (sans bouger la téte de
lecture) a la zone inférieure et on effectue un nouveau tir. Si les deux marques coincident ou
sont tres proches I’une de ’autre, on pourra conclure que le miroir #1 est aligné, étant donné
que le faisceau laser est parall¢le au mouvement de “ET”. On change ensuite le matériau de la
téte de lecture et on répéte 1’essai, mais seulement de gauche a droite pour vérifier le
parallélisme de I’axe “X”. Si tout est correct, on sait que le miroir #2 est aligné. Pour finir, on
change a nouveau le matériau, et on déplace la téte de lecture a la zone gauche d’en haut et
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aprés I’avoir marqué, on le déplace a la zone la plus éloignée sur X et ET, c’est-a-dire a droite
et en bas, et on marque a nouveau. Si les deux tirs se trouvent dans les 2-3mm et pres du centre,
on pourra considérer que I’alignement est correct. Sinon, il faudra refaire I’ajustement.

NOTE: Il est tout a fait normal que le matériau se marque plus facilement dans les zones
en haut a gauche qu’en bas a droite.

Dos disparos superpuestos AlignementOK! Deux tirs superposés= Alignement OK!

Dos disparos muy separados SE DEBE Deux tirs tres séparés = IL FAUT AJUSTER

AJUSTER

Dos disparos proximos ACEPTABLE Deux tirs proche I’un de ’autre =
ACCEPTABLE

Exemples de tirs sur la téte de lecture :

Dos disparos
superpuestos |
Alineacién OK! &

Dos disparos T ‘o
muy separados S disparos

Proximos
SE DEBE AJUSTAR ACEPTABLE
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Méthode d’ajustement :

Comme déja vu, la machine comprend 3 miroirs, Le #1 juste a la sortie du LASER, le
#2 monté a droite du pont et le #3 monté sur la lentille. Le miroir #3, se calibre des que la

Sentido Horario, baja el rayo LASER
Sentido Anti-Horario, Sube el rayo LASER

Sentido Horario, mueve a la izquierda el rayo LASER
Sentido Anti-Horario, mueve a la derecha el rayo LASER

machine se met en marche et il n’est pas nécessaire de le re-calibrer. Le miroir #1 est tres stable
car il est fixe et parce que I’axe “ET”, qui est celui qu’il affecte toujours, a la course la plus
courte des deux. Normalement, il n’est pas nécessaire de faire des ajustements, sauf si on
change le tube LASER, mais il faut toujours le vérifier en premier lieu quand on effectue
I’alignement du faisceau.

Le miroir qui requiert, normalement, des ajustements périodiques est le #2, du fait qu’il est
monté sur une pieéce mobile sujette a vibrations et a des usures qui modifient légerement les
angles. Ce miroir est ¢galement affecté par des changements trés brusques de température
comme, par exemple, quand on passe de I’hiver a I’été, étant donné que les matériaux se
dilatent et contractent, ce qui entraine des petites modifications angulaires qui se traduisent en
quelques millimeétres sur la distancia de I’axe “X:.

Miroir #1

Sens Horaire, le rayon LASER baisse
Sens Antihoraire, le rayon LASER monte

Sens Horaire, le rayon LASER se déplace a
gauche

Sens Antihoraire, le rayon LASER se
déplace a droite
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Miroir #2

Sentido Horario, baja el rayo LASER
Sentido Anti-Horario, Sube el rayo LASER

1. Préparer les paramétres du LASER comme expliqué ci-dessus, dans le paragraphe
“Vérification de I’alignement”.

2. Coller plusieurs couches de papier (ruban de carrosserie ou étiquettes) a 1’entrée du
miroir #2.

3. Déplacez le pont tout en haut et marquez le papier en tapotant la touche.
[PULSATION].

4. Déplacez le pont tout en bas et sans retirer ni bouger le papier, marquez-le a nouveau au
moyen de la touche [PULSATION].

5. Si les deux marques sont concentriques ou si la différence entre elles ne dépasse pas 2-
3mm entre leurs centres, 1’alignement du miroir #1 est acceptable.

6. Déplacez le pont au milieu de sa course, la téte de lecture est tout a gauche et effectue
une marque sur le papier.

7. Sans déplacer le pont, placez la téte de lecture tout a droite et marquez a nouveau le
papier, en utilisant le méme critére qu’avec 1’axe antérieur,

8. Si les marques ont un écart de plus de 2-3mm, il sera nécessaire d’ajuster le miroir
correspondant, comme indiqué dans les figures ci-dessus.

Conseils au sujet de I’alignement LASER:

e UTILISEZ TOUJOURS DES LUNETTES DE SECURITE!!

e Commencez toujours par vérifier et /ou ajuster d’abord le miroir #1 qui correspond a
I’axe “ET”

e S’il est nécessaire de faire des ajustements, solutionnez d’abord 1’erreur verticale et
ensuite I’horizontale ou vice-versa, mais n’ajustez jamais toutes les vis en méme temps.

e Ne faites que des mouvements trés fins dans chaque ajustement, pas plus de 1/10 - 1/8
de tour complet, a moins que vous n’ayez de 1I’expérience et que vous soyez capable de
calculer le mouvement intuitivement.
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e NE COLLEZ PAS LES VIS, si vous sentez qu’elles sont ne sont pas fermes, utilisez
une colle pour vis non permanente (JAMAIS UNE COLLE PERMANENTE), mais si
elles sont fermes, elles n’ont pas besoin d’étre fixées.
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Pour plus d’information disponible et les mises a jour de ce systéme visitez-nous sur:
http://soporte.perezcamps.com/Laser PC/

Perez Camps (Percamlaser S.L)
WWW.perezcamps.com
Calle Agricultura 37G
Tel: (+34) 936376622
Fax: (+34)936377087

NOTES:
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