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Simbolos de seguridad

Las definiciones que aparecen a continuacion describen el nivel de gravedad de cada palabra de sefal de seguridad.
Por favor, lea el manual y preste atencion a estos simbolos.

A

Este es el simbolo de alerta de seguridad. Se utiliza para alertarle a usted de
posibles peligros de lesiones corporales. Obedezca todos los mensajes de
seguridad que sigan a este simbolo para evitar posibles lesiones o muerte.

A PELIGRO

PELIGRO indica una situacion peligrosa que, si no se evita, causarala
muerte o lesiones graves.

A ADVERTENCIA

ADVERTENCIA indica una situacién peligrosa que, si no se evita, podria
causara la muerte o lesiones graves.

A\ PRECAUCION

PRECAUCION indica una situacion peligrosa que, si no se evita, podria
causara lesiones leves o moderadas.
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ADVERTENCIAS GENERALES DE SEGURIDAD
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instrucciones que se indican a continuacion, es posible que el resultado sea descargas eléctricas, incendio y/o

lesiones graves.

LEATODAS LAS INSTRUCCIONES
GUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E INSTRUCCIONES PARA REFERENCIA FUTURA

Seguridad en el area de trabajo
Mantenga el area de trabajo limpia y bien iluminada. Las
areas desordenadas u oscuras invitan a que se produzcan
accidentes.

No utilice la cortadora laser en atmosferas explosivas,
tales como las existentes en presencia de liquidos, gases
o polvos inflamables. Es posible que el rayo laser prenda los
polvos o los vapores.

Instale y utilice la cortadora laser en un area bien
ventilada. Coloque la cortadora laser sobre una
superficie plana e ininflamable y alejada de materiales
inflamables. Deje al menos 8 pulgadas de separacion sin
obstruccion alrededor de la cortadora laser para permitir
su ventilacion. Es posible que las cortadoras laser generen
vapores que irritan los ojos y las vias respiratorias. Si se
obstruye la circulacion de aire que entra a la cortadora laser o
sale de la misma, puede que el resultado sea lesiones
corporales graves.

Utilice siempre un sistema de escape de vapores/humos
configurado, instalado, mantenido y que funcione
adecuadamente segiin lo recomiende el fabricante
cuando utilice la cortadora laser. Los vapores y los humos
causticos procedentes del proceso de corte y grabado deben
ser extraidos del sistema laser y evacuados al exterior o
filtrados adecuadamente para reducir el riesgo de lesiones
corporales.

Tenga siempre en el area un extinguidor de incendios
mantenido e inspeccionado adecuadamente.
Tipicamente, se deberan usar extinguidores de incendios
quimicos de didxido de carbono (CO2).

Las cortadoras laser deben ser utilizadas solamente por
personas que estén familiarizadas con su
funcionamiento y con las instrucciones del fabricante. La
utilizacion de cortadoras laser por personas que no estén
familiarizadas con su funcionamiento y con las instrucciones
del fabricante puede causar descargas eléctricas, incendio
y/o lesiones graves.

No deje que los niiios sin supervision y las personas que
se encuentren presentes interactiien con la cortadora
laser mientras la misma esté en funcionamiento. Es
posible que las personas que no estén familiarizadas con la
utilizacion de la cortadora laser cambien su configuracion, lo
cual es posible que aumente el riesgo de descargas
eléctricas, incendio y/o lesiones graves.

Seguridad eléctrica
Los enchufes de la cortadora laser deben coincidir con el
tomacorriente. No modifique nunca el enchufe de
ninguna manera. No utilice enchufes adaptadores con
cortadoras laser puestas a tierra (conectadas a tierra).
Los enchufes no modificados y los tomacorrientes
coincidentes reduciran el riesgo de descargas eléctricas.

Mientras esté utilizando la cortadora laser, evite el
contacto del cuerpo con las superficies puestas a tierra o
conectadas a tierra, tales como tuberias, radiadores,
estufas de cocina y refrigeradores. Hay un mayor riesgo de
descargas eléctricas si su cuerpo esta puesto a tierra o
conectado a tierra.

No exponga las cortadoras laser a la lluvia ni a
condiciones mojadas. Si entra agua en una cortadora laser
es posible que se aumente el riesgo de descargas eléctricas.

Antes de cada utilizacion de una cortadora laser
refrigerada por agua, asegtrese de que las conexiones
del refrigerante y el tubo del laser estén libres de fugas.
Es posible que las fugas de agua aumenten el riesgo de
descargas eléctricas.

No abuse del cable de alimentacion. No utilice nunca
dicho cable para transportar, jalar o desenchufar la
cortadora laser. Mantenga el cable de alimentacion
alejado del calor, el aceite, los bordes afilados o las
piezas maviles. Los cables danados o enredados aumentan
el riesgo de descargas eléctricas.

No utilice cortadoras laser en lugares himedos. Es
posible que el uso de cortadoras laser en lugares himedos
aumente el riesgo de descargas eléctricas.

Seguridad personal
Manténgase alerta, fijese en lo que esta haciendo y use el
sentido comtin cuando utilice una cortadora laser. No
utilice una cortadora laser cuando esté cansado o bajo la
influencia de drogas, alcohol 0 medicamentos. Es posible
que un momento de descuido mientras se estén utilizando
cortadoras laser cause lesiones corporales graves.

Use equipo de proteccion personal. Use siempre
proteccion ocular apropiada para la clase de grabadora
laser. El equipo de proteccion, tal como guantes resistentes
al calor y a los cortes, utilizado cuando las piezas de trabajo
estén calientes o tengan bordes afilados, reducira las
lesiones corporales.



ADVERTENCIAS GENERALES DE SEGURIDAD

Vistase adecuadamente. No use ropa holgada ni joyas.
Mantenga el pelo, la ropa y los guantes alejados de las
piezas moviles. La ropa holgada, las joyas o el pelo largo
pueden quedar atrapados en las piezas mdviles.

Tenga cuidado al retirar las piezas de trabajo de la
cortadora laser. El corte con un laser aumenta la
temperatura de la pieza de trabajo y es posible que dicha
temperatura permanezca alta después de que la
cortadora laser deje de estar en funcionamiento. Si se
tocan piezas de trabajo calientes antes de que se enfrien,
puede que el resultado sea quemaduras.

No deje que la familiaridad obtenida con el uso frecuente
de cortadoras laser le haga volverse complaciente e
ignorar los principios de seguridad de las cortadoras
laser. Una accion descuidada puede causar lesiones graves
en una fraccion de segundo.

Usoy cuidado de la cortadora laser
Evite que la cortadora laser inactiva sea utilizado por
nifios y no deje que las personas que no estén
familiarizadas con la cortadora laser o estas
instrucciones utilicen dicha cortadora. Las cortadoras

laser pueden ser peligrosas en las manos de usuarios sin
capacitacion.

Realice mantenimiento de las cortadoras laser.
Compruebe si hay desalineacion o atoramiento de las
piezas moviles, rotura de piezas y cualquier otra
situacion que pueda afectar al funcionamiento de la
cortadora laser. Si la cortadora laser esta danada, haga
que la reparen antes de utilizarla. Es posible que una
grabadora laser mantenida deficientemente cause un riesgo
de descargas eléctricas, incendio y/o lesiones graves.

Utilice la grabadora laser de acuerdo con estas
instrucciones, teniendo en cuenta las condiciones de
trabajo y el trabajo que se vaya a realizar. El uso de la
grabadora laser para operaciones distintas a las previstas
podria causar una situacion peligrosa.

Servicio de ajustes y reparaciones
Haga que su cortadora laser reciba servicio de ajustes y
reparaciones por un técnico de reparaciones calificado
que utilice inicamente piezas de repuesto idénticas. Esto
garantizara que se mantenga la seguridad de la cortadora
laser.

ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD PARA LA CORTADORA LASER

AADVEBTENGIA No se exponga nunca

al rayo laser, ya que
es posible que éste cause quemaduras quimicas y
puede causar daiios oculares graves. El uso y el
cuidado adecuados de este sistema de corte laser son

esenciales para un funcionamiento seguro.

No utilice nunca el sistema de corte laser sin
supervision constante del proceso de corte y
grabado. Es posible que la exposicion al rayo laser cause
ignicion de los materiales combustibles e inicie un
incendio.

No utilice nunca PVC u otros materiales de conducto
que sean no conductores para el sistema de escape.
Es posible que se acumulen cargas estaticas y puede que
éstas causen un riesgo de incendio o explosion.

Utilice siempre conductos metalicos o metalizados
rigidos o flexibles con clasificacion ignifuga en el
sistema de escape. Es posible que los conductos de
escape que no tengan clasificacion ignifuga aumenten el
riesgo de incendio.

Inspeccione siempre el ventilador de escape y los
tramos de conducto para determinar si hay
obstrucciones y asegurar que exista una circulacién
de aire adecuada antes de cada uso. Un ventilador de
escape y un sistema de conductos sin obstrucciones y

4

mantenidos correctamente reduciran el riesgo de
incendio y extraeran de manera efectiva los vapores y
humos cdusticos.

No grabe ni corte nunca materiales desconocidos.
Grabe solamente materiales recomendados por el
fabricante. La vaporizacion/derretimiento de muchos
materiales, incluyendo pero sin estar limitados a PVC
y policarbonatos, puede desprender vapores
peligrosos. Consulte siempre la hoja de datos de
seguridad (HDS) del fabricante del material para
determinar la respuesta de cualquier material de trabajo
al calor extremo (peligro de quemaduras/incendio) para
prevenir los peligros.

Utilice siempre la asistencia de aire segtin lo
recomiende el fabricante, especialmente mientras
esté cortando. Los movimientos de corte son
relativamente lentos y aplican una cantidad
sumamente grande de calor a la pieza de trabajo.
Evite la acumulacion de calor para reducir el riesgo de
incendio.

Mantenga el interior de la cortadora laser,
incluyendo la bandeja de la mesa, limpio y libre de
residuos. Limpie el laser. Una acumulacién de residuos
de corte y grabado es peligrosa y es posible que
aumente el riesgo de incendio.



ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD PARA LA CORTADORA LASER

No mire nunca al rayo del laser de alineacion. El
resultado puede ser lesiones oculares.

No utilice nunca el laser de alineacién sin el lente de
enfoque u otros elementos opticos de la cortadora
laser instalados en el lugar correcto. Es posible que el
rayo no enfocado sea reflejado al exterior del chasis y
aumente el riesgo de lesiones oculares.

No utilice la maquina laser si se le ha retirado alguno
de los paneles. jRecuerde que el rayo laser es
invisible! La exposicion del rayo laser aumentara
enormemente el riesgo de lesiones y/o incendio.

Antes de utilizar la maquina laser, pruebe el
interruptor de circuito accionado por corriente de
pérdida a tierra (GFCI, por sus siglas en inglés)
provisto con el cable de alimentacion, para
asegurarse de que esté funcionando correctamente.
Un GFCI que funcione correctamente reduce el riesgo de
descargas eléctricas.

No intente modificar ni anular el sistema de
enclavamiento de seguridad por ningiin motivo. Esto
podria causar exposicion a radiacion laser peligrosa.

No utilice la cortadora laser con cables de extension.
El GFCI ubicado en el cable de alimentacion de la
mdaquina no prevendra las descargas eléctricas
procedentes de los cables de extension.

Cumpla con todos los cédigos, reglamentos y leyes,
incluyendo los que son para sistemas de ventilacion
de humos de escape peligrosos o nocivos. Consulte a
las autoridades federales, estatales y/o locales y las
asociaciones de propietarios de viviendas o
condominios pertinentes para asegurarse de cumplir
con los requisitos para los sistemas de ventilacion y
escape. Si no se hace asi, puede que el resultado sea
incendio, dafos al quipo, dafios materiales y/o lesiones
corporales, hasta e incluyendo la muerte.

Consulte a un instalador calificado o una agencia de
servicio calificada para obtener informacion o
asistencia si la instalacion del sistema de
escape/evacuacion esta mas alla de su nivel de
destreza. Una instalacion, un ajuste, una alteracion, un
servicio de reparacion, un mantenimiento o un uso
incorrectos pueden causar incendios, descargas
eléctricas u otras condiciones que es posible que causen
lesiones corporales, dafios materiales o incluso la
muerte.

Mantenga todas las holguras recomendadas por el
fabricante durante la instalacion del escape. El hecho
de no mantener las holguras adecuadas podria causar
lesiones corporales, muerte y/o dafos materiales.

Use equipo de proteccion personal adecuado, tal
como anteojos de seguridad, ropa protectoray
guantes de trabajo cuando realice las conexiones del

escape. Es posible que el hecho de no hacerlo asi cause
lesiones corporales.

Descontintie el uso y vaya a un lugar donde haya aire
fresco si ocurre irritacion respiratoria u ocular.
Aseglrese de que los sistemas de ventilacion, escape
y/o filtracion estén funcionando de acuerdo con las
especificaciones del fabricante y haga todos los
ajustes necesarios antes de continuar el uso. Es
posible que la exposicion a los vapores cause alergia,
asma, dificultades respiratorias u otros efectos adversos
sobre la salud.

Utilice siempre la estructura de soporte de la pieza de
trabajo suministrada cuando corte o marque. Es
posible que la fabricacion sin la placa apanalada cause
unincendio o la liberacion de radiacion difusa.

No utilice una pieza de trabajo que tenga forma
irregular. Riesgo de radiacion difusa o incendio.

No apile las piezas de trabajo. Si se apilan las piezas de
trabajo se aumenta el riesgo de incendio.

Utilice tinicamente accesorios recomendados. Siga
las instrucciones que acompanan a los accesorios. Es
posible que el uso de accesorios inadecuados cause
peligros.

Aseglrese de que las herramientas y las piezas, tales
como el disco espaciador y la llave de tuerca, asi
como los residuos, etc., se hayan retirado de la placa
apanalada antes de iniciar un trabajo con el laser. Es
posible que los objetos o los residuos interfieran con el
cabezal del laser y causen radiacion difusa o riesgo de
incendio.

Este producto cuenta con un interruptor de circuito
accionado por corriente de pérdida a tierra (GFCI,
por sus siglas en inglés) incorporado en el enchufe
del cable de alimentacion. Si fuera necesario
reemplazar el enchufe o el cable, utilice Ginicamente
piezas de repuesto idénticas.

No intente limpiar los conductos de escape. Es posible
que la elevada concentracion de particulas quede
suspendida en el aire y cause una exposicion por
inhalacion.

No derrame agua sobre la unidad Hex Box™. Es
posible que se produzcan dafios en los componentes
electrénicos.

La eleccion del material utilizado durante la
operacion con la cortadora laser y las consecuencias
subsiguientes para la salud son responsabilidad
exclusiva del usuario. Es posible que los efectos que los
materiales utilizados tengan sobre la salud no estén
documentados ni disponibles.



ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD ADICIONALES

Es posible que el uso de
APRECAUCION controles o ajustes o la
realizacion de procedimientos que no sean los

especificados en este documento causen una exposicion
aradiacion peligrosa.

No presione suavemente ni rasguiie la pantalla LCD
con objetos afilados. Es posible que la pantalla LCD
resulte dafada.

No mueva con la mano el cabezal del laser cuando
esté bloqueado. Si se mueve con la mano un cabezal del

laser bloqueado, puede que el resultado sea dafios al
sistema del pdrtico y/o lesiones corporales.

Tenga cuidado cuando retire el protector del tubo. Es
posible que las luces LED resulten dafadas por el
contacto con los bordes del protector del tubo.

iNo retire nunca los espejos para limpiarlos! Tenga
cuidado adicional para no cambiar la orientacion de los
espejos, ya que esto afectara a la alineacion del rayo
laser y requeriria una realineacion del mismo, lo cual
toma mucho tiempo.

GUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E INSTRUCCIONES
PARA REFERENCIA FUTURA

SIMBOLOS

IMPORTANTE: Es posible que algunos de los simbolos siguientes se usen en su herramienta. Por favor, estidielos y
aprenda su significado. La interpretacion adecuada de estos simbolos le permitira utilizar la herramienta mejor y con

mas seguridad.
Y Volt (tension)
A Ampere (corriente)
Hz Hertz (frecuencia, ciclos por segundo)
(1] Didmetro
Ny Corriente alterna (tipo o una caracteristica de corriente)
[ P i
) Alerta al usuario para que lea el manual.

Terminal de toma de tierra (terminal de conexion a tierra)

Advierte de la radiacion laser. Evite la exposicion directa a los ojos. Producto laser de clase 3R.

Advierte de alta tension El contacto con alto voltaje puede causar la muerte o herida grave.

> >P 0%

Este icono de advertencia de incendio llama la atencidn sobre los riesgos de incendio que
estan presentes mientras operando el lase.

&

Este simbolo indica que Underwriters Laboratories ha catalogado esta herramienta
indicando que cumple con las normas estadounidenses y canadienses.




CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS DE LAFCC

NOTA: Este equipo ha sido sometido a pruebas y se ha
comprobado que cumple con los limites para un
dispositivo digital de Clase B, conforme a la parte 15 de
las Normas de la FCC. Estos limites estan concebidos
para proporcionar una proteccion razonable contra las
interferencias perjudiciales en una instalacion
residencial. Este equipo genera, usa y puede irradiar
energia de radiofrecuencia y, si no se instala y utiliza de
acuerdo con las instrucciones, puede causar
interferencias perjudiciales para las
radiocomunicaciones. Sin embargo, no hay garantia de
que no vaya a ocurrir interferencia en una instalacion
especifica. Si este equipo causa interferencia perjudicial
para la recepcion de radio o television, lo cual se puede
determinar apagando y encendiendo el equipo, se
recomienda al usuario que intente corregir la
interferencia tomando una o mas de las siguientes
medidas:

+ Reoriente o reubique la antena receptora.
+ Aumente la separacion entre el equipo y el receptor.

+ Conecte el equipo a un tomacorriente o un circuito
distinto al circuito al que el receptor esté conectado.

+ Consulte al distribuidor o a un técnico experto en
radio/TV para obtener ayuda.

Los cambios y las modificaciones que no sean
aprobados expresamente por el fabricante o la persona
que registre este equipo pueden anular la autoridad que
usted tiene para utilizar este equipo conforme a las
normas de la Comision Federal de Comunicaciones
(Federal Communications Commission) de los Estados
Unidos.

INDUSTRY CANADA (IC)

Este dispositivo cumple con los estandares RSS exentos
de licencia de Industry Canada. Su utilizacion esta sujeta
a las dos condiciones siguientes:

(1) Estedispositivo no podra causar interferencia; y

(2) Este dispositivo debe aceptar cualquier
interferencia, incluyendo interferencia que pueda
causar un funcionamiento no deseado del
dispositivo.

El dispositivo cumple con la exencion de los limites de
evaluacion de rutina de la seccién 2.5 de RSS 102 y
cumplimento con la exposicion a RF RSS-102. Los
usuarios pueden obtener informacién canadiense sobre
la exposicion a RF y el cumplimiento de las normas.

Vea la pantalla Acerca de este dispositivo (pagina 42)
para obtener acceso a informacion adicional sobre el
cumplimiento con los reglamentos de la FCC.

INFORMACION SOBRE PROPIEDAD INTELECTUAL

La Dremel LC40 esta disefada para cortar/grabar
materiales con un laser para crear objetos utilizando
archivos digitales y disefios digitales que usted crea o
posee, o que tiene derecho a usar cuando utiliza la
Dremel LC40. Cuando corte/grabe materiales para crear
objetos utilizando la Dremel LC40, usted tiene la
responsabilidad asegurarse de que no infrinja ningln
derecho de propiedad intelectual de terceros ni viole
ninguna ley o reglamento aplicable, tal como las leyes de
propiedad intelectual de los EE.UU. o extranjeras.

La Dremel LC40 no se puede utilizar para crear objetos
utilizando archivos digitales o disenos digitales
protegidos por derechos de propiedad intelectual que
pertenezcan a terceros, sin el permiso de dichos
terceros para utilizar dichos archivos digitales o disefios
digitales para la creacion de tales objetos. La utilizacion
de la Dremel LC40 para hacer cualquiera de las
siguientes cosas, que se le dan a usted como ejemplos y
no se deben considerar como una lista exhaustiva, es
posible que requiera el permiso de terceros: crear un
duplicado o facsimil (en su totalidad o en parte) de

cualquier disefo digital que no le pertenezca a usted,
crear un objeto a partir de un archivo digital que no le
pertenezca a usted o hacer un objeto a partir de un
escaneo de un objeto fisico que usted no haya creado.
Usted tiene la responsabilidad de obtener dicho
permiso. En algunos casos, es posible que usted no
pueda obtener dicho permiso. En los casos en que no se
pueda obtener dicho permiso, no debe crear dichos
objetos. Usted no debe modificar, aplicarle ingenieria
inversa, descompilar ni desensamblar la Dremel LC40,
excepto segln lo permita la ley aplicable.

Si utiliza la Dremel LC40 de cualquier otra manera que
no sea la recomendada y descrita en estas Instrucciones
de funcionamiento y seguridad, usted lo hace a su propio
riesgo. La utilizacion de la Dremel LC40 para hacer
objetos que infrinjan cualquier derecho de propiedad
intelectual que pertenezca a terceros podria tener como
consecuencia enjuiciamiento civil o criminal y
penalizaciones, y usted podria ser responsable de dafos
monetarios o multas, o con encarcelamiento.



ESPECIFICACIONES

SISTEMA LASER

Tipo de laser: Tubo laser de CO2 sellado
Potencia del Iaser: 40 W

Clasificacion del laser: IEC 60825-1 Clase 3R
Tamafio del rayo: 6,5 mm de diametroa 1,2 m
Corriente de funcionamiento: 20 mA

Longitud de onda: 10,6 pm

PESO Y DIMENSIONES DE LA CORTADORA LASER
Dimensiones: 32 x 20 x 8,25 pulgadas
(812,5x508x 209,55 mm)

Peso: 63,3 |b (28,7 kg) (sin Hex Box™ ni accesorios)
Peso de envio: 100 Ib (45 kg)

PESO Y DIMENSIONES DE LA HEX BOX™
Dimensiones: 7,25x 11 x 7,25 pulgadas
(184x279x184 mm)

Peso: 101b (4,5 kg)

Capacidad total de agua: 35 oz (1 litro)

REQUISITOS ELECTRICOS
Entrada nominal de laLC40: 120V, 60 Hz, 6 A
Capacidad nominal de la Hex Box™: 12V CC, 4,7 A

ENTORNO OPERATIVO

Temperatura ambiental recomendada: 60-85 °F
(16-29°C)

Espacio de trabajo robusto, plano, ininflamable y
nivelado que soporte el peso del laser, el material y la
Hex Box™.

Para uso en interiores solamente.

SISTEMA OPERATIVO COMPATIBLE Y
ESPECIFICACIONES DEL SISTEMA

Compatibilidad: Macy PC

+Apple® Mac® 0S® X v10.9 o posterior (Mavericks)
«Microsoft® Windows® 10

«Microsoft® Windows® 8.1

«Microsoft® Windows® 7 SP1

Compatibilidad con navegadores: Chrome, Safari,
Firefox e Internet Explorer

Resolucion de pantalla min.: 1024 x 768 pixeles

Capacidad para conectar a través de una red (Ethernet o
inalambrica) sin conexion a Internet

Frecuencia de conexidn inalambrica: 2,4 GHz

CAPACIDADES OPERATIVAS

Area de grabado: 18,4 x 12 pulgadas
(467 x 304,8 mm)

Area de corte: 20 x 12 pulgadas
(508 x 304.8 mm)

Altura de grabado max.: 1,25 pulgadas (32 mm)

Altura de corte max.: % de pulgada en maderay
material acrilico (6 mm)



ESPECIFICACIONES

REQUISITOS DE HOLGURA PARA LA CORTADORA LASER Y LA HEX BOX™

8 8"
(203mm) (203mm)
Min. Min.

Laser Cutter

30”
(762mm)
8” 8”
(203mm) an (203mm)
Min. Min.

> >

. ™) (v )

Laser Cutter Hex Box™

X = X debe tener al menos 26 pulgadas (660 mm) cuando se utilice el ventilador de a bordo y al menos 10 pulgadas
(254 mm) cuando se utilice un ventilador de refuerzo externo. Consulte la seccion Gestion de los humos de
escape (p. 24) para obtener detalles.

Y = 6 pulgadas (152 mm) de radio de curvatura minimo. Consulte la seccion Gestion de los humos de escape (p. 24)
para obtener detalles.



USO DE MATERIALES

Table 1

Materiales que se utilizan cominmente con la cortadora laser™

Material acrilico
Aluminio anodizado
Madera contrachapada*
Corcho

Carton

Tela de algodon

Tela de mezclilla

Fieltro (lana)
Vidrio

Cuero curtido con agentes

vegetales

Arce macizo

Carton para enmarcar

Roble macizo

Papel

Caucho de calidad para laser

Nogal macizo

* Debe cumplir con la reglamentacion de California 93120, Fase 2, y el Titulo VI de la ley TSCA para el formaldehido
*L.a madera contrachapada de abedul y de nogal, asi como el material acrilico, estan disponibles a través de Dremel.
**Cuando utilice materiales que no sean los que se emplean comtnmente, pida al fabricante la hoja de datos de
seguridad (HDS) de cada material.

Fibra de carbono recubierta
Materiales recubiertos
Resinas a base de epoxi o fendlicas
Fibra de vidrio
Plasticos a base de fltior:

PTFE (teflon)

Etileno propileno fluorado (FEP)
Metal galvanizado
HDPE (polietileno de alta densidad)
Cuero artificial o curtido al cromo

Mgteriales que contengan:
« Astato « Bromo - Cloro « Fltor

« Formaldehido (excluyendo la madera

contrachapada indicadaen la Tabla 1)
- Retardantes de las llamas
« Haldgenos - Yodo

Superficies de espejo
Nylon

Table 2 Materiales prohibidos para la cortadora laser
ABS Material pintado,
Oxido de berilio materiales barnizados
Carbono Tablero de particulas, paneles
Plasticos clorados Policarbonato

Policloropreno (CR o caucho de cloropreno,
comercializado bajo el nombre de marca neopreno)

Espuma de polipropileno,
Lamina de polipropileno

Espuma de poliestireno

Poliuretano,
Espuma de poliuretano

Cloruro de polivinilo (PVC), el cual se encuentra en
muchos productos comunes, tales como, pero sin
limitarse a; pisos, paneles laterales, tuberias,
membranas de tejado, tarjetas de crédito, juguetes y
tubos flexibles.

POM Delrin/acetilo.
Caucho
Espuma de estireno

Madera que ha sido:
« Recubierta » Fumigada
- Tratada a presion - Tefiida

Aunque la LC40 puede cortar y grabar una variedad de materiales, algunos de ellos, tales como la mayoria de los
metales, no pueden ser marcados y daran unos resultados menos deseables. Es posible que otros materiales no
tengan una calidad de acabado aceptable.
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Guia de inicio rapido

RECURSOS

Ofrece un recorrido ilustrado de como desembalar
la cortadora laser y comenzar un trabajo.

La versién impresa esta ubicada
en la caja con la cortadora laser.
También esta disponible en
digilab.dremel.com/support/
laser-support

Interfaz LCD de la
cortadora laser

Proporciona instrucciones paso a paso para
configurar la cortadora laser. También permite
controlar el cabezal del laser, ejecutar trabajos
recientes y ajustar la configuracion de la maquina.

En la maquina de corte laser

Software de control
de la Dremel LC40

Proporciona la interfaz para configurar, almacenar
y enviar trabajos de corte y grabado a la cortadora
laser.

Ingrese la direccién de IP de la
cortadora laser en el navegador.

Sitio web de Dremel

Acceda ainspiracion y descargas de proyectos,
informacion sobre productos Dremel y asistencia
al cliente.

dremel.com

Sitio web de DigiLab

Acceda a informacion sobre productos Dremel
DigilLab, proyectos educativos y mucho mas.

digilab.dremel.com

Asistencia al cliente
de Dremel

Contacte a Dremel para obtener asistencia,
mantenimiento y servicio para los productos.

1-844-437-6533
dremel.com/digilab-support

GLOSARIO DE TERMINOS

Asistencia de aire

Sistema de suministro de aire que ayuda a controlar las llamaradas. El aire es

suministrado por la Hex Box™.

Laser de alineacion

Un diodo laser adicional cuyo rayo produce un punto rojo que se utiliza para ayudar a

alinear los espejos.

Una funcion de software que crea una cuadricula del tamafio deseado al repetir la imagen

Matriz automatica .
seleccionada.
. . Un formato de archivo binario que se utiliza para guardar y cargar proyectos de espacio de
Archivo .bin . B
trabajo en una computadora y desde la misma.
Cortar Llamado también "vector", se utiliza para cortar a través de la pieza de trabajo. Esta

funcion requiere un vector, o un archivo de lineas, para ejecutarse.

Software de disefio

Software de edicion de graficos que se utiliza para crear y manipular imagenes para cortar

y grabar con el laser.

Grabar/tallar

Funcion también llamada "raster", que se utiliza para oscurecer o retirar la superficie de
un material, en lugar de cortar a través del mismo. Esta funcion requiere un archivo de

imagenes para ejecutarse.

Escape

Los vapores y humos generados durante la fabricacion con el laser.




GLOSARIO DE TERMINOS

Manguera de escape

El conducto que esta conectado a la unidad de corte laser Dremel LC40 para evacuar los
humos de escape al exterior o a una unidad de filtracion o a ventilacion exterior.

Cubierta del escape

Una conexion de tubo metalico que se enrosca en la parte trasera de la unidad de corte
laser sobre el ventilador de evacuacion del escape.

Puerto de escape

Una abertura en la parte trasera de la unidad laser que permite que el ventilador de
evacuacion extraiga aire del espacio de trabajo.

Firmware

Software que esta integrado en el hardware de computadora de la cortadora laser y
controla su funcionamiento. Dremel proporcionara actualizaciones del firmware que seran
aplicadas a la cortadora laser directamente a través de Internet.

Vapores

Materia particulada submicroscdpica visible o invisible producida y liberada por una
combustion incompleta, una reaccion quimica y/o el calentamiento de metales o un
compuesto metalico. También se refieren al humo.

Escala de grises

También llamada "interpolacion", toma una imagen en blanco y negro y asigna diferentes
densidades de puntos para crear visualmente un niimero de diferentes sombras de gris. Las
areas mas oscuras de laimagen tendran mas puntos, mientras que las areas mas claras
tendran menos puntos.

Hex Box™

Una parte separada e interconectada del sistema de corte laser que integra las funciones
de circulacion de agua y asistencia de aire de la cortadora laser.

Placa apanalada

Una bandeja de aluminio que descansa sobre el lecho y soporta la pieza de trabajo
mientras es cortada y grabada.

Trabajo

Un proyecto que se envia al laser para ejecutar su fabricacion.

Cabezal del laser

Un ensamble de componentes, que incluye un espejo, un lente y un cono, a través del cual
el laser pasa antes de hacer contacto con el material.

Software de control El software de control del laser que se suministra en la maquina y es accedido por una
delalLC40 computadora a través de la conexion de red.
Tubo laser Un tubo de vidrio ubicado en la parte trasera de la unidad laser que genera el rayo laser.
Lente Un lente de vidrio ubicado en el cabezal del laser que enfoca el rayo laser para cortar y
grabar dptimamente.
Material La sustancia de la que esta compuesta la pieza de trabajo o el trabajo.
Biblioteca de Una lista de materiales para los cuales los ajustes del laser sugeridos estan predefinidos
materiales en el software de control de la Dremel LC40.
Espejos Un conjunto de espejos que dirigen el rayo laser desde el tubo hasta la pieza de trabajo.
Una pieza de trabajo planeada, creada en el software de control de la Dremel LC40, que
Proyecto . . ;
se puede enviar a la cortadora laser como un trabajo.
Raster Arte digital compuesto por filas de pixeles horizontales y verticales.
M Funcion que se utiliza para hacer una marca en la superficie del material cuando se quiera
arcar v .
poner énfasis en el contorno de un texto o de un objeto.
Humo Los productos gaseosos que se generan durante un evento combustible hechos visibles

por la presencia de una suspension de particulas.




GLOSARIO DE TERMINOS

Disco espaciador .
ayuda a enfocar el laser.

Un pequefio cilindro que se coloca entre la pieza de trabajo y el cabezal del laser y que

Pantalla tactil

Pantalla a todo color activada tactiimente.

Arte vectorial
lllustrator® o Corel Draw®.

Arte creado utilizando programas de software de ilustracion vectorial, tales como Adobe

Ventilador de
evacuacion

Un ventilador ubicado en el puerto de escape que ayuda a extraer aire del espacio de
trabajo. También denominado ventilador de a bordo.

Pieza de trabajo .
laser.

También llamada "trabajo" o "material". Es el objeto que se va a cortar o grabar con el

a) El area dentro de la unidad del laser que esta abierta para la colocacion de la pieza de
trabajo y el movimiento del cabezal del laser.

Espacio de trabajo

b) Una pantalla en el software de control de la Dremel LC40 donde se crea un trabajo.

Proporciona una representacion grafica del trabajo previsto y su posicion relativa
respecto a los limites generales del area de trabajo del laser.

Rieles de guia del eje X

Un conjunto de rieles ubicados en la parte trasera del lecho del laser que permiten el
movimiento del cabezal del laser hacia el lado izquierdo o derecho del espacio de trabajo.

Rieles de guia del eje Y

Un conjunto de rieles ubicados a cada lado del lecho del laser que permiten el movimiento
del cabezal del laser hacia la parte delantera o trasera del espacio de trabajo.

INTRODUCCION

Bienvenido al mundo de Dremel Digilab. Nuestra mision
es guiarle a través del proceso de fabricacion digital y
compartir las mejores practicas para que dé vida a sus
ideas.

El corte y el grabado con laser son procesos que
requeriran experimentacion y persistencia. El equipo
Dremel esta aqui para facilitar el trabajo que usted
realice con consejos y documentacion en linea, asi como
asistencia en vivo. La cortadora laser Dremel ofrece una
funcionalidad robusta, tales como conectividad de red,
configuracion recomendada para los materiales que se

utilizan cominmente y comprobaciones multisensor.
Para comenzar a utilizar la cortadora laser, siga la rutina
de configuracion inicial que aparecera en la pantalla
tactil para guiarle a través de la configuracion del
hardware y del software de la maquina.

Usted puede registrar su cortadora laser y crear un perfil
del usuario yendo a dremel.com/support/product-
registration. Su perfil le da acceso a una variedad de
proyectos con el laser, asi como a asistencia. Una vez
que se hayan completado la configuracion y la
inscripcion, usted estara listo para comenzar a fabricar.

HERRAMIENTAS Y SUMINISTROS NECESARIOS PARA EL MONTAJE Y LA CONFIGURACION

DISTILLED)
WATER

Agua destilada

v

Embudo

b

Tijeras Destornillador

Basandose en el método de gestion de los humos de escape seleccionado, es posible que usted necesite lo siguiente:
- Sellante o cinta para conductos aprobados por los cddigos de edificacion - Cortadores de cable - Cubierta de
evacuacion del escape - Conducto flexible y/o duro, codos y abrazaderas para manguera adicionales



DESEMBALAJE

A ADVERTENGIA Se requiere elevacion

por dos personas. Es
posible que si una sola persona levanta el cortador laser
el resultado sea lesiones corporales.

Cree una estacion de trabajo. Prepare una mesa o un
banco de trabajo plano y robusto que pueda soportar el
peso de la LC40 y la Hex Box™. La estacion de trabajo
debera estar cerca de un tomacorriente y permitir la
ventilacion necesaria descrita en la seccion MONTAJE Y
CONFIGURACION, "Conexiones del escape”, pagina 24.

Abra la parte superior de la caja.

1.

Retire la bolsa de mano grande reutilizable del
embalaje y jale hacia fuera la caja 1. Abra la tapa para
dejar al descubierto el material de muestras de
proyectos y la placa apanalada.

. Saque el manual de instrucciones, las mangueras de

agua, el tubo de aire, los tornillos, la tapa de la Hex
Box™, la llave hexagonal y el disco espaciador de la
caja2.

. Retire la espuma para dejar al descubierto la
cortadora laser. Utilice dos personas para levantar la
cortadora laser, sacarla de la caja por las correas y
colocarla sobre la estacion de trabajo. Después de
haber sacado la cortadora laser de la caja, enganche
las correas a la bolsa de mano grande reutilizable. NO
CORTE LAS CORREAS.

Caja2

Tote Bag

4. Abra la tapa de la cortadora laser para dejar al

descubierto la caja 3 con la Hex Box™, el conducto de
escape Y la cubierta del escape.

Nota: Guarde el embalaje de la cortadora laser Dremel
LC40 para su transporte y almacenamiento futuros.




CONTENIDO DEL KIT

La cortadora laser Dremel LC40 se envia con las siguientes piezas y accesorios incluidos:

KJ

Bolsa de mano grande Material de muestras de Placa apanalada Guia de inicio rapido
reutilizable proyectos
Instrucciones de Cable Ethernet Manguera de agua Tubo de aire
funcionamiento y seguridad (1 azuly 1 transparente) (negro)

—

|

v

(2) Abrazaderas para Cable conector de la Tapa del tanque de agua Llave hexagonal
manguera Hex Box™ de laHex Box™
I[[“ — )
\/
Toallitas para limpiar el lente Disco espaciador Papel de alineacion Cortadora laser
Dremel LC40

SonuteRea - ©
LR
ERNRRR

Hex Box™ Manguera de escape Cubierta del escape



FAMILIARIZACION CON LA CORTADORA LASER

Cortadora laser Dremel LC40

. Tapa

. Pantalla tactil LCD

. Botdn de arranque

. Puerto USB (solamente para servicio)
. Puerto Ethernet

. LucesLED

. Protector del tubo laser

. Placa apanalada

. Portico

. Espejo1l

. Lente combinador del rayo
. Espejo2

. Cabezal del laser

Espejo 3

Lente de enfoque

Boquilla de la asistencia de aire
Pomo del cabezal del laser
Camara de gran angular

A R

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

/
N
L

7

/
-/

@ G

i

Interruptor de alimentacion
Cable de alimentacion
Tomacorriente de la Hex Box™
Entrada de aire

Cubierta del escape

Salida de agua

Entrada de agua

Hex Box™

21.
22,
23.
24,
25.
26.

Tapa del tanque de agua

Tanque de agua

Entrada de alimentacion eléctrica
Salida de aire

Salida de agua

Entrada de agua



FAMILIARIZACION CON LA CORTADORA LASER
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FAMILIARIZACION CON LA CORTADORA LASER

VISTA TRASERA DE LA CORTADORA LASER

VISTA TRASERA DE LAHEX BOX™




MONTAJE Y CONFIGURACION
Haga caso de todas las advertencias e instrucciones de seguridad suministradas
A ADVERTENGIA antes de utilizar la cortadora laser Dremel LC40 y cuando la esté utilizando. Si no

lo hace asi, puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e

incluyendo la muerte.

A ADVERTENGIA Desconecte el enchufe de la fuente de alienacion antes de hacer cualquier

ensamblaje o ajuste, o cambiar accesorios. Dichas medidas preventivas de
seguridad reducen el riesgo de arrancar accidentalmente la cortadora laser.

Corte y retire los amarres de cremallera

Una vez que se haya retirado todo el embalaje interior
del laser, localice los dos amarres de cremallera que
sujetan firmemente el cabezal del laser y el portico.

Se puede encontrar un amarre de cremallera en cada
extremo del portico (Fig. 5).

Utilizando unas tijeras pequefas o unos alicates de corte
diagonal, corte y retire cuidadosamente ambos amarres
de cremallera. NO corte ninglin otro corddn o cable.
Tenga presente que el tubo laser es sumamente fragil.
Tenga cuidado de NO dafar ninguna parte de la maquina
durante este proceso.




MONTAJE Y CONFIGURACION

Instale la placa apanalada

Coloque la placa apanalada dentro del laser sobre el
lecho del mismo. Tenga cuidado de no dafar ninguna
parte de la cortadora laser durante este proceso. Si es
necesario, el cabezal se puede retirar del paso con la
mano.

La placa apanalada se asienta en posicion plana en la
parte inferior de la cortadora laser. Hay un ligero
entrante en el lecho para ayudar a alinear la placa
apanalada (Fig. 6).

Retire la tapa del lente de la camara

Recess
in Laser
Bed

Recess in
Laser Bed

Retire la tapa del lente de la cdmara que se encuentra en
el cabezal del laser (Fig. 7).
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MONTAJE Y CONFIGURACION

Conecte las mangueras de agua

1. Coloque la Hex Box™ en posicion adyacente a la
cortadora laser sobre una superficie plana y estable
adecuada para soportar el peso. La distancia maxima
a la que la Hex Box™ se puede colocar respecto a la
cortadora laser es 5 pies.

2. Retire el tubo corto de silicona que tapa la entrada de

aguay la salida de agua en la parte trasera tanto de la
cortadora laser como de la Hex Box™.

® ©

Acoplesdela
manguera de agua

Manguera
de agua
transparente

Manguera P
de agua azul

Fig. 8 —Parte trasera de la cortadora laser

3. Empareje los tubos de agua azul y transparente a los
acoples adecuados de la entrada y la salida de la
cortadora laser y la Hex Box™, Fig. 8y 9. Los acoples
estan etiquetados con colores para ayudar a
identificar los tubos apropiados.

Acoplesde la
manguera de agua

N ey

Manguera
Manguera de agua
de agua azul

transparente

Fig. 9—Parte trasera de la Hex Box™

Empuje los extremos de los tubos sobre los acoples
hasta que estén perfectamente ajustados.

Correct0

Incorrecto
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MONTAJE Y CONFIGURACION

Conecte el tubo de aire

Conecte el tubo de aire a los acoples ubicados en la
cortadora laser y la Hex Box™. Hay etiquetas en la
cortadora laser y la Hex Box™ para ayudar a identificar los

acoples correctos, Fig. 10y 11.

| I

Acople del
tubo de aire

@ Acople del

tubo de aire
Tubo de aire Tubo de aire
Fig. 10— Parte trasera de la cortadora laser Fig. 11—Parte trasera de la Hex Box™

Empuije los extremos de los tubos sobre los acoples
hasta que estén perfectamente ajustados.

Correcto Incorrecto
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MONTAJE Y CONFIGURACION

Conecte el cable conector de la Hex Box™

Conecte el cable conector de la Hex Box™ a la
cortadora laser y la Hex Box™, Fig. 12y 13.

L = I 1011 —

@ Acople del
conector
Acople del ‘
conector ®

i

Cable
Cable conector
conector
Fig. 12 —Parte trasera de la cortadora laser Fig. 13—Parte trasera de la Hex Box™

Instale la cubierta del escape

Utilizando un destornillador, instale la cubierta del
escape en la parte trasera de la cortadora laser, Fig.
14. Aseglrese de que la cubierta del escape esté al
ras y ajustada contra la superficie negra de la
cortadora laser.

La conexion de la manguera de escape a la cubierta
del escape se explica en la seccion Conexiones del
escape.
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MONTAJE Y CONFIGURACION

Gestion de los humos de escape

AADVEBTENGIA Haga caso de todas

las advertencias e
instrucciones de seguridad suministradas antes de
utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando.
Si no lo hace asi, puede que el resultado sea incendio,

dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones
corporales, hasta e incluyendo la muerte.

Utilice siempre la
AADVERTENGIA cortadora laser con

un sistema de escape y/o filtracion que esté
funcionando correctamente. Es posible que las
emisiones procedentes de algunos materiales causen
lesiones corporales.

Si ocurre irritacion
A ADVERTENGIA respiratoria u ocular,

descontintie el uso y vaya a un lugar donde haya aire
fresco. Asegurese de que los sistemas de ventilacion,
escape y/o filtracion estén funcionando de acuerdo con
las especificaciones del fabricante y haga todos los
ajustes necesarios antes de continuar el uso.

A ADVERTENCIA [risiolusote

codigos, reglamentos
y leyes, incluyendo los que son para sistemas de
ventilacion y escape de vapores, humos o polvos
inflamables. Consulte a las autoridades federales,
estatales o locales para asegurar el cumplimiento de los
requisitos para los sistemas de ventilacion y escape. Es
posible que el hecho de no hacerlo asi cause incendio,
dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones
corporales, hasta e incluyendo la muerte.

A ADVERTENGIA i(rzlgtnasI:(Iitoer cal?fica::

o una agencia de servicio calificada para obtener
informacion o asistencia si la instalacion del sistema
de escape/evacuacion esta mas alla de su nivel de
destreza. Una instalacion, un ajuste, una alteracion, un
servicio de reparacion, un mantenimiento o un uso
incorrectos pueden causar incendios, descargas
eléctricas u otras condiciones que es posible que
causen lesiones corporales, dafios materiales e incluso
lamuerte.

Utilice  siempre
A ADVERTENCIA conductos metalicos

o metalizados rigidos o flexibles con clasificacion
ignifuga UL 181 en el sistema de escape. Es posible
que los conductos de escape sin clasificacion ignifuga
aumenten el riesgo de incendio.

A ADVERTENCIA l':"a:":nga :odrasah:

recomendadas por el fabricante durante la
instalacion del escape. El hecho de no mantener las
holguras adecuadas podria causar lesiones corporales,
muerte y/o dafios materiales.

Use equipo de
A ADVERTENCIA proteccion personal

adecuado, tal como anteojos de seguridad, ropa
protectora y guantes de trabajo cuando realice las
conexiones del escape. Es posible que el hecho de no
hacerlo asi cause lesiones corporales.

La ventilacion y/o la filtracién adecuadas del escape de
la cortadora laser son obligatorias. Durante su
utilizacion, la cortadora laser derrite y/o quema el
material y es posible que genere vapores y/o humos
que puede que sean peligrosos para la salud. Se
necesita un sistema de ventilacion y/o filtracion efectivo
para eliminar estos productos. Aseglirese siempre de
que el método de gestion de los humos de escape
seleccionado esté funcionando antes de comenzar un
trabajo y deje que esté en funcionamiento durante al
menos 10 minutos después de acabar el trabajo para
evacuar los humos de escape al exterior de la cortadora
laser. Espere al menos 30 segundos después de acabar
el trabajo antes de levantar la tapa de vidrio.
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Eleccion del método de gestion de los humos
de escape

Hay cinco opciones para gestionar los humos de escape
generados durante el proceso de fabricacion con el
laser:

A. Ventilador de a bordo

B. Ventilador de refuerzo externo (caudal de
disefio de al menos 90 PCM)

C. Unidad defiltracion de servicio ligero
D. Unidad de filtracion de servicio pesado

E. Sistemade escape mecanico
comercial/industrial (caudal de disefo de al
menos 90 PCM)

Cuando seleccione un método adecuado de gestion de
los humos de escape, se deben considerar mdltiples
factores, tales como la ubicacion de funcionamiento
prevista para la cortadora laser, el tamafio del cuarto en
el que se utilizara la misma y la frecuencia y duracion de
la fabricacion con el laser. Consulte la Tabla 3 que

aparece a continuacion para determinar un método
adecuado de gestion de los humos de escape.

El tamafio del cuarto que se indica en la Tabla 3 se basa
en una altura del techo de 8,5 pies. Ajuste el tamaiio del
cuarto para la altura real del techo. Si el tamafio del
cuarto o el tiempo de fabricacion con el laser no se
conocen, sea sumamente cauteloso para evitar errores
y seleccione el tiempo de fabricacion mas alto y/o el
tamafio de cuarto mas pequefo. Las situaciones de
casa, oficina y salon de clases que se muestran en la
Tabla 3 se basan en modelos estandar de la EPA, la
ASHRAE y el CDPH, y es posible que los resultados
varien basandose en su ubicacion de uso y los
parametros de funcionamiento. Utilice siempre la
cortadora laser Dremel LC40 en un &rea bien ventilada.
El instalador del sistema de gestion de los humos de
escape de la Dremel LC40 es responsable de cumplir
con los codigos y reglamentos aplicables, incluyendo
los que son para sistemas de ventilacion de humos de
escape peligrosos o nocivos.

Tabla 3: Seleccion del método de gestion de los humos de escape

Tiempo maximo de fabricacion con el laser en horas/dia (h/dia) y horas/semana (h/sem)
Método de
gestion de los Casa Oficina/comercial Salon de clases
humos de Tamaiio del Tamaiio del Tamaiio del Tamaiio del Tamaiio del Tamaiio del
escape cuarto cuarto cuarto cuarto cuarto cuarto
30-450 pies > 450 pies 50-450 pies | 450-650 pies > 650 pies >500
cuad.* cuad.” cuad.” cuad.* cuad.* pies cuad.*
A: Ventilador o 2 h/dia o2 2 h/dia 2 h/dia v
de abordo 5h/sem 8 h/sem 11 h/sem
B: Ventilador de ‘/ ‘/ ‘/ \/ \/ \/
refuerzo externo
C: Unidad de 2 h/dia
filtracion de servicio x v x 14 h/sem v v
D: Unidad de
filtracion de servicio Q@ Q Q Q v v
E: Sistema de
escape mecanico N/A N/A v v v v
comercial/
industrial

v’ = Aceptable hasta 3,75 horas/dia, 18 horas/semana de tiempo de fabricacion con el laser. Para obtener detalles

adicionales, contacte a servicio al cliente de Dremel.
x = No la utilice para la Dremel LC40.
@ = Consulte al fabricante del sistema de filtracion.

N/A = Método de gestion de los humos de escape no aplicable para esta ubicacion de uso.
*El tamano del cuarto se basa en una altura del techo de 8,5 pies. Ajuste el tamafo del cuarto para la altura real del techo.
No utilice la cortadora laser Dremel LC40 en cuartos cuyo tamafio sea inferior al especificado en la Tabla 3.
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Eleccion de una ubicacion para la utilizacion de la
cortadora laser Dremel LC40:

Seleccione una ubicacidn adecuada para acomodar el
método de gestion de los humos de escape seleccionado
de la Tabla 3. Utilice siempre la cortadora laser Dremel
LC40 en un area bien ventilada. No utilice la cortadora laser
Dremel LC40 en un sétano, un armario u otra ubicacion
que no esté bien ventilada. Dependiendo de las
condiciones de instalacion, es posible que se necesite una
fuente de aire de reposicion para reemplazar el aire
evacuado por el sistema de gestion de los humos de
escape de la cortadora laser Dremel LC40. Para obtener
una solucion adecuada de aire de reposicion, consulte a un
profesional de HVAC. Aseglrese de que la fuente de aire de
reposicion cumpla con los requisitos de evacuacion de los
humos de escape que se indican a continuacion.

La ubicacién debera proporcionar una superficie de
soporte adecuada para la cortadora laser Dremel LC40y la
Hex Box. Aseglrese de que haya espacio adecuado
alrededor de la cortadora laser Dremel LC40 para tener
acceso para trabajar, asi como holgura para el sistema de
gestion de los humos de escape (consulte Requisitos de
holgura para la cortadora laser y la Hex Box en la seccion
Especificaciones de la pagina 9).

Requisitos para los sistemas de gestion de los
humos de escape

A:Ventilador de abordo y

B: Ventilador de refuerzo externo

Requisitos de evacuacion de los humos de escape

+ Evacue los humos de escape al exterior, donde no
causen molestias al ptblico y a no menos de las
siguientes distancias:

o 10 pies de los limites de la propiedad; 10 pies de las
aberturas operables hacia el interior de edificios (p.
€j., ventanas, puertas y entradas de aire); 3 pies de
paredes exteriores y tejados; 10 pies por encima del
nivel del terreno adjunto

Proteja la abertura del escape utilizando la cubierta de
evacuacion del escape con una pantalla, persiana o
rejilla resistente a la corrosion (no suministrada). Las
aberturas de la pantalla, la persiana o la rejilla deberan
medir entre % de pulgada y % pulgada, y deberan estar
protegidas contra las condiciones climaticas locales. No
utilice cubiertas de evacuacion apersianadas, ya que
pueden obstruir el flujo de los humos de escape. Instale
la cubierta de evacuacion del escape de acuerdo con las
instrucciones del fabricante.
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Requisitos para los conductos de escape

« Los conductos de escape deberan tener clasificacion
ignifuga UL 181 y deben cumplir con los codigos y
reglamentos para sistemas de ventilacion de humos de
escape peligrosos o nocivos.

« Los conductos se deben instalar de manera que no
resulten danados ni se rompan. Instale una conexion
flexible entre la cortadora laser Dremel LC40 y cualquier
conducto duro para aislar la vibracion del conducto y
prevenir los dafios al mismo. Se podran usar hasta seis
pulgadas de la manguera de escape suministrada para
crear una conexion flexible.

Selle todas las uniones y conexiones con sellante o cinta
para conductos aprobados por los cddigos de
edificacion.

« Inspeccione periodicamente los conductos para
determinar si estan desgastados o danados. Si cualquier
conducto parece estar desgastado, restringido o
danado, reemplacelo antes de continuar el uso.

Minimice la longitud del conducto y el nimero de
curvas/codos. Aseglrese de que el conducto esté
soportado adecuadamente y cumpla con los cddigos
relevantes de edificacion y seguridad contra incendios.

« Los conductos de escape deben tener 4 pulgadas de
diametro o mas. Cuando utilice un diametro de
conducto superior a 4 pulgadas, haga la transicion al
diametro mas grande inmediatamente en la salida de la
cubierta del escape de la cortadora laser.

« Todos los codos y/o curvas deben tener un radio de
curvatura de al menos 1,5 a 2 veces el diametro del
conducto (Fig. 15), tal y como se especifica en las
secciones de Configuracion del método de gestion de
los humos de escape que aparecen a continuacion.

Radio de linea
central (R.L.C.) -
2a2,5vecesel
diametro

Fig. 15: Radio de curvatura para los codos
y/ o curvas
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Configuracion del método A de gestion de los
humos de escape: ventilador de a bordo

El método A de gestion de los humos de escape utiliza el
ventilador de a bordo para evacuar los humos de escape al
exterior del edificio. La manguera de escape se suministra
para brindarle a usted conveniencia y se debera usar
solamente para la utilizacion temporal de la unidad. En el
caso de instalaciones permanentes, utilice conducto duroy
liso para disminuir la resistencia al flujo de los humos de
escape. Cuando utilice el ventilador de a bordo, asegtrese
de escoger la opcion de ventilacion correcta en la pantalla
tactil durante la secuencia de puesta en marcha de la
cortadora laser. Las instrucciones que se proporcionan a
continuacion son para instalar los materiales suministrados
por Dremel. Consulte las instrucciones del fabricante para
todos los demas materiales.

Articulos suministrados con la cortadora laser Dremel
LC40: (1) manguera de escape de 10 piesy (2)
abrazaderas para manguera.

Avrticulos adicionales necesarios: Cubierta de evacuacién
del escape, sellante o cinta para conductos aprobados por
los codigos de edificacion y materiales necesarios de
acuerdo con las instrucciones de instalacion de la cubierta
de evacuacién y los cddigos relevantes de edificacion y
seguridad contra incendios.

1. Identifique un punto de evacuacion de los humos de
escape que cumpla con los requisitos de evacuacion de
los humos de escape indicados anteriormente.
Aseglirese de que no se necesiten més de 10 pies de

conducto de escape entre la cortadora laser y el punto
de evacuacion.

2. Seleccione la cubierta de evacuacion del escape que
cumpla con los requisitos de evacuacion de los humos
de escape indicados anteriormente. Instale la cubierta
de evacuacion del escape de acuerdo con las
instrucciones del fabricante y los codigos relevantes de
edificacién y seguridad contra incendios.

3. Acople la manguera de escape a la cubierta del escape
de la cortadora Iaser con la abrazadera para manguera
suministrada.

4. Extienda la manguera de escape hasta la longitud
requerida para llegar a la cubierta de evacuacion del
escape manteniéndola lo mas recta posible.

» Todos los radios de curvatura deber tener al menos
dos veces el diametro del conducto.

+ Minimice el nimero de curvas de 90 grados; no se
podran usar mas de dos (2) curvas de 90 grados.

+ Las curvas de 90 grados deben estar al menos a 20
pulgadas de distancia del ventilador de a bordo.

5. Corte el exceso de manguera de escape con unos
cortadores de alambre, de manera que solamente se
utilice la longitud minima requerida.

6. Conecte firmemente el extremo de la manguera de
escape a la cubierta de evacuacion del escape con la
abrazadera para manguera incluida. Estire el conducto
y manténgalo lo mas recto posible para mejorar el
flujo de los humos de escape a través del conducto.

i

L]

4 pies max.

4‘ Abrazadera

Abrazadera

T

Fig. 16: Ejemplo de sistema de gestion de los humos de escape en el que se utiliza el ventilador
de abordo de la cortadoralaser.
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7. Selle todas las uniones y conexiones con sellante o
cinta para conductos aprobados por los codigos de
edificacion.

NOTA: Cuando utilice conducto duro y liso, instale una

conexion flexible entre la cortadora laser Dremel LC40

y el conducto duro para aislar la vibracion procedente

del conducto y prevenir los dafos al mismo. Se podran

usar hasta seis pulgadas de la manguera de escape
suministrada para crear una conexion flexible.

Configuracion del método B de gestion de los
humos de escape: ventilador de refuerzo externo

El método B de gestion de los humos de escape utiliza
un ventilador de refuerzo externo para evacuar los
humos de escape al exterior del edificio. Cuando
seleccione un ventilador de refuerzo externo, escoja un
ventilador en linea centrifugo con carcasas selladas,
como por ejemplo un ventilador que esté disefiado para
aplicaciones de mitigacion de radén. Para utilizarse con
conducto de 4 pulgadas de diametro, el ventilador debe
tener una capacidad de caudal de aire de al menos 90
pies clbicos por minuto (PCM) a 1,21 pulgadas de
columna de agua. Para utilizarse con conducto de 5
pulgadas de didametro, el ventilador debe tener una
capacidad de caudal de aire de al menos 90 pies
clibicos por minuto (PCM) a 1,33 pulgadas de columna
de agua. Cuando utilice el ventilador de refuerzo
externo, aseglirese de escoger la opcion de ventilacion
correcta en la pantalla tactil durante la secuencia de

Ventilador

de refuerzo

puesta en marcha de la cortadora laser. Las
instrucciones que se proporcionan a continuacion son
para instalar los materiales suministrados por Dremel.
Consulte las instrucciones del fabricante para todos los
demas materiales.

Articulos necesarios: Ventilador de refuerzo externo,
conducto flexible o conducto duro y liso y codos,
sellante o cinta para conductos aprobados por los
cddigos de edificacién y cubierta de evacuacion del
escape.

1. Identifique un punto de evacuacion de los humos de
escape que cumpla con los requisitos de evacuacion
de los humos escape indicados anteriormente.

2. Seleccione la cubierta de evacuacion del ventilador
que cumpla con los requisitos de evacuacion de los
humos de escape indicados anteriormente. Instale la
cubierta de evacuacion del escape de acuerdo con
las instrucciones del fabricante y los codigos
relevantes de edificacion y seguridad contra
incendios.

3. Conecte la cubierta del escape de la cortadora laser
Dremel LC40 a la entrada del ventilador de refuerzo
externo y conecte la salida del ventilador de refuerzo
externo a la cubierta de evacuacion del escape con
conducto flexible o conducto duro y liso de acuerdo
con las instrucciones del fabricante del conducto, los
codigos relevantes de edificacion y seguridad contra
incendios, y la Tabla 4 que aparece a continuacion.

Abrazadera

44

Abrazadera

Fig. 17: Ejemplo de sistema de gestion de los humos de escape que utiliza un ventilador de refuerzo externo.
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+ Si esta usando conducto flexible, puede usar las
abrazaderas para manguera suministradas para
sujetar firmemente el conducto a la cubierta del
escape de la cortadora laser y la entrada del
ventilador de refuerzo externo.

Los codos de 90 grados deben estar al menos a 20
pulgadas de distancia del ventilador de refuerzo
externo.

Si no esta seguro de como instalar el conducto de
escape, consulte a un profesional de HVAC.

4. Fije firmemente el ventilador de refuerzo de
acuerdo con las instrucciones del fabricante. La
instalacion del ventilador de refuerzo debera
realizarse lo mas cerca posible del punto de
evacuacion para minimizar las fugas al espacio
desde los tramos de conducto presurizados
positivamente.

5. Selle todas las uniones y conexiones con sellante o
cinta para conductos aprobados por los codigos de
edificacion.

Configuracion del método C o D de gestion de los

humos de escape: unidades de filtracion

Los métodos C y D de gestion de los humos de escape
utilizan una unidad de filtracién (no suministrada) para
filtrar los humos de escape de la cortadora laser.
Cuando seleccione una unidad de filtracion, aseglirese
de que sea adecuada para utilizarse con
cortadoras/grabadoras laser. La unidad de filtracion
debera estar homologada por Underwriters Laboratory.
Cuando utilice una unidad de filtracion externa,
aseglrese de escoger la opcion de ventilacion correcta
en la pantalla tactil durante la secuencia de puesta en
marcha de la cortadora laser. Escoja un area bien
ventilada para instalar la cortadora laser y la unidad de

filtracion. Siga las instrucciones del fabricante para
cambiar el filtro o los filtros en la unidad de filtracion.

Articulos suministrados con la cortadora laser Dremel
LC40: (1) manguera de escape de 10 piesy (2)
abrazaderas para manguera.

- Articulos adicionales necesarios: Sellante o cinta
para conductos aprobados por los cédigos de
edificacion y unidad de filtracion.

1. Instale la unidad de filtracion de acuerdo con las
instrucciones del fabricante y los codigos relevantes
de edificacion y seguridad contra incendios.

2. La manguera de escape de 10 pies y las
abrazaderas para manguera suministradas se
podran usar si son compatibles con la unidad de
filtracion seleccionada.

3. Selle todas las uniones y conexiones utilizando cinta
metalica para conductos.

Requisitos para el método E de gestion de los humos
de escape: sistema de escape mecanico
comercial/industrial

La conexion de la cortadora laser Dremel LC40 a un
sistema de escape mecanico comercial/industrial
debera ser realizada Ginicamente por un profesional de
HVAC con capacitacion. La instalacion debe cumplir
con todos los codigos y reglamentos para sistemas de
ventilacion y escape de vapores, humos y polvos
inflamables. El caudal de disefio del escape de la
cortadora laser Dremel LC40 debe ser un minimo de 90
pies cubicos por minuto (PCM). Cuando utilice un
sistema de escape mecanico comercial/industrial,
aseglirese de escoger la opcion de ventilacion correcta
en la pantalla tactil durante la secuencia de puesta en
marcha de la cortadora laser.

Tabla 4: Longitud de conducto permisible y nimero de curvas/codos permisibles

N Longitud de conducto permisible (pies)
*=Nola ut|||ce’ Para | Ndmero de Conducto de 4 pulgadas de Conducto de 5 pulgadas de
la cortadora laser . .
curvas/codos diametro diametro
Dremel LC40.
Conducto flexible | Conducto duro | Conducto flexible | Conducto duro

. 2 33 92 155 290

Radio de curv?tura 3 13 72 135 270
al menos 2'D

4 x 52 115 250

. 2 13 72 135 270

Radio de cur\iatura 3 = 12 105 240
al menos *D

4 x 12 75 210
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Haga caso de todas las advertencias e instrucciones de seguridad suministradas
A ADVERTENGIA antes de utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando. Si no lo hace asi,

puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e incluyendo la
muerte.

Enchufe la cortadora laser

Enchufe el cable de alimentacién procedente de la
parte trasera de la cortadora laser en un
tomacorriente conectado a tierra.

Nota: La cortadora laser consume aproximadamente
6,0 A a sumaxima potencia. Tenga cuidado de no
conectar demasiados dispositivos adicionales al
mismo circuito. Asegurese de no exceder la
capacidad de corriente nominal del circuito.

Pruebe la unidad de GFCI

A ADVERTENCIA Q’;‘q";:: utilizar 'ra

pruebe el interruptor de circuito accionado por m
corriente de pérdida a tierra (GFCI, por sus siglas
en inglés) provisto con el cable de alimentacion,
para asegurarse de que esté funcionando
correctamente. Un GFClI que funcione
correctamente reduce el riesgo de descargas

eléctricas.
Restablecer

No utilice Ia
A\ ADVERTENCIA cortadora laser con Probar

cables de extension. E|l GFCI ubicado en el cable de
alimentacidon de la maquina no prevendra las
descargas eléctricas procedentes de los cables de
extension.

Indicador

La cortadora laser esta equipada con una unidad de
GFCI (siglas en inglés de interruptor de circuito
accionado por corriente de pérdida a tierra) montada
en el cable de alimentacion, Fig. 22.

1. Presione el boton “PROBAR”. El color rojo deberia
desaparecer de la ventana del indicador.

2. Presione y suelte el boton “RESTABLECER”. El
color rojo deberia reaparecer en la ventana del
indicador.
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Encienda la cortadora laser

Localice el interruptor de alimentacion ubicado en la
parte trasera de la unidad (encima del cable de
alimentacion) y encienda la cortadora laser.

Interruptor de
alimentacion

Iniciacion

Cuando se encienda la unidad por primera vez (0 si se
realiza un restablecimiento a la configuracion
predeterminada de fabrica), la pantalla tactil
presentara las siguientes pantallas:

» Seleccione un pais
- Seleccione un idioma
» Acuerdo de licencia de usuario final (ALUF)

Después de seguir las instrucciones contenidas en las
pantallas anteriores, aparecera la pantalla Iniciacion.

Al presionar suavemente el boton Siguiente

se inician las pantallas de conexion. Las

pantallas repasan los pasos anteriores que
se describen en Instrucciones de funcionamiento y
seguridad.

Después de confirmar que todas las mangueras y
conexiones son correctas, deténgase en la pantalla
Arrancar la bomba y siga las instrucciones que se
indican a continuacion.
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A ADVERTENGI A Haga caso de todas las advertencias e instrucciones de seguridad suministradas

antes de utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando. Si no lo hace asi,
puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e incluyendo la

muerte.

Llene la Hex Box™ con agua destilada

No derrame agua sobre la
APRECAUGION unidad Hex Box™. Es
posible que se produzcan dafos en los componentes

electrénicos.

1. Ponga en marcha la bomba de agua presionando
suavemente el boton Arrancar ubicado en la pantalla
LCD de la cortadora laser.

. Utilizando un embudo, llene la Hex Box™ con agua

destilada hasta que el tanque de agua esté lleno,
figura 21.

DISTILLED
WATER

==

3. Cuando el nivel de agua baje, continde ahadiendo
agua destilada al tanque de agua hasta que no haya
burbujas visibles en el tubo laser y el nivel de agua
del tanque se haya estabilizado en lleno.

4. Cuando el tanque esté lleno, presione suavemente el

botdn Siguiente para ir a la pantalla de detencion de
labomba de agua.

5. Detenga la bomba de agua presionando el botdn de

detencion ubicado en la pantalla LCD de la cortadora
laser.

6. Enrosque latapa de la Hex Box™.
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Conecte una computadora a la cortadora laser

Para una conexion con cable:

1. Conecte el cable Ethernet a la cortadora laser (Fig.
25) y lacomputadora.

2. Abra una ventana del navegador de internet en la
computadora.

3. Teclee el nimero de "IP", mostrado en la parte
inferior de la pantalla LCD de la cortadora laser,
en la barra de URL del navegador.

Para una conexion inalambrica:

1. Seleccione Red en la pantalla LCD de la cortadora
laser y luego seleccione Inalambrica en el mend
Red. (Fig. 26)

2. Seleccione una red de la lista de redes disponibles
y luego ingrese la contrasefa para conectar la
cortadora laser.

3. Abra una ventana del navegador de Internet en la
computadora.

4. Teclee el nimero de "IP", mostrado en la parte
inferior de la pantalla LCD de la cortadora laser,
en la barra de URL del navegador.

Para una direccion de IP estatica: Conecte la
unidad a la red asignando una direccién de IP
persistente que esté asignada para la maquina. Esta
direccidn se mantendra permanentemente y no
cambiara si se reinicia la maquina.

CONSEJO: Si el software de control de la Dremel
LC40 estd tomando demasiado tiempo para cargarse
o0 si no esta funcionando correctamente, pruebe a
actualizar el navegador para recargar el software.

Puerto

Ethernet

Numero de "IP"

§
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Configuraciones de red

CONEXION ETHERNET ENTRE PARES

Situacion 1: Conexion de la cortadora laser a una computadora individual utilizando la conexion

Ethernet.

« Opcional: Si la computadora tiene un segundo puerto Ethernet o una conexién inalambrica incorporada, la
computadora puede acceder tanto a Internet como a la cortadora laser.

- La cortadora laser no tiene acceso a Internet (opcional para la conexion de la cortadora laser) a menos que la
computadora puentee /comparta la conexion a Internet.

Nota: La cortadora laser si tiene la opcion de establecer una direccién de IP estatica utilizando la interfaz del
software LCD.

\ C} Ethernet OR
/T
A
= |

Router Internet

Situacion 2: Conexion de dos o mas cortadoras laser a una computadora individual utilizando la conexion
Ethernet.

Una computadora que tenga dos o mas puertos Ethernet se podra conectar a cortadoras laser adicionales.

« Opcional: Si la computadora tiene un puerto Ethernet separado adicional o un conexién inalambrica
incorporada, la computadora puede acceder tanta a Internet como a la unidad laser.

- La cortadora laser no tiene acceso a Internet (opcional para la conexion de la cortadora laser) a menos que la
computadora puentee/comparta la conexion a Internet.

{ A= e

‘ Ethernet OR
= — \ A
|
_ A} —~ I
‘ % = o |
‘ Ethernet Wireless or Ethernet |
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MONTAJE Y CONFIGURACION

CONEXION A UNA RED DE AREA LOCAL (LAN) UTILIZANDO UN ENRUTADOR

Situacion 3: Conexion de la cortadora laser a una o mas computadoras utilizando un enrutador con
conexion inalambrica y/o Ethernet.

En esta situacion, el usuario no tiene conexion a Internet a través del enrutador.
+ Una o mas computadoras acceden a la cortadora laser, asi como a Internet, a través del enrutador.
« La cortadora laser obtiene acceso a Internet desde el enrutador.

Nota: La cortadora laser tiene la opcion de establecer una direccion de IP estatica utilizando la interfaz del
software LCD O el enrutador puede asignar una direccion de IP estatica.
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Situacion 4: Conexion de dos o mas cortadoras laser a una o mas computadoras utilizando un enrutador
con conexion inalambrica y/o Ethernet.
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A ADVERTENCIA

PANTALLA TACTILLCD

Haga caso de todas las advertencias e instrucciones de seguridad suministradas
antes de utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando. Si no lo hace asi,

puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e incluyendo la

muerte.

A\ PRECAUCION

DREMELD |GILAB ®56 * =% =

HOME JOB HISTORY.

LASER
HOME

1921681115

o

No presione suavemente ni rasguiie la pantalla LCD con objetos afilados. Es posible
que la pantalla LCD resulte dafada.

& )

TooLs NETWORK

JOG SPEED
FAST

TEST FIRE

v10.0

La pantalla tactil de la LC40 permite controlar las
funciones basicas del laser sin necesidad de
conectarse a una computadora.

o Barra de estado — Muestra informacion sobre las
condiciones seleccionadas de la LC40.

e Barra de meniis — Muestra los iconos y los
nombres de los menus de la pantalla tactil.

9 Interfaz de control — Informacion o accion
adicional relacionada con el elemento de menu
seleccionado.

0 Direccion de IP —Un nimero Unico que se utiliza
para conectar la cortadora laser a través de una
red a un navegador web.

0 Version de firmware — Muestra la version de
firmware instalada actualmente.



PANTALLA TACTILLCD

@ Barra de estado
icono de estado Nombre Significado
La cortadora laser se conecta a una computadora o un enrutador de red a través
o Ethernet del puerto Ethernet.
Elicono desaparecera cuando no haya conexion Ethernet.
La cortadora laser se conecta a una computadora o un enrutador de red por via
Q inalambrica.

° Inaldmbrica Elicono desaparecera cuando no haya conexidn inalambrica o cuando el icono
de Ethernet esté activo. Cuando la LC40 esté conectada por via tanto Ethernet
como inaldmbrica, solamente se mostrara el icono de Ethernet.

o Refrigeracion | BLANCO: El sistema de refrigeracion esta funcionando normalmente.
por agua ROJO: El sistema de refrigeracion necesita atencion.
a@ Ventiladorde | BLANCO: El ventilador de evacuacion esta funcionando normalmente.
evacuacion ROJO: El ventilador de evacuacion necesita atencion.
N Asistencia BLANCO: La asistencia de aire esta funcionando normalmente.
i de aire ROJO: La asistencia de aire necesita atencion.
= Tapa BLANCO: La tapa esté cerrada. ROJO: La tapa esté abierta.

Nota: Refrigeracion por agua. Los iconos del ventilador de evacuacidn y de la asistencia de aire solamente se
actualizaran en tiempo real (cuando la Hex Box™ esté activada por la cortadora laser).

@ Barrade menu

HOME

JOB HISTORY

&

TOOLS

=

NETWORK

INICIO — Acceda a los controles de posicion del cabezal
del laser y para hacer un disparo de prueba del laser.

HISTORIA DE TRABAJOS — Presenta una lista de los
trabajos ejecutados previamente y ofrece la opcion de
reejecutarlos.

HERRAMIENTAS — Informacion sobre la unidad y su
configuracion.

RED — Informacion y acceso a la configuracion de la
conexion de red.

Cuando sea necesario, las pantallas tactiles LCD ofreceran opciones para regresar a la pantalla anterior o avanzar a la

siguiente pantalla.

Presione suavemente para regresar a la pantalla anterior.

Presione suavemente para ir a la siguiente pantalla.
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PANTALLA TACTILLCD

INICIO > DESBLOQUEADO

&

JOB HISTORY

LASER
HOME

1921681115

DREMELD |GILAB 506 ® =% S

& i)

TooLs NETWORK

JOG SPEED TEST FIRE
FAST
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INICIO DEL LASER - Mueve el cabezal del laser de
vuelta a su ubicacion de origen. El botén parpadeara
cuando sea necesario regresar al inicio.

VELOCIDAD DE DESPLAZAMIENTO - Alterna entre
velocidad de movimiento del cabezal del laser rapida y
lenta. La velocidad rapida es la velocidad
predeterminada.

DISPARO DE PRUEBA - Active el laser para disparar
por un corto periodo de tiempo con el fin de identificar
su ubicacion en relacion con el material.

Flechas direccionales
Mueven el cabezal del laser en el sentido de la flecha.

Cabezal del laser bloqueado (predeterminado)

A PREGAUCION No mueva c0|'1 la mano el
cabezal del laser cuando

esté bloqueado. Al mover con la mano el cabezal del

laser cuando esté bloqueado es posible que el resultado
sea danos al sistema del pdrtico y/o lesiones corporales.

Un icono de candado cerrado indica que el cabezal del
laser esta blogueado y solamente se puede mover
utilizando los botones de flecha direccional.

Al presionar el botdn de bloqueo se alterna entre la
configuracion del cabezal del laser bloqueada o
desblogueada.



PANTALLA TACTILLCD

INICIO > BLOQUEADO

DREMELD [GILAB 50 & =% = Cabezal del laser desbloqueado

B o 2 Un icono de candado abierto indica que el cabezal del
[ e laser se puede mover con la mano.

Nota: Cuando el cabezal del laser esté desbloqueado,
los botones de flecha direccional y velocidad virtual no
funcionaran.

LASER JOG SPEED TEST FIRE

HOME FAST

1921681115 v10.0
HISTORIA DE TRABAJOS

Esta lengiieta muestra los trabajos recibidos por la cortadora laser.

Tal y como se recibe de la fabrica, la lista esta vacia. La opcion
Restablecer la configuracion de fabrica borrara la Historia de
trabajos. La creacion de trabajos se explica en la seccion Software.
Una vez que se envie un trabajo del software al laser, dicho trabajo
aparecera en la lenglieta de historia de trabajos.

NOMBRE - El nombre del trabajo o trabajos de proyecto que
aparece en la lista de Historia de trabajos.

TIEMPO DE EJECUCION - Tiempo requerido para completar el
proyecto.

Permite previsualizar el trabajo y abre el submend para el
trabajo.
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PANTALLA TACTILLCD
HISTORIA DE TRABAJOS

Esta pantalla muestra las opciones para el trabajo seleccionado de
lalista.

BORRAR - Borre archivos de la lista de Historia de

trabajos.

RECORRER EL PERIMETRO - Ejecuta la opcidn
Recorrer el perimetro.

SIGUIENTE - Cambia el texto a CARGANDO. El trabajo
se preparara para comenzar.

Nota: Si se reejecuta un trabajo, aparecera la lista de control de
seguridad del sistema (consulte Pantallas de operacion, pagina
54).
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PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > PANTALLA DE MENUS

Esta pantalla muestra las herramientas disponibles para controlar la
cortadora laser.

ACERCA DE — Muestra informacion de la cortadora
laser, tal como el nimero de modelo, el nimero de serie,
la version de firmware, el uso y la informacion de red.

RESTABLECER LA CONFIGURACION DE FABRICA -
Borre toda la informacion almacenada en la LC40 y
devuélvala a la configuracion de fabrica.

AJUSTES - Muestra la configuracion de idioma'y
pantalla.

AYUDA - Muestra el ment de servicio con informacion
de contacto de servicio al cliente.

TUTORIALES - Muestra tutoriales breves sobre la
utilizacion del laser.

ARCHIVOS DE PRUEBA - Muestra y permite la
ejecucion de archivos de prueba para verificar el
funcionamiento correcto del laser.

ACTUALIZAR EL SERVICIO - Muestra las
actualizaciones de servicio disponibles a través de
Dremel. Las actualizaciones se insertan en la unidad y no
se pueden solicitar. El usuario tiene la opcion de aceptar
oignorar la actualizacion.

LICENCIAS - Muestra las listas de licencias de software
de cddigo abierto asociadas con la unidad.

POLITICA DE PRIVACIDAD - Muestra una direccién de
sitio web para obtener detalles adicionales sobre la
politica de privacidad de Dremel.
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PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > ACERCA DE ESTE DISPOSITIVO

Esta pantalla muestra informacion sobre el hardware y el software
de la cortadora laser.

NUMERO DE MODELO: Muestra el nimero de modelo de la unidad.
NUMERO DE SERIE: Muestra el ntimero de serie de la unidad.

NUMERO DE FIRMWARE: Muestra la version de firmware instalada
actualmente.

USO: Muestra las horas totales de tiempo en que se han ejecutado
los trabajos.

IP ALAMBRICA: Muestra la direccién de IP de Ethernet, si esta
conectada.

IP INALAMBRICA: Muestra la direccion de IP asignada por el
enrutador inalambrico.

DIRECCION MAC: Muestra el identificador tnico asignado a un
controlador de interfaz de red.

ID DE LAFCC: MuestralalD delaFCC
ID DE IC: MuestralalD deIC

HERRAMIENTAS > RESTABLECER LA CONFIGURACION DE FABRICA

42

Esta pantalla permite verificar la seleccién de restablecimiento de
la configuracion de fabrica.

ATRAS - Presione suavemente esta opcion para
cancelar el restablecimiento de la configuracion de
fabrica y regresar a Herramientas > Pantalla de menus.

RESTABLECER - Presione suavemente esta opcion para
restablecer la configuracién de fabrica.

NOTA: Las siguientes acciones ocurriran cuando se ejecute
Restablecer la configuracion de fabrica:

- La pantalla EULA aparecera la préxima vez que se encienda la
unidad y es necesario aceptarla.

- La seleccion de pais e idioma aparecera en el proximo ciclo de
encendido.

- Se borrara la historia de trabajos en el interfaz de software LCD.

- La configuracion predeterminada de materiales se restablecera
para el software de interfaz de navegador del laser.

- Se borraran los ajustes de materiales personalizados del usuario.

- La configuracion de red se restablecera al ajuste predeterminado
y se borraran todos los ajustes personalizados.

- Se borraran la red inalambrica y la contrasefia almacenadas.

+ La configuracion de ventilacion revertird al ajuste predeterminado
de SISTEMA DE FILTRACION/VENTILACION EXTERNO.



PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > AJUSTES

Esta pantalla muestra los ajustes disponibles
IDIOMA - Muestra un submen en el que se puede

seleccionar el idioma de las advertencias del ment LCD.

LUCES - Muestra un submend en el que se pueden
“ENCENDER” y “APAGAR” las luces LED del gabinete.

VENTILACION - Muestra una pantalla de subments en la
que se puede seleccionar el tipo de ventilacion.

CEBAR LA BOMBA DE AGUA - Muestra un subment
con controles de la bomba de agua.

HERRAMIENTAS > AJUSTES > IDIOMA

Esta pantalla muestra diferentes idiomas y permite seleccionarlos.

Nota: La eleccion de idioma en esta pantalla no establece el idioma
del software en la computadora, solamente resultan afectadas las
pantallas de advertencia LCD.
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PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > AJUSTES > LUCES

Esta pantalla muestra la opcidén de ENCENDER o APAGAR las luces
LED que iluminan el espacio de trabajo.

APAGADO/ENCENDIDO DE LUCES LED — “ENCIENDE” y “APAGA”
las luces LED. Las luces LED estan “ENCENDIDAS” de manera
predeterminada. Si se hace un ciclo con el interruptor de
alimentacion, la configuracion de las luces regresara al ajuste
predeterminado.

HERRAMIENTAS > AJUSTES > VENTILACION

44

Esta pantalla proporciona una opcion para seleccionar entre el
ventilador de evacuacion interno y sistemas de ventilacion externos
tales como un ventilador de refuerzo, un sistema de filtracion
auténomo o un sistema de ventilacion de vapores externo.

Para asegurar una eliminacion adecuada de los vapores
producidos durante la utilizacion de la cortadora laser Dremel
LC40, la seleccion de ventilacion debe coincidir con la
configuracién de extraccion de humos real. La cortadora laser
Dremel LC40 se debe montar y configurar de acuerdo con las
instrucciones proporcionadas en el capitulo Gestion de los
humos de escape de la seccion Montaje y configuracion que
comienza en la pagina 24, para asegurar una ventilacion
adecuada.

VENTILADOR DE A BORDO — Seleccione esta opcidn solamente
cuando el ventilador de evacuacién contenido en la cortadora laser
se utilice para evacuar los vapores del espacio de trabajo.
SISTEMA EXTERNO — Seleccione esta opcion si la unidad laser
esta conectada a un ventilador de refuerzo, un sistema de filtracion
auténomo o un sistema de ventilacién de vapores externo.



PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > AJUSTES > CEBAR LA BOMBA DE AGUA

Esta pantalla proporciona control para arrancar la bomba de agua
durante el cebado del sistema de refrigeracion del laser.

ARRANCAR - Pone en marcha la bomba de refrigerante.

Esta pantalla proporciona control para detener la bomba de agua
durante el cebado del sistema de refrigeracion del laser.

DETENER - Detiene la bomba.
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PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > AYUDA

Esta pantalla muestra la informacion de contacto de servicio al
cliente.

HERRAMIENTAS > TUTORIALES

Esta pantalla proporciona acceso al tutorial disponible.

ENFOCAR EL CABEZAL DEL LASER - Instrucciones
para ajustar el cabezal del laser con el fin de enfocar el
rayo laser sobre la superficie de la pieza de trabajo.

MONTAJE Y CONFIGURACION DE LA MAQUINA -
Instrucciones para el montaje y la configuracion inicial de
la Dremel LC40.

OTROS - Instrucciones para limpiar los espejos y el
lente.
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PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > TUTORIALES

Secuencia de pantallas escalonadas a través de PREPARACION DEL
TRABAJO.

Secuencia de pantallas escalonadas a través de CONEXION.
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PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > ARCHIVOS DE PRUEBA

Esta pantalla muestra los archivos de prueba disponibles y permite
su ejecucion.
Los archivos de prueba se utilizan para verificar el funcionamiento

correcto de las funciones y caracteristicas selectas de la cortadora
laser.

+ Los archivos de prueba "CUT TEST - BOX 1" a "CUT TEST - BOX
12" se utilizan para identificar los ajustes optimizados de corte y
marcado.

+ Los archivos de prueba "ENGRAVE TEST" se utilizan para
identificar los ajustes optimizados de grabado.

Previsualizar el archivo de prueba.

Esta pantalla de muestra ilustra cdmo se puede seleccionar la
opcion para ejecutar un archivo de prueba.

SIGUIENTE —Para comenzar a ejecutar el trabajo.
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PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > ACTUALIZAR EL SERVICIO

HERRAMIENTAS > LICENCIAS

Esta pantalla proporciona la conectividad de red y el estado de
actualizar el servicio de Dremel.

RED LOCAL - Muestra si la opcion Ethernet o inalambrica esta
conectada alared local.

ACTUALIZAR EL SERVICIO - Indica si la unidad es capaz de
comunicar con la opcidn actualizar el servicio (se requiere conexion
aInternet).

ACTUALIZAR EL ESTADO - Proporciona informacion sobre
cualquier actualizacion de software nueva.

TIEMPO DESDE LA ULTIMA CONEXION - Muestra cuénto tiempo
hace que se realizo la tltima conexion del servicio de actualizacion.
Si la unidad esta conectada activamente al servicio de
actualizacidén, entonces no se mostrara el TIEMPO DESDE LA
ULTIMA CONEXION.

Si hay una actpalizacién disponible, se mostraran una pantalla Eie
ACTUALIZACION DISPONIBLE y una pantalla de ACTUALIZACION
PENDIENTE.

La solicitud de actualizacién, que aparece en la pantalla de menu
Inicio, ofrece al usuario la opcidn de aceptar la actualizacion o
posponerla para otro momento.

Muestra informacion relacionada con las licencias de software de
codigo abierto.

49



PANTALLA TACTILLCD

HERRAMIENTAS > POLITICA DE PRIVACIDAD

Proporciona la direccion web donde se puede examinar la politica
de privacidad actual y completa.

RED > PANTALLA DE MENU

Esta pantalla muestra el menu de conexiones de Red. Las opciones
disponibles permiten la conexidn o desconexion de la red
inalambrica y establecer una direccion de IP estatica.

INALAMBRICA - Establezca o modifique una conexion
de red de area local inalambrica para que la cortadora
laser Dremel se conecte a ella.

IP ESTATICA - Configure la cortadora ldser Dremel para
utilizar una direccién de IP estética o predeterminada a
una direccion de IP DHCP (direccion del protocolo de
configuracion dinamica del anfitrion).
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PANTALLA TACTILLCD

RED > INALAMBRICA

Esta pantalla muestra las redes inalambricas detectadas por la
cortadora laser.

La seleccién de una red disponible comenzara el proceso de
conexion.

Indicador de la fuerza de la seial de las redes
inalambricas.

Esta pantalla muestra la solicitud de contrasefia que aparece
cuando se selecciona una red inalambrica protegida por
contrasena.
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PANTALLA TACTILLCD
RED > INALAMBRICA

Esta pantalla muestra una notificacion que aparece cuando se
realiza una conexion exitosa a una red inalambrica.

LISTO - Regrese a la pantalla del mend Red.

DREMELDIGILAB Esta pantalla muestra una notificacion que aparece cuando la

conexion a la red inalambrica no tiene éxito.

REINTENTAR - Permite ajustar la informacion de red y
un intento de conectar de nuevo.

ACEPTAR - Regrese a la pantalla de Red.

UNABLE TO CONNECT

ACCEPT
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RED > IP ESTATICA

PANTALLA TACTILLCD

Esta pantalla muestra las opciones de configuracion de red.

IP INALAMBRICA - Permite establecer y configurar la
conexion de red inaldmbrica.

IP ALAMBRICA - Permite establecer y configurar la
conexion de red Ethernet alambrica.

Esta pantalla muestra las opciones para establecer una direccion de
IP estatica para una red inalambrica o aldmbrica (LAN).

IP ESTATICA - Permite seleccionar la direccion de IP estatica.

DHCP - Permite seleccionar la direccion de IP de la direccién del
protocolo de configuracion dinamica del anfitrion. Los valores
mostrados en la direccion de IP, Netmask y Gateway se ignoran
pero se almacenan para uso futuro.

DNS AUTOMATICO - Permite que la cortadora laser utilice el
servidor del sistema de nombres de dominio tal y como lo
determine el enrutador de red.

MANUAL - Permite ingresar una direccion de IP de servidor DNS
especifica.

Editar los ajustes

ALMACENAR - Almacene las configuraciones de IP.

CANCELAR - Cancele la configuracion de IP estatica.
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PANTALLAS DE OPERACION
Estas pantallas aparecen durante la utilizacién.

PANTALLA DE LISTA DE CONTROL

Esta pantalla muestra las comprobaciones del sistema realizadas
automaticamente con la cortadora laser y las entradas del operador
que se deben completar antes de que un trabajo pueda comenzar.

PANTALLA DE LISTA DE CONTROL: ERRORES DETECTADOS

Muestra los errores detectados en los sistemas de la cortadora
laser mientras la misma se esta preparando para comenzar un
trabajo. La barra de estado también mostrara iconos rojos para el
sistema o sistemas donde se hayan encontrado errores.

Enlace a un tutorial de resolucién de problemas
relacionado con el sistema donde se haya encontrado un
error.
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PANTALLA TACTILLCD

PANTALLAS DE OPERACION

Si todos los iconos ubicados en la parte superior son blancos, los
elementos de la lista de control deberian ser verdes.

Comprobaciones manuales que se pueden completar
después que la pieza de trabajo se coloque en el espacio
de trabajo y el cabezal del laser se ajuste utilizando el
disco espaciador.

Para comenzar el trabajo, se debe cerrar la tapa y se debe presionar
dos veces rapidamente el boton Comenzar.

TRABAJO EN CURSO

Esta pantalla muestra el nombre del archivo del trabajo, el tiempo
restante para completar dicho trabajo y dos botones de control.

PAUSA - Pause temporalmente el trabajo, el cual se
puede reanudar desde el mismo lugar.

DETENER - Cancele el trabajo actual.
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SOFTWARE DE CONTROL DE LA DREMEL LC40

Esta seccién presenta las principales caracteristicas de la interfaz del software de control de la LC40. El software de
control de la LC40 es una combinacion de controlador de impresion y software de control que se comunica con,
descarga trabajos a y controla el sistema laser. No se requiere realizar ninguna descarga para utilizar el software de
control de la LC40. El software de control de la LC40 enlazara un navegador web con la cortadora laser utilizando la
direccion IP (que se encuentra en la parte inferior de la pantalla de inicio LCD) en la conexidn local (inalambrica o
Ethernet).

o Barra de meniis — Incluye las siguientes
opciones de menu: Archivo, Editar (se muestra
al abrir un proyecto) y Ayuda.

Barra de herramientas — Incluye las siguientes
herramientas: Importar, Deshacer, Rehacer,
Matriz automatica, Material, Tiempo, Opciones,
Recorrer el perimetro y Comenzar.

e Espacio de trabajo — Area de la pantalla donde
se crea un trabajo. Proporciona una
representacion grafica del trabajo previsto y su
posicién relativa respecto a los limites generales
del area de trabajo del laser.
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0 Nombre del proyecto — Muestra el nombre del
proyecto actual.

@ Acercar — Aumenta el detalle de la pantalla del
espacio de trabajo.

0 Alejar — Reduce el detalle de la pantalla del
espacio de trabajo.

@ Regresar al tamaiio predeterminado — Ajusta
el tamafo automaticamente para que encaje en
la ventana.

(@ Estado—Muestra el estado del proyecto actual.



SOFTWARE DE CONTROL DE LA DREMEL LC40

Barra de ments
LASER CU-I_I_ER FILE EDIT HELP PROJECT NAME: JOB1
A. ARCHIVO

ABRIR— Seleccione esta opcion para abrir un archivo.

IMPORTAR —Importe un archivo o utilice la funcion de captura de la camara para crear un archivo o colocar una
imagen del lecho del laser en el fondo del espacio de trabajo.

B. EDITAR

REHACER—Para rehacer la accion/el cambio mas reciente.

DESHACER— Para deshacer la accion/el cambio mas reciente.

COPIAR—Seleccione esta opcidn para copiar el objeto que esté resaltado.

DUPLICAR — Seleccione esta opcidn para duplicar el objeto que esté resaltado.

PEGAR— Seleccione esta opcidn para pegar el objeto que esté resaltado.

VOLTEAR A HORIZONTAL — Seleccione esta opcidn para voltear horizontalmente el objeto que esté resaltado.
VOLTEAR A VERTICAL—Seleccione esta opcion para voltear verticalmente el objeto que esté resaltado.
ROTAR A LA DERECHA — Seleccione esta opcidn para rotar hacia la derecha el objeto que esté resaltado.
ROTAR A LA IZQUIERDA —Seleccione esta opcion para rotar hacia la izquierda el objeto que esté resaltado.
SELECCIONAR TODO — Seleccione esta opcion para seleccionarlo todo.

DESELECCIONAR TODO — Seleccione esta opcion para deseleccionarlo todo.

C.AYUDA

ACERCA DE SU LASER — Seleccione esta opcion para ver mas detalles acerca de su cortadora laser.

MANUAL—Seleccione esta opcion para acceder a las Instrucciones de funcionamiento y seguridad de la
cortadora laser.

TUTORIALES — Seleccione esta opcion para acceder a los tutoriales de la cortadora laser.

PREGUNTAS MAS FRECUENTES — Seleccione esta opcion para acceder a la lista de preguntas mas frecuentes
con respuestas.

INSPIRACION DE PROYECTOS — Seleccione esta opcion para echar un vistazo a la inspiracién de proyectos.
SERVICIO AL CLIENTE — Seleccione esta opcion para acceder a la informacion de contacto de servicio al cliente.

57



SOFTWARE DE CONTROL DE LA DREMEL LC40

Barra de herramientas
L a M ® 8 J
IMPORT UNDO REDO AUTO ARRAY MATERIAL TIME: 00:00:00 OPTIONS RUN PERIMETER START
@ IMPORTAR © DESHACER

Haga clic en esta opcién para importar un archivo o
utilizar la funcién de captura de la cdmara para crear un
archivo o colocar una imagen de la placa apanalada en el
fondo del espacio de trabajo. Alternativamente, el
archivo se puede arrastrar directamente hasta el espacio
de trabajo.

ARCHIVO - Utilice importar/archivo para incorporar un
archivo de la misma manera se hace tipicamente en
otros programas de software. Para archivos PDF, las
opciones son incorporar solamente archivos de corte,
solamente archivos de grabado o ambas cosas.
Seleccione la opcion en el mend descendente. Todos los
demas tipos de archivos recurriran de manera
predeterminada a grabar o cortar basandose en su
aplicacion optima.

CAPTURAR - Use importar/capturar para acceder a la
funcion de captura de la camara. Esto se puede usar
para capturar una foto de la pieza de trabajo real en la
placa apanalada y colocar dicha imagen en el fondo del
espacio de trabajo del software de control de la LC40.
Ademas, la camara puede tomar una foto de un boceto
colocado sobre la placa apanalada y transformar ese
boceto en un archivo que se puede grabar o cortar.
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Haga clic en esta opcidn para deshacer la accion/el
cambio mas reciente.

(© REHACER

Haga clic en esta opcion para rehacer la accion/el
cambio mas reciente.

() MATRIZ AUTOMATICA

Escoja el objeto que desee duplicar. Luego, haga clic y
resalte el nimero de veces que se debe duplicar el
objeto.
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@ MATERIALES

AADVERTENGIA Haga caso de todas

las advertencias e
instrucciones de seguridad suministradas antes de
utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando.
Sino lo hace asi, puede que el resultado sea incendio,
dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones
corporales, hasta e incluyendo la muerte.

A\ ADVERTENCIA Bt

desconocidos. Grabe solamente materiales
recomendados por el fabricante. La
vaporizacion/derretimiento de muchos materiales,
incluyendo pero sin estar limitados a PVC y
policarbonatos, puede desprender vapores
peligrosos. Consulte siempre la hoja de datos de
seguridad (HDS) del fabricante del material para
determinar la respuesta de cualquier material de trabajo
al calor extremo (peligro de quemaduras/incendio) para
prevenir los peligros.

Haga clic para seleccionar un material de la lista de
materiales usados comtinmente proporcionada por
Dremel o escoja “mas” para anadir/borrar/editar la lista
de materiales favoritos. Utilice la estrella para indicar un
material predeterminado que se almacenara y utilizara
para todos los trabajos, hasta que se cambie. Los ajustes
que estén rellenados al seleccionar un material se
aplicaran a todos los archivos incorporados, a menos
que se editen en el cuadro de ajustes de impresion o se
cambien en la lista de materiales.

0 miEmPO

Haga clic en esta opcion para calcular un estimado
aproximado de cuanto tomara completar el trabajo.

© oPcCIONES

Muestra ajustes y valores predeterminados mas
avanzados.
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(@ RECORRER EL PERIMETRO

El cabezal del laser se movera a lo largo del perimetro
exterior del trabajo. Haga clic de nuevo para detener
este movimiento. De lo contrario continuara
ejecutandose.

PAUSA - Aparece una vez que un trabajo comienza y
pausara el trabajo.

@ comenzar

Este botdn enviara el trabajo al laser.

DETENER - Aparece una vez que el trabajo comienza y
cancelara el trabajo.

AJUSTES DE IMPRESION

Al hacer clic en un archivo importado aparecera un
cuadro de ajustes de impresién. Hay dos opciones de
lengiieta en la parte superior (Cortar/marcar y Grabar) y
solamente se resaltaran las que sean aplicables para ese
tipo de archivo. Este cuadro se puede mover a cualquier
lugar de la pantalla simplemente arrastrandolo. El botdn
de engranaje ubicado en la esquina superior derecha
expandira ajustes “avanzados” para ofrecer mas control.
La “X” minimizara el cuadro y se puede reabrir haciendo
clicen el lapiz que aparecera.

CORTAR

Esta funcidn se utiliza cuando se corta una pieza de
trabajo hasta atravesarla. A esta funcion también se le
llama “vector”, ya que se necesita un vector, o archivo de
lineas, para que se ejecute. El cabezal del laser seguirla
las lineas del archivo. El software de control de la LC40
detectara hasta 21 colores diferentes en un archivo de
lineas y permitird ajustar la configuracion de impresion
basandose en esos colores. El orden en que se cortan los
diferentes colores se pude ajustar en la pantalla de
previsualizacion de impresion una vez que esté listo para
enviarse.

Cuadro de ajustes de impresion (cortar)
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CALOR - Ajuste qué tan rapidamente esta disparando el
laser o cuanto calor se genera en la superficie de la pieza
de trabajo. Si se aumenta el nivel de calor se causara
carbonizacion de materiales tales como madera o papel,
pero se creara un borde brillante para un material como
el acrilico.

VELOCIDAD - Ajuste qué tan rapidamente se mueve el
cabezal del laser. Al reducir la velocidad del cabezal del
laser se permite que éste corte mas profundamente en la
pieza de trabajo, mientras que al aumentar la velocidad
se impide que el corte llegue tan profundamente.

PROFUNDIDAD - Ajuste esta opcion para controlar la
profundidad hasta la que llegara el laser en la pieza de
trabajo. Al incrementar la profundidad se aumentara la
probabilidad de que la pieza de trabajo sea cortada
atravesandola por completo.

NUM. DE PASADAS - Ajuste este niimero para controlar
cuantas veces traza el laser sobre las lineas. Un aumento
del ndmero de pasadas significa que el laser ejecutara
ese trabajo y luego, inmediatamente, lo ejecutard
exactamente en la misma ubicacidn, todas las veces que
se hayan ingresado. Un aumento del nimero de pasadas
puede ser una manera efectiva de asegurar que la pieza
de trabajo sea cortada atravesandola por completo,
especialmente a medida que el grosor del material
aumenta.

MARCAR

Esta funcidn se utiliza cuando se prefiere no cortar
completamente a través de la pieza de trabajo. Esta
funcion requiere un vector, o un archivo tipo lineas, y
tiene la maxima utilidad cuando se pone énfasis en el
contorno de un texto o de un objeto. Es muy similar a
“cortar”, pero el software volvera de manera
predeterminada a configuraciones menos poderosas, en
un intento por marcar la pieza de trabajo, pero no cortar
completamente a través de ella.

Cuadro de ajustes de impresion (marcar)
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GRABAR

Esta funcidn oscurece o retira la superficie de la pieza de
trabajo, en lugar de cortar a través de ella. Esta funcion
se conoce también como “raster” y requerira un archivo
de imagenes para ejecutarse. El cabezal del laser se
movera de un lado a otro como en el caso de una
impresora de chorro de tinta.

Cuadro de ajustes de impresion (grabar)

UMBRAL DE NEGRO/BLANCO - Utilice esto para
ajustar la cantidad de negro que se incluye en la imagen.
El ajuste mas a la izquierda incluird una cantidad mas
grande de negro del archivo, mientras que el ajuste mas
a la derecha incluira menos negro, o una cantidad mas
grande de blanco.

ESCALA DE GRISES - Toma una imagen en blanco y
negro y asigna diferentes densidades de puntos para
crear visualmente un niimero de diferentes sombras de
gris. Las areas mas oscuras de la imagen tendran mas
puntos, mientras que las areas mas claras tendran
menos puntos. Esto es Gtil para imagenes que tienen
muchos colores diferentes y cuando se desea que el
producto acabado parezca mas realista. Este ajuste se
puede activar o desactivar.

INVERTIR - Este ajuste transformara la imagen de
manera que las areas blancas se volveran negras y las
areas negras se volveran blancas.

PROFUNDIDAD - Ajuste esta opcion para controlar la
profundidad a la que llegara el laser en la pieza de
trabajo. Al aumentar la profundidad se retirara mas
material, por lo que se sentira un vacio evidente al tocar
la pieza de trabajo, lo cual creara un efecto casi de 3D. Al
reducir la profundidad, la superficie de la pieza de
trabajo se mantendra relativamente plana o uniforme.

VELOCIDAD - Ajuste qué tan rapidamente se mueve el
cabezal del laser. Al reducir la velocidad del cabezal del
laser, generalmente se hara el grabado mas oscuro o
mas profundo, mientras que al aumentar la velocidad, el
resultado tipico sera un acabado mas claro.

RESOLUCION - hay 3 opciones de resolucion diferentes
disponibles: baja, media y alta. Esta configuracién ajusta
el DPI (puntos por pulgada) en la imagen, el ajuste bajo
sera mas rapido y mas claro que el ajuste alto. En ajustes
bajos, la resolucion esta pixelada, o los puntos
individuales son faciles de ver. La configuracion alta dara
como resultado un resultado final menos pixelado.

PREVISUALIZAR EL TRABAJO

Después de presionar “comenzar”, la pantalla
PREVISUALIZAR permite revisar todos los ajustes y la
colocacidn de los archivos antes de enviar el trabajo al
laser. Se pueden hacer cambios al orden en que se
ejecutan los archivos. De manera predeterminada,
primero se completa el grabado y luego el corte. Si es
necesario ajustar otras configuraciones, salga de este
cuadro antes de enviar el trabajo. Si todo parece
correcto, el trabajo se puede enviar al laser. Se debe
presionar dos veces el boton Comenzar fisico ubicado en
el laser antes de que el trabajo comience.

Pantalla de previsualizacién de trabajos
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A ADVERTENCIA

Haga caso de todas las advertencias e instrucciones de seguridad suministradas
antes de utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando. Si no lo hace asi,

puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e incluyendo la

muerte.

Generalidades sobre la alineacion de los espejos

La alineacion de los espejos se realiza antes de enviar
la cortadora laser. Sin embargo, antes de que la
unidad de corte laser se utilice por primera vez y
periodicamente durante su uso, se debera
comprobar la alineacion de los espejos y ajustarla si
es necesario.

La desalineacion ocurre con mas frecuencia cuando:

« El pértico se mueve manualmente mientas los
motores estan bloqueados,

+ Se desplaza la boquilla de la asistencia de aire,
« Sereinstala el tubo laser,

» Sereinstalan los espejos / el lente o

« durante el envio.

m Rayo
laser

Lente de

enfoque E

La alineacion de los espejos es necesaria para
asegurarse de que el rayo laser permanezca alineado
correctamente con el lente de enfoque mientras el
cabezal del laser se mueve hasta las cuatro esquinas
del espacio de trabajo. Después de realizar la
alineacidn, el rayo laser deberia estar centrado sobre
el lente de enfoque y perpendicular al mismo. Un rayo
|aser alineado incorrectamente hara que el punto de
enfoque esté desalineado con la linea central del
cabezal del laser (Fig. 28).

Alineado correctamente

Alineado incorrectamente

Alineado incorrectamente

HERRAMIENTAS Y SUMINISTROS NECESARIOS PARA REALIZAR PRUEBAS Y AJUSTES

« Llave hexagonal de 1,5 mm
- Llave hexagonal de 2 mm
- Llave hexagonal de 2,5 mm (incluida)
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« Llave hexagonal de 3 mm
- Papel de alineacion (incluido)
- Toallitas limpiadoras
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Lente combinador del rayo

Espej<yr s I
(4

——

© o o [} o
N Espejo 3 del
Espejo 2 Nad cabezal del laser
| |
° ‘ Disparo A Disparo D ‘ °
\ de prueba de prueba \
\ \
\ \
\ \
\ \
m Y Eje A-B Eje C-D +
Disposicion } }
dela \ \
alineacion de \ \
los espejos ° 1 Disparo B Disparo C 1 °
de prueba Eje B-C de prueba
|
° o o o o

Prueba de alineacion de los espejos en las 4 esquinas

Antes de ejecutar el primer trabajo, revise los espejos
para asegurarse de que estan alineados
correctamente. Esta prueba también se debera
realizar como una medida de resolucion de problemas
de pérdida de potencia, recorte (el rayo laser da en la
boquilla de la asistencia de aire) o corte incompleto.
Para realizar esta prueba de alineacion se debe hacer
un “disparo de prueba” de la cortadora laser una vez
en cada esquina de la maquina. Esto se hace para
asegurarse de que el rayo laser esté siguiendo la
trayectoria correcta hasta los espejos, hasta el
cabezal del laser y en Ultima instancia a través del
lente de enfoque hasta la pieza de trabajo.

Nota: La tapa de la cortadora laser debe estar
cerrada para cada disparo de prueba.

Materiales necesarios:

+ Papel térmico (suministrado).
« Llave hexagonal de 2,5 mm (suministrada).

1. Abralatapa.

2. Coloque el papel térmico: Tome un pedazo
pequeio de papel térmico que tenga
aproximadamente el mismo tamafo que la cara
del lente y coloquelo sobre el lente de enfoque
debajo del espejo niim. 3. Vea la figura 30.

|

\4-

)
Espejo 3 —/ "*
Papel
térmico
Lentede —-
enfoque

3. Presione el papel hacia abajo con un dedo de
manera que aparezca un circulo que muestre el
reborde exterior del lente. A veces una mina de
lapiz o un crayén ayudaran a mostrar los bordes
del lente y de los espejos.
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Posicione el cabezal del laser: Mueva el cabezal del
laser hasta la esquina superior izquierda (Ubicacién
A) del espacio de trabajo, vea la Fig. 29.

5. Cierre la tapa.

. Utilizando la visualizacion de la pantalla tactil

LCD, haga un disparo de prueba de la cortadora
laser (presionando suavemente Disparo de
prueba en la pantalla de Inicio) desde la pantalla
de Disparo de prueba. El botdon de Disparo
aparecera después de que se superen todas las
comprobaciones del sistema. Presione una vez el
botdn y observe donde cae el punto en el papel
térmico. Si el punto no aparece, repita el
procedimiento. Si sigue sin aparecer, cambie la
posicion para que sea posible mirar a través de las
aberturas del protector del tubo y confirmar que
el tubo laser esta disparando realmente.

. Repita el disparo de prueba en las otras tres

esquinas: Sin retirar el papel térmico, repita el
disparo de la cortadora laser una vez en cada una
de las otras esquinas de la maquina (inferior
izquierda B, inferior derecha C y superior derecha
D). VealaFig. 29.

a. Abra la tapa.
b. Posicione el cabezal del laser.
c. Cierre la tapa.

d. Repita el procedimiento como en el paso 6.
Observe qué marca es de qué ubicacion.

8. Compruebe los resultados: Con el disparo de

prueba de la cuarta esquina completado, abra la
tapa y observe la cinta térmica. Los cuatro puntos
deberian superponerse uno sobre otro (Fig. 32).
Si los puntos no se superponen de la manera que
se muestra en la ilustracion, realice el
Procedimiento de alineacion de los espejos que
seindica en la pagina 65.

9. Una vez que los puntos estén alineados, coloque el
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papel térmico debajo de la boquilla de la
asistencia de aire sobre la placa apanalada en las
cuatro esquinas. Dispare la cortadora laser hacia
cada pedazo de papel térmico utilizando un

Diametro

Papel
térmico

—_—

| —max.dela
§ 4 ubicacién

Ubicacion
ideal del—
punto

4]\Diémetro

del espejo

diametro que se
muestra en la figura de
arriba. Idealmente,
exactamente uno
encima de otro.

e 0@
7

Los 4 puntos deberian 3 puntos juntos y
estar dentro del 1 punto separado

indican que el portico
tiene una esquina

fisicamente mas alta o

mas baja que las otras.

disparo de prueba y verifique que aparece un
punto circular en el papel. Esto asegura que la
boquilla de la asistencia de aire no esté
recortando la trayectoria del laser. Si el punto no
es circular, afine la boquilla de la asistencia de
aire aflojando el tornillo de ajuste y realizando el
ajuste.

10. Una vez que la prueba de alineacidn de los

espejos se haya completado con éxito, la
cortadora laser estara lista para utilizarse.
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Procedimiento de alineacion de los espejos

Pasos:
1. Alineacion del portico
2. Preparacion

3. Verifique el centrado y la ausencia
de recorte en el espejo nim. 1

4. Alinee el eje A-B (eje Y) utilizando el punto rojo
generado por el laser de alineacion (Fig. 36)

5. Alinee el eje B-C (eje X)
6. Centrado en el lente de enfoque (eje Z)
Materiales necesarios:

+ Papel térmico (suministrado). Cuando las
existencias se agoten, compre papel térmico con
refuerzo adhesivo trasero.

Llave hexagonal de 2,5 mm (suministrada).

Paso 1: Alineacion del portico

La primera tarea de la alineacién de los espejos es
asegurarse de que el portico esté perpendicular a los
rieles del eje Y. A menudo se produce desalineacion
cuando el portico es golpeado o movido mientras los
motores estan en estado bloqueado.

1. Para verificar la alineacion, empuje el pdrtico
completamente hacia delante hasta que entre en
contacto con los topes delanteros y hacia atras
hasta que entre en contacto con los topes
traseros.

2. El portico deberia tocar los topes al mismo tiempo
tanto en el lado izquierdo como en el derecho. Si
los toca uniformemente, vaya al Paso 2:
Preparacion.

3. Si el portico no toca ambos lados, es necesario
aflojar el conector del motor ubicado debajo del
protector del tubo.

a. Haga esto retirando 3 tornillos del protector
del tubo y levantando dicho protector hasta
separarlo de los postes (consulte Remocion
del protector del tubo, pagina 70).

b. Afloje el tornillo ubicado en el lado izquierdo
del conector del motor.

c. Mueva el portico ajustandolo contra los topes
delanteros y sujételo de manera uniforme en
esa posicion.

d. Apriete el tornillo ubicado en el conector del
motor mientras sujeta el portico.

e. Reinstale el protector del tubo teniendo sumo
cuidado de no dafiar ninguno de los cables ni
el tubo laser.

4. Realice de nuevo la prueba de alineacion de los
espejos en las cuatro esquinas para determinar si
se necesita alguna alineacién adicional.

Paso 2: Preparacion

Prepare sus herramientas y el espacio de trabajo.

1. Encienda la cortadora laser: Se debe encender la
maquina para continuar este procedimiento. Deje
tiempo para que la maquina inicie el sistema
operativo de la pantalla tactil.

2. Relna las herramientas: Se requieren una llave
hexagonal de 2,5 mm (suministrada) y papel
térmico (suministrado) para realizar el
procedimiento de alineacién de los espejos.

NOTA: No apriete ni afloje excesivamente los tornillos
de ajuste. Al apretar o aflojar cualquiera de los tres
tornillos de ajuste ubicados en los espejos o el diodo
del punto rojo, se movera la posicion en un sentido
en particular, dependiendo del posicionamiento de
los otros tornillos. Se requiere un poco de
experimentacion para entender la relacién de cada
tornillo y como ajustar uno de ellos afecta al
posicionamiento del punto rojo del laser de
alineacion.

Al ajustar los tornillos, utilice el giro absolutamente
minimo de la llave hexagonal para mover el punto rojo
o el espejo hasta la posicidn correcta. Si una o dos
vueltas del tornillo respecto a la posicion
simplemente asentada del tornillo o no mueven el
punto rojo hasta la posicion correcta, se recomienda
soltar los tres tornillos de vuelta a la posicidn
simplemente asentada y comenzar de nuevo. Al
apretar excesivamente los tornillos se puede dafar la
placa de los soportes de espejo. Compruebe si hay
tornillos flojos en cualquiera de los soportes de
espejo, en el lente o en cualquier lugar del pértico,
para asegurar la eficiencia durante el procedimiento
de alineacion.
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Paso 3: Verifique que no hay recorte en el

combinador del rayo ni en el espejonim. 1. [EIEEE Papel
térmico

1. Abralatapa.

2. Coloque el papel térmico: Tome un pedazo
pequefo de papel térmico (aproximadamente 1
pulgada (25 mm) deberia ser mas que suficiente)
y coloquelo firmemente sobre el lente
combinador del rayo cerca del lado de la apertura

del tubo laser, vea la figura 33. Lente
combinador
3. Presione el papel hacia abajo con el dedo, de del rayo

manera que aparezca un circulo que muestre el
reborde exterior del lente. A veces una mina de Laser de
lapiz 0 un cray6n ayudaran a mostrar los bordes  alineacién
del lente y de los espejos.

4. Cierre latapa.

5. Utilizando la visualizacion de la pantalla tactil,
haga un disparo de prueba de la cortadora laser  [GTHE} Papel térmico
desde la pantalla de Disparo de prueba. El boton
de Disparo aparecera después de que se hayan
superado todas las comprobaciones del sistema.
Presione una vez el botdn y observe donde cae el
punto en el papel térmico. (En lo sucesivo llamado
*Disparo de prueba*)

6. El punto deberia estar centrado en el lente
combinador del rayo. Retire el papel térmico.
7. Repita los pasos 2 - 5 en el espejo nim. 1 (Fig.
34). =
, L Tornillos de
8. El punto deberia estar centrado en el espejo nim. ajuste

1y no deberia ser recortado por el lente
combinador del rayo. Si no esta centrado, hay un
problema con el montaje del tubo, ya que hay muy
poco que ajustar entre el tubo y el montaje del
espejonim. 1.

9. Retire el papel térmico y elimine todos los
residuos de cinta que estén en el lente
combinador del rayo y el espejo nim. 1. ‘

Un punto recortado
indica un problema de
alineacion.

El punto deberia estar
centrado.
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Paso 4: Alinee el eje A-B (eje Y) utilizando
el punto rojo del laser de alineacion.

Conceptualmente, usted estara alineando el rayo de
corte invisible y el punto rojo visible del laser de
alineacion con el eje del vastago desde A hasta B.
Cuando los rayos estén perfectamente paralelos al
eje A-B, no contintie cambiando el espejo nim. 1. Los
cambios adicionales al espejo nim. 1 anularan la
alineacion con el eje.

1.
2.

Abrala tapa.

Coloque el papel térmico: Tome un pedazo
pequefo de papel térmico (aproximadamente 1
pulgada (25 mm) deberia ser mas que suficiente)
y coldquelo firmemente sobre el espejo nim. 2,
vea la figura 36.

. Presione el papel hacia abajo con un dedo, de

manera que aparezca un circulo que muestre el
reborde exterior del espejo ndm. 2. A veces una
mina de lapiz o un crayon ayudaran mostrar los
bordes del lente y de los espejos.

. Mueva el pértico hasta la posicion B, vea la Fig. 29.

5. Cierre la tapa.

. Haga un *Disparo de prueba®. Observe donde cae

el punto a través de la tapa. Sin retirar el papel,
puede que sea necesario marcar este punto. Este
es el Punto B1.

. Ajuste solamente el punto rojo visible para que

coincida con el punto.

a. No mueva el pdrtico en este momento y no
ajuste todavia el espejo ndm. 1.

b. Utilizando la llave hexagonal de 2,5 mm, haga
microajustes a los tres tornillos de ajuste del
laser de alineacién y posicione el punto rojo
exactamente sobre la marca de quemadura
en la posicion B del espejo num. 2.

c. Siel rayo rojo no esta llegando en absoluto al
espejo, puede que sea necesario utilizar una
tarjeta o un papel de mayor tamano para
determinar dénde estd el punto rojo.

d. Proceda lentamente y no apriete
excesivamente los tornillos. Se requieren
pequefios giros de los tornillos para mover el
rayo a largas distancias.

e. Lo mejor es alinear el punto rojo a las
distancias mas alejadas B y C para evitar
pequeiios problemas de angulo introducidos
enAoD.

Disparo B1

Ajuste el espejo
hasta que el punto
rojo coincida con B1

Disparo A1

térmico .
Tornillos de

ajuste

8. Sinretirar el papel, mueva el portico hasta A.
9. Haga un *Disparo de prueba*. Si es posible,

cambie la posicion para ver si el disparo de
prueba cae en el papel térmico sin abrir la tapa. Si
no es posible, puede que sea necesario utilizar las
marcas sugeridas en el paso 6. Este es el Punto
Al.

Si los dos puntos estan exactamente uno encima
de otro, entonces el eje Y esta alineado. No haga
mas cambios al espejo nim. 1. Vaya a la
alineacion del eje B-C X.

10. Silos 2 puntos no estan uno encima de otro en A

y B, continte de la siguiente manera:

a. Mueva el cabezal del laser de vuelta a la
posicion B.

b. Tenga presente que el punto rojo se puede
utilizar ahora para predecir donde estaran

los proximos disparos del laser si esta
alineado comoen 7.

c. Mientras esta en la posiciéon B, ajusta
lentamente el espejo nim. 1. jNo ajuste el
punto rojo! Consulte la Nota Z que antecede.

d. Cambie el espejo de manera que el punto
rojo se mueva la mitad de la distancia hacia
el punto Al.

e. Deje el pdrtico en B, cierre la tapa y presione
suavemente *Disparo de prueba®.

f. El nuevo Punto B2 deberia haberse movido
hacia el Punto A1 y coincidir con el punto
rojo.

67



PRUEBAS Y ALINEACIONES

g. Si el punto rojo no coincide con el nuevo
Punto B2, retoque el punto rojo (no el espejo
nim. 1) como enel paso 7.

h. Mueva el pdrtico hasta A, cierre la tapa y
haga un *Disparo de prueba*. Observe el
nuevo Punto A2. Deberia estar solamente un
poco mas cerca del Punto B1.

i. Nota: Si en algin momento los puntos se
vuelven confusos, mueva el papel o retirelo
completamente y comience con un pedazo
limpio. Los puntos tendran que rehacerse y
someterse a un *Disparo de prueba* tanto en
AcomoenB.

j. Continde este ciclo de:
i. Dispare el Punto B,
ii. Retoque el punto rojo,
iii. Dispare el Punto A,

iv. Ajuste el espejo nim. 1 mientras el portico
estaen el Punto B,

v. Hasta que los puntos creados estén
perfectamente uno sobre otro. Puede que
los puntos que estén en el espejo nim. 2
no estén perfectamente centrados, pero
ciertamente no se deberian extender mas
alla del borde del espejo nim. 2.

Paso 5: Alinee el eje B-C (eje X) utilizando
el punto rojo del laser de alineacion.

La alineacion del eje B-C es a menudo mucho mas
facil que la del eje A-B debido a la proximidad del
portico y gracias a la experiencia adquirida en el
primer eje. No se puede insistir lo suficiente en que el
eje A-B debera estar alineado antes de intentar
alinear el eje B-C. Al igual que con A-B y el espejo
ndm. 1, una vez que se haya alineado el eje B-C, no
continte ajustando el espejo nim. 2. Un ajuste
adicional del espejo niim. 2 anulara la alineacién del
eje B-C.

1. Abralatapa.

2. Coloque el papel térmico de la misma manera que
antes en el espejo num. 3.

3. Mueva el portico hasta la posicion C.
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4. Tenga presente que es posible que el espejo ndm.
2 se pueda ajustar lo suficientemente fuera de
alcance y dafar potencialmente el caucho del
espejo num. 3 cuando se dispare la cortadora
laser. Busque el laser de alineacion. Deberia dar
una indicacién de hacia dénde esta sefialando el
rayo laser. Ajuste el espejo niim. 2 de manera que
el punto rojo esté alcanzando el papel térmico.

5. Cierre la tapa y presione suavemente *Disparo de
prueba*. Sin retirar el papel, puede que sea
necesario marcar este punto. Este es el Punto C1.

6. Ajuste solamente el rayo del punto rojo para que
coincida con el Punto C1. Como esta es la
distancia mas lejana, se requeriran movimientos
sumamente pequenos de los tornillos para mover
el punto rojo.

7. Mueva el cabezal de vuelta a la posicion B.

8. Cierre la tapa y presione suavemente *Disparo de
prueba*, observando y marcando los puntos
seglin sea necesario. Este es el Punto B1.

9. Aligual que antes, si el Punto C1y el Punto B1 no
estan exactamente uno encima de otro, ajuste el
punto rojo utilizando el espejo nim. 2, esta vez
para ajustar la ubicacion del punto rojo a mitad de
la distancia hacia el Punto B1.

10. Consulte los pasos anteriores y repita este ciclo
de:

a. Dispare el Punto C,

b. Retoque el punto rojo,
c. Dispare el PuntoB,
d

. Ajuste el espejo num. 2 mientras esta en
posicion correcta hasta que los puntos
creados estén perfectamente uno encima de
otro. Es posible que los puntos ubicados en el
espejo nim. 3 no estén perfectamente
centrados, pero no se deberian extender mas
alla del borde del espejo niim. 3.
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Alinee el soporte del lente del eje (eje z)
utilizando el punto rojo del laser de
alineacion

El centrado del rayo en el lente es el componente mas
crucial de la alineacion. Sin embargo, como la
distancia desde el espejo nim. 3 hasta el lente es
muy corta, es dificil hacer cambios drasticos a la
posicion del punto laser. Resista la tentacion de
ajustar el espejo niim. 2 o el espejo nim. 1, porque,
tal y como se ha indicado anteriormente, eso s6lo
creara desalineacién.

1.
2.

Abra la tapa.

Coloque el papel térmico: Tome un pedazo
pequefio de papel térmico (aproximadamente 20
mm deberia ser mas que suficiente) y coloquelo
firmemente sobre el lente.

. Presione hacia abajo el papel con un dedo, de

manera que aparezca un circulo que muestre el
reborde exterior del lente. A veces una mina de
|apiz 0 un craydén ayudaran a mostrar los bordes
del lente y de los espejos.

. Mueva el pdrtico hasta la posicion C.

5. Mueva el lente hasta su posicién mas baja

utilizando el disco espaciador sobre la placa
apanalada.

. Cierre la tapa y presione suavemente *Disparo de

prueba* sin retirar el papel, ya que puede que sea
necesario marcar este punto. Este es el Punto L1.

. Retoque el punto rojo para que coincida con el

punto ubicado en el papel. Debido a los reflejos
de todos los espejos, puede que el punto rojo no
se mueva con las mismas vueltas de tornillo con
que lo hizo anteriormente.

. Ajuste el espejo nim. 3 y continle haciendo

disparos de prueba hasta que el punto esté casi
perfectamente centrado.

a. Nota: no apriete excesivamente el espejo
nim. 3.

b. En casos raros, puede que sea necesario
acceder a los tornillos de montaje del espejo
nam. 3.

c. Retire completamente el ensamblaje del
soporte del lente aflojando el pomo del cabezal
del laser, Fig. 37.

d. Afloje los dos tornillos de montaje del espejo
nuim. 3 (Fig. 38) lo suficiente como para rotar
el lente en el sentido del punto que falta.
Mientras sujeta el lente, reapriete el tornillo.
Los tornillos tienden a rotar el espejo en el
sentido de apriete.

e. Reinstale el ensamblaje del soporte del lente.

9. Después de que el punto esté centrado, realice de

nuevo las pruebas en las 4 esquinas. Los puntos
deberian estar ahora casi uno encima de otro.
Aseglirese también de comprobar que la boquilla
de la asistencia de aire no esté recortando la
trayectoria del laser y ajustela si es necesario.

Pomo del
cabezal del
laser

Tornillos de montaje

Espejo 3
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REMOCION DEL PROTECTOR DEL TUBO LASER
H de todas las advertenci inst| i d idad inistrad
PNCUNTATAITHEN oot de utilizar 2 Dromel LG40 y cuando I osté atilizaado, Si n0 1o hace a51

puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e incluyendo la
muerte.

A ADVERTENGIA Desconecte el enchufe de la fuente de alienacion antes de hacer cualquier

ensamblaje o ajuste, o cambiar accesorios. Dichas medidas preventivas de
seguridad reducen el riesgo de arrancar accidentalmente la cortadora laser.

A ADVERTENGI A No toque ninguna parte del tubo laser ni sus conexiones. Es posible que el tubo

laser y sus conexiones estén calientes si el laser se ha utilizado recientemente.
APREGAUCION Tenga cuidado cuando retire el protector del tubo. Es posible que las luces LED
resulten dafadas por el contacto con los bordes del protector del tubo.

Para algunas tareas es necesario retirar el protector 3. Levante ligeramente el protector del tubo
del tubo para que se pueda acceder a los respecto a los postes que retienen la parte
componentes. Ejemplos de esto son la alineacion del inferior del protector.

portico (ajuste del conector del motor), la limpieza 4
del ventilador y la reinstalacion del tubo laser. Si es
necesario retirar el protector, siga los pasos que se
indican a continuacion.

. Rote el protector del tubo en sentido contrario al
de las agujas del reloj de la manera que se
muestra en laFig. 41.

A

1. Mueva el portico hasta su punto mas hacia
delante, Fig. 39.

5. Levante la esquina delantera izquierda del
protector del tubo hasta que rebase el plastico,
Fig. 42. Tenga precaucion para no dafar las luces

2. Afloje los 3 sujetadores cautivos del protector del LED. Continte inclinando y rotando.
tubo, Fig. 40.

Invierta los pasos para realizar la instalacion.
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UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER
Haga caso de todas las advertencias e instrucciones de seguridad suministradas
A ADVERTENGIA antes de utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando. Si no lo hace asi,

puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e incluyendo la

muerte.

A ADVERTENGI A Utilice siempre un sistema de escape de vapores/humos configurado, instalado,
mantenido y que funcione adecuadamente segtin lo recomiende el fabricante

cuando utilice el sistema laser. Los vapores y los humos cdusticos procedentes del proceso de grabado deben ser

extraidos del sistema laser y evacuados al exterior.

A ADVERTENGIA Inspeccione siempre el ventilador de escape y los tramos de conducto para
determinar si hay obstrucciones y asegurar que exista una circulacion de aire

adecuada antes de cada uso. Un ventilador de escape y un sistema de conductos sin obstrucciones y mantenidos

correctamente reduciran el riesgo de incendio y extraeran de manera efectiva los vapores y humos cdusticos.

A ADVERTENGIA No grabe ni corte nunca materiales desconocidos. Grabe solamente materiales
recomendados por el fabricante. La vaporizacion/derretimiento de muchos
materiales, incluyendo pero sin estar limitados a PVC y policarbonatos, puede desprender vapores peligrosos.

Consulte siempre la hoja de datos de seguridad (HDS) del fabricante del material para determinar la respuesta de
cualquier material de trabajo al calor extremo (peligro de quemaduras/incendio) para prevenir los peligros.

A ADVERTENGI A La eleccion del material utilizado durante la operacion con la cortadora laser y
las consecuencias subsiguientes para la salud son responsabilidad exclusiva del

usuario. Es posible que los efectos que los materiales utilizados tengan sobre la salud no estén documentados ni

disponibles.

A ADVERTENGIA Vaya a un lugar donde haya aire fresco si siente nauseas, mareos o dolor de
cabeza, o si tiene dificultad para respirar, lagrimeo, picazén en los ojos, tos o

estornudos. Es posible que los vapores causen alergia, asma, dificultades respiratorias u otros efectos adversos

sobre la salud cuando se inhalen.

Este producto utiliza un rayo laser para calentar,
derretir y vaporizar parcial o completamente y de
manera rapida el material, creando un niimero de
gases y materia particulada. Estos subproductos de
la utilizacion del laser pueden, en algunos casos,
presentar riesgos para la salud de las personas
expuestas a ellos.

Para reducir o minimizar la exposicion a sus peligros
para la salud, utilice siempre un sistema de
ventilacion y/o filtracion de los humos de escape
adecuado y escoja cuidadosamente su material.
Cuando utilice materiales que no sean los sugeridos
por Dremel, pida al fabricante la HDS (hoja de datos
de seguridad) para cada material. La seccion
“Identificacion de peligros” de la HDS proporcionara
informacidén para determinar si el material o sus
subproductos son perjudiciales. Si el material no
tiene una HDS, consulte al fabricante para
determinar si el material genera gases y/o polvos
toxicos, y si presenta peligros de incendio o
explosion.

Los materiales representativos indicados en la Tabla
1 se pueden usar con un sistema de ventilacion y/o
filtracion de los humos de escape instalado y
mantenido adecuadamente cuando se utilice tal y
como se describe en la Tabla 3. Sin embargo, estos

materiales pueden variar de composicidn
dependiendo del fabricante y otros factores. Dremel
no ha sometido a pruebas todas las combinaciones
posibles y no todos los materiales tienen efectos
documentados sobre la salud cuando se utilizan con
una cortadora laser. Como tal, el usuario es el nico
responsable de la eleccidon del material y las
consecuencias subsiguientes para la salud.

La cortadora laser Dremel LC40 se puede usar con
varios métodos de gestion de los humos de escape
para controlar los humos de escape creados durante
la fabricacion con el laser. Aseglrese siempre de que
el sistema de gestion de los humos de escape esté
funcionando correctamente. Consulte la seccién
Gestion de los humos de escape en la pagina 24 para
conocer los métodos de ventilacion y/o filtracion de
los humos de escape adecuados. Es posible que los
sistemas de ventilacion y/o filtracion de los humos de
escape no puedan retirar todas las sustancias
peligrosas o reducir su concentracion hasta niveles
aceptables, por lo que no se deberan usar materiales
que estén prohibidos (vea la Tabla 2). Consulte
siempre https://digilab.dremel.com/ support/faq
para obtener la informacion mas reciente sobre los
materiales.
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UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

Usos prohibidos y restricciones para el corte / grabado con laser

La cortadora laser se puede utilizar solamente para propdsitos legales. Dremel no recomienda endosar el uso
de la cortadora laser para crear material que:

Esté prohibido por la ley local, estatal o federal;

Sea inseguro, perjudicial o peligroso, presente una amenaza inmediata para el bienestar de uno mismo
y de otras personas, 0 sea de alguna otra manera inadecuado para el medio ambiente; 0

Esté en violacion de los derechos de propiedad intelectual de otros. Por ejemplo, la cortadora laser no
se utilizara para reproducir material que esté sujeto a proteccidn de copyright, patente o marca
comercial.

Se utilice como componente estructural: El uso de las piezas hechas debe ser evaluado detenidamente
por un profesional componente antes incluir dichas piezas en cualquier estructura;

0

Esté en contacto con o consista en alimentos; es posible que el uso del material anterior transfiera y
contamine los alimentos.

No intente nunca cortar ni grabar tejido humano o animal.
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UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

Antes de que se pueda usar la cortadora laser, se
debe crear un proyecto real. Seguidamente, el
proyecto se envia a la cortadora laser como un
trabajo y la fabricacion comienza. Cuando se haya
terminado el proceso, la pieza de trabajo estara lista
para ser retirada de la unidad. Los siguientes pasos
cubren el proceso desde el principio hasta el final.

Secuencia de operaciones:
1) Cree un proyecto.

2) Coloque la pieza de trabajo sobre la placa
apanalada.

3) Enfoque el cabezal del laser.
4) Envie el trabajo a la cortadora laser.

6) Ejecute el trabajo.

)
)
5) Comprobacidn del sistema.
)
7) Acabado del trabajo.

Paso 1: Cree un proyecto

Los proyectos se construyen abriendo el espacio de
trabajo en el software de control de la LC40 e
importando un archivo (o varios archivos). Los
archivos estan disponibles desde (3) fuentes:

A) Creando archivos en un programa de graficos.
B) Importando archivos creados previamente.
C) Utilizando la funcion de captura de la camara.

La mayoria de los archivos se crean a través del uso
de software como CoreIDRAW®, Adobe lllustrator® u
otro software de graficos. Dependiendo del software
y como se haya creado el archivo, se desarrolla un
proyecto para ejecutar un trabajo que permitira a la
cortadora laser cortar, grabar y/o marcar el material.
En la Tabla 5 que aparece a continuacion se incluyen
varios tipos de archivo que se pueden importar al
software de control de la LC40. Sirvase consultar las
instrucciones del fabricante del software de graficos
en relacion con la creacién de archivos vectoriales o
de imagenes.

Tabla 5 Tipos de archivos y procesos laser compatibles
Proceso laser
Extension Tipo de archivo
Cortar Grabar Marcar
.SVG Vector X
.PDF Vector/Imagen X X
JPEG Imagen X
.PNG Imagen X
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Fuente A) y B): Detalles de preparacion de los archivos

La mayoria de los disefiadores utilizan software como CorelDRAW® o Adobe lllustrator® para crear los archivos de disefio
para importarlos al software de control de la LC40, pero también se pueden usar imagenes que se hayan obtenido con una
camara. Se puede usar cualquier software que exporte archivos PNG, JPEG, PDF o SVG.

El software de control de la LC40 acepta archivos basados tanto en vectores (SVG o PDF) como en imagenes (JPEG,
PDF y PNG). Lo mejor es pensar en “cortar” y “grabar” por separado cuando se hacen disefios para la cortadora laser.
Los archivos de tipo vectorial son optimos para cortar un poco de un material o trazar a lo largo de las lineas con la
cortadora laser. Los archivos tipo imagen son 6ptimos para grabar en la superficie de un material con diversos niveles
de intensidad.

Para utilizar el archivo creado en el software de disefio, simplemente “guarde como” o “exporte” su archivo como uno
de los tipos de archivo citados anteriormente. Lo mejor es guardar las partes del archivo a las que se aplicaran
diferentes aplicaciones o ajustes del laser como archivos diferentes antes de importarlos.

De manera predeterminada, el software de control de la LC40 reconocera diferentes colores en archivos vectoriales y
permitira la aplicacion de diferentes ajustes basandose en esos colores. Para un solo archivo de imagenes, es
necesario aplicar los mismos ajustes de impresion a todo el archivo.

Por ejemplo, para grabar el area oscura de esta imagen en un tono oscuro y el blanco de esta imagen en un tono claro,
lo mejor es exportar el drea oscuray el texto blanco y el contorno del circulo como dos archivos separados:

grabado oscuro (archivo de imagenes) + grabado claro (archivo de imagenes) = grabado claro y oscuro

Se podria obtener un resultado similar incorporando un solo archivo de imagenes y aplicando la “escala de grises. Sin
embargo, en este caso el grabado llenara el objeto con puntos diminutos, en lugar de aparecer con forma continua.

Similarmente, para grabar el area oscura y cortar el texto blanco, lo mejor seria guardar el contorno del texto como un
archivo SVG o PDF y el drea oscura como un archivo de imagenes:

REMEY

ke

o~

grabado oscuro (archivo de imagenes) + contorno del texto (archivo vectorial) = recorte de texto y circulo

Se pueden enviar mdltiples archivos a la cortadora laser como un solo trabajo. Simplemente importe mdltiples
archivos. Si se exportan multiples archivos desde el mismo archivo fuente, el software de control de la LC40 los
colocara uno encima de otro de manera predeterminada.

74



UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

Fuente C): Captura con la camara de a bordo

Hay dos maneras de utilizar la funcion de captura de
la cdmara. La primera manera es utilizar la cdmara
para incorporar una imagen del material al fondo del
software de control de la LC40. El hecho de poder
ver el tamafo y la ubicacion de la pieza de trabajo en
el software ayuda con la alineacion de los archivos
importados y reduce el desperdicio de materiales.
Esto es especialmente util cuando se desee cubrir
toda la superficie, colocar un archivo en una
ubicacion exacta (en el centro, cerca de un borde o
una esquina, etc.) o si se trata de un pedazo pequefio
de material.

In order to use this function (Option 1):

1. En el software de control de la LC40, vaya al
menu Importar. Haga clic en
IMPORTAR>CAPTURAR.

2. Siga las instrucciones de la pantalla: Coloque el
material sobre el centro de la placa apanalada y
cierre la tapa. Haga clic en “SIGUIENTE”.

3. Las luces LED del laser parpadearan y se
apagaran, y aparecera un punto rojo. Si el punto
rojo no esta encima de la pieza de trabajo, ajuste
dicha pieza y comience de nuevo con el paso 1.

4. La camara capturara entonces 9 imagenes
diferentes del lecho y las cosera juntas.

5. Haga clic en “Listo” para colocar esta imagen en el
fondo del espacio de trabajo.

6. Laimagen de fondo se puede borrar en cualquier
momento yendo a Importar>Borrar captura.
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UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

La segunda manera de usar la captura de la camara
es trazar un dibujo o boceto. Para esta aplicacion, lo
mejor es usar un rotulador negro sobre papel blanco.

Los pasos 1 - 4 son los mismos que en el método de
captura anterior.

Siga los pasos 1 - 4 que aparecen en la pagina
anterior.

5. Arrastre un cuadro alrededor del area del boceto
que se convertira en un archivo laser. Escoja para
hacer la sensibilidad de la seleccion mas alta o
mas baja cambiando entre las 3 opciones de
umbral y haga clic en “siguiente”.

Importar los archivos del proyecto

6. Escoja si el archivo se grabara o se cortara, y sila

imagen de fondo deberia aparecer en el software
alternando los interruptores entre las posiciones
de encendido y apagado, y luego haga clic en
“listo”.

. La imagen de fondo se puede borrar en cualquier

momento yendo a Importar>Borrar captura. Los
archivos de corte o grabado se pueden borrar
presionando “suprimir” en el teclado.

Una vez que se hayan creado el archivo o los archivos
del proyecto, pueden importarse a la cortadora laser
y ejecutarse.

1. Importe, arrastre y deposite un archivo, o utilice
la captura de la camara para comenzar un
proyecto.
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Importe archivos PDF o SVG para objetos que le
gustaria cortar o marcar.

Importe archivos JPEG, PNG o PDF para los
objetos que desea grabar.

Se puede enviar mas de un objeto a la cortadora
ldser en un solo trabajo importando multiples
objetos al mismo espacio de trabajo.



UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

2. Seleccione el tipo de material y el grosor. La

biblioteca de  materiales  poblara
automaticamente los ajustes de impresion para
cortar y/o grabar basandose en el material y el
grosor seleccionados.

4. Ajuste la configuracion de impresion segun sea

necesario. Si los ajustes se cambian en este
cuadro, dichos cambios anularan los ajustes
recomendados por Dremel hasta que se
seleccione un material nuevo. El lado superior

derecho del cuadro de ajustes de impresion
desbloqueara opciones de configuracién mas
precisas. Revise el trabajo y el orden de ejecucidn
del mismo para asegurarse de lograr el resultado
deseado.

5. Envie el trabajo al laser.

3. Mueva, escale y ajuste los objetos hasta la
orientacion deseada. Se pueden hacer ajustes
mas precisos en el lado inferior izquierdo de la
pantalla.

Si desea almacenar un trabajo en su computadora para
repetirlo de nuevo mas tarde, vaya a Archivo/Almacenar.
El trabajo se guardara en un formato .bin y contendra
cada objeto, su ubicacion y sus ajustes de impresion.
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UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

Paso 2: Coloque el material sobre la placa apanalada

Haga caso de todas
A ADVERTENGIA las advertencias e
instrucciones de seguridad suministradas antes de
utilizar la Dremel LC40 y cuando la esté utilizando.
Si no lo hace asi, puede que el resultado sea incendio,

danos al equipo, dafos materiales y/o lesiones
corporales, hasta e incluyendo la muerte.

AADVERTENGIA No grabe ni corte
nunca materiales
desconocidos. Grabe solamente materiales
recomendados por el fabricante. La
vaporizacion/derretimiento de muchos
materiales, incluyendo pero sin estar limitados a
PVC y policarbonatos, puede desprender vapores
peligrosos. Consulte siempre la hoja de datos de
seguridad (HDS) del fabricante del material para
determinar la respuesta de cualquier material de
trabajo al calor extremo (peligro de
quemaduras/incendio) para prevenir los peligros.

Utilice siempre la
A ADVERTENCIA Privnsiintiahen

soporte de la pieza de trabajo suministrada
cuando corte o marque. Es posible que la
fabricacion sin la placa apanalada cause un incendio
o laliberacion de radiacion difusa.

No utilice una pieza
A ADVERTENGIA de trabajo que tenga
forma irregular. Riesgo de radiacion difusa o
incendio.

No apile las piezas
AADVERTENGIA de trabajo. Si se

apilan las piezas de trabajo se aumenta el riesgo de
incendio.

Coloque la pieza de trabajo dentro del laser sobre la
placa apanalada, Fig. 43. Cologue siempre la pieza
de trabajo sobre la placa apanalada para realizar
trabajos de corte. Para grabar o marcar piezas de
material mas gruesas, la placa apanalada se puede
retirar y la pieza de trabajo se puede colocar
directamente sobre la superficie que soporta la placa
apanalada. Si se trata de una pieza de trabajo con

forma irregular (tal como un cilindro), coloque la
pieza de trabajo en cualquier lugar sobre el lecho del
laser y utilice la funcion de captura de la camara en el
software de control de la LC40 para alinear el disefio
con la pieza de trabajo. Tenga cuidado de no dafar
ninguna pieza de la maquina durante este proceso. El
cabezal del laser se puede mover con la mano fuera
del paso si es necesario, presionando el boton
“desbloquear” que se encuentra en la pantalla tactil
LCD.

Aseglrese de que la pieza de trabajo esté asentada
en posicion plana sobre la placa apanalada. Si la
pieza de trabajo no esta plana, el rayo laser estara
desenfocado. Si la diferencia en planitud del punto
mas bajo al punto mas alto de la pieza de trabajo es
mayor de 1/8 de pulgada, el cabezal del laser podria
tocar o mover la pieza de trabajo fuera de la posicion
correcta. Dependiendo del trabajo, la pieza de
trabajo se puede alinear con la esquina superior
izquierda de la placa apanalada o se puede colocar en
cualquier lugar sobre la placa apanalada.



UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

Paso 3: Enfoque el cabezal del laser

La parte inferior del cabezal del laser debe estar a la
distancia correcta de la superficie superior de la
pieza de trabajo para cortar o grabar una imagen
limpia.

Para enfocar el cabezal del laser (Fig. 44):

1. Mueva el cabezal del laser de manera que
sobrevuele la pieza de trabajo, ya sea
presionando los botones de flecha ubicados en la
pantalla tactil LCD, mend INICIO, o presionando
“desbloquear” y moviendo manualmente el
cabezal del laser.

2. Afloje el pomo del cabezal del laser (lado
izquierdo del lente de enfoque). Al aflojar el pomo
se libera el lente de enfoque para que se mueva
hacia arriba y hacia abajo.

3. Suba el cabezal del laser y coloque el disco
espaciador entre el cabezal del laser y la pieza de
trabajo.

4. Deje que el cabezal del laser descanse sobre el
disco espaciador y apriete el pomo del cabezal del
laser para fijar dicho cabezal en la posicion
correcta.

5. Retire el disco espaciador.

Nota: Si la pieza de trabajo que se va a grabar es
demasiado gruesa para caber en el laser con la placa
apanalada, retire dicha placa y coloque la pieza de
trabajo directamente sobre la superficie que soporta
la placa apanalada. Sin embargo, esto se recomienda
solamente cuando se grabe. No haga esto si es
necesario cortar el material.

Pomo del
cabezal del

Pieza de trabajo

espaciador
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UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

Paso 4: Envie el trabajo al laser

Cierre la tapa de la cortadora laser. La funcion “Recorrer el perimetro” que se encuentra en la pantalla del laser
LCD o en el software de control de la LC40 se puede utilizar para asegurarse de que la pieza de trabajo y el
disefio estén alineados. La funcion “Recorrer el perimetro” mueve el cabezal del laser alrededor del perimetro
del trabajo tal y como esté configurada en el software.

Envie el archivo del trabajo al laser para que el mismo pueda realizar sus comprobaciones del sistema. En la
barra de herramientas del software del laser de control de la LC40, haga clic en "COMENZAR" para ejecutar el
trabajo.

Paso 5: Comprobacion del sistema

Revise la pantalla para asegurarse de que los cuatro
iconos del sistema son blancos, lo cual indica que el
sistema esta listo para funcionar.

Si los iconos son rojos, la pantalla tactil de la
cortadora laser le notificara a usted que estos
sistemas necesitan ser reparados antes de comenzar
el trabajo. Toque el signo “?” junto al elemento de
linea adecuado para ayudar a diagnosticar y corregir
cadaerror.

Consulte la informacion sobre la Pantalla tactil que
comienza en la pagina 36 para obtener informacion
adicional.
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UTILIZACION DE LA CORTADORA LASER

Paso 6: Ejecute el trabajo

A ADVERTENGI A Haga caso de todas las advertencias e instrucciones de seguridad suministradas
antes de utilizar la cortadora laser Dremel LC40 y cuando la esté utilizando. Si no

lo hace asi, puede que el resultado sea incendio, dafos al equipo, dafios materiales y/o lesiones corporales, hasta e

incluyendo la muerte.

A ADVERTENGI A Utilice siempre un sistema de escape de vapores/humos configurado, instalado,

mantenido y que funcione adecuadamente segtin lo recomiende el fabricante cuando
utilice la cortadora laser. Los vapores y los humos causticos procedentes del proceso de corte y grabado deben ser extraidos
del sistema laser y evacuados al exterior o filtrados adecuadamente para reducir el riesgo de lesiones corporales.

AADVERTENGIA No utilice nunca la cortadora laser sin una supervision constante del

proceso de corte y grabado. E