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INTRODUCCION

El siguiente manual pretende explicar de manera breve el uso de la maquina herramienta SMT
Robotics CNC Laser CO2 STM-L1390, ubicada en el Taller Mecanico, perteneciente al Centro de
Apoyo a La Docencia e Investigacion del departamento de electronica de la UAM-A, para poder
operarla usted debe tener conocimientos en CNC o tener conocimiento de algin proceso de
manufactura parecido. De lo contrario tendra que solicitar a una persona capacitada para que le
pueda asesorar, posteriormente cuando domine el uso de esta, pueda emplearla de manera

individual.

Objetivo

Alcance

Dar seguimiento a los usuarios que deseen trabajar
con la cortadora laser.

Introduccién al uso correcto de la cortadora laser
para el personal del CADI.
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DEFINICIONES.

Cortadora laser CNC

Una maquina laser CNC (Control Numérico por Computadora) es un dispositivo que realiza un
proceso de corte y grabado asistido por un ordenador, que puede ser utilizado a nivel particular
0 en la industria.

Enfriador (chiller industrial)

Los chillers trabajan mediante la entrega de un flujo continuo de refrigerante al lado frio del
evaporador a la temperatura deseada. Posteriormente, el chiller bombea el liquido refrigerado a
lo largo del proceso para eliminar el calor de su equipo y canalizarlo de nuevo al retorno.

Cabezal
El cabezal es orientable y cuenta con un motor de husillo incluido, lo que permite que el trabajo
sea mucho mas rapido y preciso.

Acrilico

El acrilico es el polimero de metil metacrilato, PMMA. Es un termoplastico excepcionalmente
transparente. En su estado natural es incoloro, pero se puede pigmentar para obtener una
infinidad de colores. También se puede dejar sin pigmento para producir una lamina
completamente transparente.

MDF

Las siglas MDF, se corresponden con las palabras en inglés Medium Density Fibreboard, es decir,
los tableros MDF son tableros de fibras de densidad media. Los paneles de MDF son
extremadamente resistentes, con una superficie menos porosa, lo que permite mejores acabados
para las pinturas, creando mayores posibilidades en el disefio de los entornos.

PARTES DE LA CORTADORA LASER.

Figura 1.'1 Enfri._ador (chiller Figura 1.2 P(_: para uso d_e software RDworks Figura 1.5 CNC Laser
industrial) Figura 1.3 Caja de herramientas para uso de la CO2 STM-L1390
cortadora

Figura 1.4 Bitadcora de operaciones
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Figura 1.7 Cabezal

Figura 1.8 Panel de encendido de Figura 1.9 Panel de posicionamiento de
magquina cabezal

TUTORIAL AUDIOVISUAL.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO.

\_ o Sl

Lampara destellante

Tubo de descarga de laser
Espejo parcialmente reflejante
Haz de rayo lser

Lente

[ E—

3

Corte.

Figura 1.7.1 Partes del cabezal

Figura 1.10 Regulador

ENCENDIDO Y PUESTA EN MARCHA DE CNC LASER

_ PRECAUCION -
1 220 V-

1. Conecte la extension para energizar el chiller,recuerde que su voltaje es de 220
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Mover interruptor a encendido, se encuentra por laparte trasera de enfriador.

Verificar que enfriador encienda y la temperaturaque marca este entre los 17°
y 20°C.

Dirigirse al regulador de voltaje para encenderlo, estese encuentra debajo del

escritorio de PC.
—

Encender interruptor que se encuentra en la parte trasera del regulador, se
escucharan los contactores enclavarse indicando que el regulador esta en
marcha. Verifique que las luces indicadoras enciendan en la seccién normal, si
es alto o bajo, verifique que su toma de corriente este en buenestado.
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Mover interruptor a encendido de la cortadora laser, este esta ubicado en el
costado derecho de cortadorapor parte trasera.
s—

Dirigirse a panel de encendido de CNC Laser, y presionar el botén de encendido
general y encender el laser.

Funcionamiento:

1. Encendido General de
CNC Laser

Encendido Laser A/IM
Encendido de Luz
Encendido de Contactos
Conexion a PC
Conexién USB

ouvAwWN

NOTA: En caso de no encender,
verificar que el boton de paro de
emergencia este desactivado, esto
es, el botén debe estar arriba como
se muestra en la imagen.
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8. Encender computadora.

9. Verificar encendido de maquina y esperar a que, entre el sistema operativo,
anotar en bitacora de operaciones las acciones a realizar e indicar hora en la
gque se haran.

AJUSTE DE CABEZAL

Antes de iniciar el corte o grabado en el material debera verificar que el cabezal este
ajustado a la altura del material, para ello debera saber el grosor de la placa que usara
(3,6,9,12 mm), una vez conocido realice los pasos siguientes:

Abra la tapa de la CNC Laser y coloque el material, verifique que al colocarla no golpee el
cabezal.

) il
7).




&/

CORTADORA CNC LASER CO2 STM Revision: 1 PRO-CADI-03

L1390 STMRobotics Trimestre 22-O | P4gina 7 de 20

NOTA: En caso de no encender,

verificar que el boton de paro de

= emergencia este desactivado, esto

£ es, el botén debe estar arriba como
S == se muestra en la imagen.

Una vez colocado el material, posicione elcabezal a su alcance con la finalidad de
elevarlo a 9mm por nivel del material,esto se hard moviendo la perilla y elevando el

cabezal.

Mover perillay
ajustar altura

En la caja de herramienta se encuentra elpatrén de medida para colocar a 9 mm de
altura, ajuste la punta del cabezal y apriete la perilla.
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3. El cabezal ajustado de manera correcta debe estar como se muestra en la imageny
quitar el bloque de referencia sinforzarlo. Realizado esto el cabezal estalisto para
empezar a cortar.

CORTE/GRABADO DE MATERIAL

Una vez realizado los ajustes anteriores, la maquina herramienta esta lista para empezar a
cortar, para ello solamente se necesitan realizar los siguientes ajustes en el software
RDWorks:

1. Encienda la PC, paso previamente realizado, recuerde tener realizado el disefio a
fabricar previamente, ya que la PC no cuenta con Software CAD, la extension del
archivo debe ser. xdf o si es una imagen debera estar vectorizada.

2. Encendidala maquina debera abrir el programaRDWorks, cuyo icono esta localizado

en el escritorio.
b} 4

RDWorks
V8
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Una vez abierto el programa se mostrara la siguiente interfaz, del lado izquierdo encontrard
herramientas de trazo y del lado derecho encontrara parametros de corte y opciones para
la CNC Laser. -

| ealy oma Cointh ek ey
JEMER OO A AARARE Nuy PoBHASr NN

] T o RATEw4s Ni0TAFALLD
LR RT3, <, O .3, AT RN . V. P VO L. I PO L RPN .|

T v 3
By “ Y PR P
‘-;;j S rsppeygies

3. Paraimportar el archivo que desea cortar/grabar debedirigirse a:

. File-Import

% V80029 Blank
File(F) | Edit(E) Draw(D) Config{S) Handle(W) View(V) Help(H)

New... Ctrl+N @\ @\ @k Q Q Ck [
Open... Ctrl+0 |

Save Ctrl+5 G u ’ 0 E
Save As... " .IH[!".H e P.“.'?."| i PPI[!H .
Import... Ctrl+]

Export... Ctrl+E

Image library

Wendor settings

1 C:\Users\..\portabrocasvl
2 F\PlacaRaspberry

3 F\Editable Placa Monitor

4 Ch\Users\..\Documentsisl

Exit

e

oo

. B99g .

|3
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4. Seleccione el archivo que realizo ypresione Open.
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5. Una vez abierto el archivo se mostrara el trazo que realizocomo en el ejemplo,
debera revisarlo por si necesita ajustes o0 modificaciones, no se recomienda
realizar dichas modificaciones directamente en el software a menos que tenga
completo dominio de él.
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6. Ya que el trazo esta en el programa y el material puesto enla charola y el cabezal
ajustado, semodificaran los parametros de corte, para ello haga doble clicdonde se

muestra en la imagen.

(=Rt

x

Work |output [Doc [ user [ Test | transform

=1

[ Layer Mode Speed Power Output

;—m

|
|
|
|
|

=]
(] [ bown ]
Line/column setup
Num space Dislocation Mirror
¥l 1 0.000 0.000
¥au| 1 0.000 0.000

’ Virtual array H Bestrew... H _Adju;t_ ]

x

— Laser work
= f " z " 1

7. Se abrird una ventana donde deberd indicar los pardmetros de corte.
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8. En una ventana aparte, regrese alescritorio y abra el bloc de notas titulado “Datos
de Velocidad” (Ver anexo) ubicado en el escritorio parte superior derecha.En esta
ventana se muestran los parametros de corte que debera ingresar, mostrando una
lista para que seleccione el grosor y coloque en la ventana de RDWorks los datos
que corresponden.

operacién
corte
corte
corte
corte

Grabado

ACRILICO
Espesor [mm] | velocidad [mm/s]
3 | 25
6 | 15
9 | 10
12 2
3-12 | 300

Ejemplo:

Si el material es acrilico y
desea cortar, bastara con
conocer el espesor del
material, es decir si el
acrilico es de 9 mm los
datos que debera poner en
velocidad en 15 y en
potencia 65.

potencia [%]

50
65
85
95

6-8
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9. Coloque los pardmetros seleccionados del blockde notas en las configuraciones
modificando losvalores de Speed, Min Power y Max Power segun correspondan,
si desea aplicar corte o grabado, debe prestar mucha atencion en que estos

parametros sean correctos y presione OK.
o —
e ‘ Lo e W S ey
- o —
Oy - .
!w+.:—o.- . u‘uvl
iy 1 .
Provumng Yode: S - A
" Oolnn
o O30 e acw
by -~
Dum Dwey »
71 S vin
Ivoagrgoser XD -
1!
| ¥ = e

10. Una vez colocados los parametros, puesto el material en la charola y ajustado el
cabezal, se debe revisar el area de corte, esto se hace moviendo el cabezal hacia
la parte del material que desea cortar, conocido como punto cero dela pieza, esto
lo hace moviendo el cabezal con elpanel de movimiento y presionando el boton
Origin, esto hara que el punto seleccionado seael nuevo punto cero piezas.
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11. Una vez seleccionado el punto, debera verificarque el corte cabe en el material,
esto se hace con la opcidén go scale del programa, y realizardun barrido del area
que ocupa el corte a fabricar, si el cabezal se desplaza por el materialy cabe de
manera adecuada siga al paso 12 de lo contrario ajuste nuevamente su punto cero
del material y repita pasos 10y 11.

Laser work
| Stat || Pause/Continue ||  Stop
| SaveTouFie || UFieOutput || Download |
/| Path optivize Gitacle
Cutput select graphics ey
praphcsposbon . Goscle
Device o
osition; | CUrTent poston )
Portsettng || Device--{USB:Auto) v|

12. Una vez realizado los pasos anteriores se puede realizar el corte, pero antes de
esto verificar nuevamente:

e Enfriador conectado
Cabezal ajustado a altura correcta
Botones de panel de CNC Laser 1 y2encendidos (Encendido, Laser)
Desplazamiento de cabezal cabe en elmaterial

e Pardmetros de corte/grabado correctos
Si los puntos anteriores son verificados de manera correcta, bajar la tapa de CNC
Laser y presionar el boton Start.

El corte/grabado de su pieza iniciara
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13. Una vez iniciado el corte de la piezapresione el boton de contactos para encender
el extractor de humos, si detecta que el humo es demasiado con la ayuda del
ventilador ubicado arriba de la CNC Laser podra ventilar el &rea.

DR N D 3
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14. Al finalizar el proceso la CNC Léser emitird un pitido indicando que la operacion
hafinalizado de igual manera usted podra ver el proceso de corte/grabado en el
display, que le indicara cuando haya finalizado.

Una vez terminado el proceso abra la tapa y sin mover la pieza verifiqgue que se ha
realizado el corte de manera correcta de lo contrario repita desde el paso 12, si el corte
fue realizado de manera correcta retire el material con cuidado siempre evitando el
cabezal, o bien puededesplazarlo a un punto que no le obstruya.

APAGADO DE MAQUINA

Una vez que termino de trabajar, debe apagar la maquina CNC Laser de modo inverso a
la que fueencendida, es decir debe seguir los siguientes pasos:

1. Presionar boton 4, 3, 2 y 1 (en ese orden) de panel
Laser(Contactos/Luz/Laser/Encendido).

Bajar interruptor de CNC Laser

Bajar Interruptor de regulador

Bajar Interruptor de enfriador (Industrial Chiller)

Desconectar cable de alimentacion (220 V)

Apagar computadora

o Uk wnN
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Diagrama de procedimiento.

marcha de CNC Idser

|

Conecte la extensidn para energizar
el chiller,recuerde que su voltaje
es de 220 V.

l

Mover interruptor a encendido, se
encuentra por laparte
trasera de enfriador.

¥

Verificar que enfriador encienda
y la temperaturague
marca este entre los 17°
y 20°C

!

Encendido y puesta en |

e

Ajuste de cabezal

—r Corte/grabado de material

¥

Abra la tapa de la CNC
Laser y cologue el material, verifique
que &l colocara no golpee
el cabezal.

h 4

Una vez colocado el material, posicione
el cabezal a su alcance con
Ia finalidad de elevario a 9mm por nivel
del material, esto se hard moviendo la
perilla y elevando
el cabezal

!

Dirigirse al regulador
de voltaje para encenderlo, esle
ge encuentra debajo del escritorio de

En Iz caja de herramienta
s@ encuentra elpatron de medida para
colecar a 9 mm dealtura,
ajuste la punta del cabezal
y apriete |a perilla,

¥

)

Encender interruptor que se
encuentra en la parte trasera del
regulador, se escucharan los contactores
enclavarse indicando
que el regulador estd enmarcha. Verfique
que las luces indicadoras enciendan en la
seccidn normal, si es alto
o bajo, verifigue que su toma de comiente
este en buenestado.

El cabezal ajustado de
manera comecta debe estar como se
muesira en la imagen
y quitar &l blogue de referencia sin
forzarlo. Realizado
esto el cabezal estdlisto para empazar a
cortar.

}

Mover interruptor a
encendido de 13 corladora laser este
esta ubicado en &l costado
derecho de cortadora
por parte trasera.

¥

Dirigirse a panel de encendido de CNC
Léser, y presionar
el botdn de encendido
general y der 2l ldser

l

Encender la computadora

}

Verificar encendido
de maquina y esperar a que, entre al
sistema
operative, anotar en bitdcora
de operaciones las acciones a
realizar & indicar hora en 1a que se
haran.

Encienda la PC, paso previamente
realizado, recuerde tener realizado el
disefio a fabricar previamente, ya que

la PC no cuenta con Software
CAD, la extensién del archivo debe ser.

#df 051 es una imagen deberad estar

vectorizada.

¥
Encendida la maquina deberd abrir el
programaRDWarks,
cuyo icono esta localizado en el
escritorio.

L J

Para importar el archivo que desea
cortar/grabar debe dirigirse a:

File-impaort

¥

Seleccione &l archivo que realizd y
presione Opan

}

Una vez ablerto el archivo se mostrara el
trazo que realizd como en el ejemplo,
debera revisarlo
por si necesita ajustes o modificaciones,
no recomienda realizar dichas
modificaciones directamente en &l
software a menos que tenga completo
dominio de &

!

Ya gue el trazo esta en el programa y el

material puesio en charola y el cabeza la

justado, se modificaran los parametros de

corte, para el lo haga doble clic donde
58 muestra en |a imagen.

!

Se abrira una ventana donde debera
indicar los
pardmetros de corte

I

En una ventana aparte, regresa al
escritorio v abra el bloc de notas titulado
“Datos de Velocidad™ (Ver) ubicadp en el
escritorio parte superior derecha.En esta
ventana se muestran los parametros de

core que deberd ingresar, mostrando una
lista para que seleccione el grosor y
cologue en la ventana de RDWorks los
dalos que corresponden

Apagado de maquina

!

Presionar boton 4, 3, 2y 1 (en ese
orden) de panel Laser
(Contactos/Luz/Laser/Encendido).

l

Bajar interruptor de CHC
Laser

l

Bajar Interruptor de regulador

}

Bajar Interruptor de enfriador
(Industrial Chiller)

!

Desconectar cable de alimentacion
(220 V)

I

Apagar computadora
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Cologue los parameiros
seleccionados del blockde notas en las
configuraciones modificando losvalores

de Speed, Min Power v Max Power
segun correspondan, si desea aplicar
corte

o grabado, debe prestar mucha
atencién en gue estos pardmetros sean

correctos y presione QK.

v

Una vez colocados los parametros, puesto el
material en la charola v ajustado el cabezal,
se debe revisar el area de corte, esto se
hace moviendo el cabezal hacia la parte del
material que desea cortar, conocido como
punto caro dela pieza, esto lo hace moviendo
el cabezal con elpanel de movimiento y
presionando el

boton Origin, esto hara que el punto

seleccionado seael nuevo punto cero pieza.

h

Una vez seleccionado el
punto, debera verificar que el
corte cabe en el material, esto se hace con

la opcion go scale del programa, y
realizara un barrido del drea que ocupa el
corte a fabricar, =i el cabezal se desplaza
por el material y cabe de

manera adecuada siga al paso 12 delo
contrario ajusie nuevamente su punto cero

del material y repita pasos 10y 11.

Una vez realizado los pasos anteriores se puede

- Botones de panel de CNC Laser 1 y2

- Desplazamiento de cabezal cabe en elmaterial
- Parametros de corte/grabado correctos

Silos punios anteriores son verificados de

manera correcta, bajar la tapa de CNC Lasery

realizar el corte, pero antes de
esto verificar nuevamente:

- Enfriador conectado
- Cabezal ajustado a altura correcta

encendidos (Encendido, Léser)

presionar el boton Start.
El corte/grabado de su pieza iniciara
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Una vez iniciado el corte de |a pieza
presione el boton de contactos
para encender el exiractor de
humos, si detecta que el humo es
demasiado con la ayuda delventilador
ubicado arriba de la CNC
Laser podra ventilar el area.

v

Al finalizar el proceso la
CNC Léser emitira un pitido indicando que
la operacion ha finalizado de igual
manera usted podra ver el proceso de
corte/grabade en el display, que le
indicara cuando haya finalizado.

PREGUNTAS FRECUENTES:

¢ La cortadora no enciende?

Verifigue que el regulador y los interruptores correspondientes estén encendidos y posicion
deON, ver paso 5y 6 de seccién encendido de CNC Laser

¢La cortadora enciende, pero no corta?

Verifigue que el botdn Laser ubicado en el panel de encendido de la cortadora este
presionado,ver paso 7 de seccion encendido de CNC Laser.

¢Al presionar Go Scale o Start aparece un mensaje de Error Comunication?

Desconecte y vuelva a conectar el cable de datos, si no ha realizado la carga de su pieza
reinicieel programa RDWorks.

Si el extractor esta encendido apaguelo y presione de nuevo Start
¢La computadora enciende, pero aparece la pantalla en negro?

Presione F1 al encender la computadora, ver paso 8 de seccion Encendido de Cortadora
CNClLéser

Referencias.

https://www.stmrobotics.com/1390-cnclaser.html
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ANEXO

DATOS DE VELOCIDADES Y POTENCIAS

Material: Acrilico

Operacion Espesor Velocidad(mm/s)
(mm)
Corte 3 25
Corte 6 15
Corte 9 10
Corte 12 2
Grabado 3-12 300
Material: MDF
Operacion Espesor Velocidad (mm/s)
(mm)
Corte 3 40
Corte 6 15
Corte 9 2
Grabado 3-9 250

NOTAS: Valores actualizados y verificados en agosto 2022.




