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1 Objetivos de este tutorial

Este tutorial le mostrara como:

e Importar un mapa de bits en blanco y negro
e Combinar un archivo grafico con texto
e Anadir serializacion

Requiere:
SpeedMarker FL 20
Lente F160
SpeedMark 3.1b1 o superior
Etiqueta de aluminio anodizado

trotec

Imagen 1: Serie SpeedMarker
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2 Importar un grafico rasterizado (mapa de bits)

1. Haga clic en la flecha del icono “DXF” para hacer visible el cuadro de herramientas gréaficas y

seleccione la funcion “BMP”.

nlfi Vector graphic

Raster graphic

FDF

Impart

;
& & L8

D

2. Coloque el cursor en el diagrama de flujo y haga clic izquierdo para agregar un mapa de bits al
diagrama. Automaticamente se abrira una ventana de didlogo de importacién como se muestra
en la siguiente imagen de la derecha.

R
\:.'5 | @) start

MNew graphic
Source 3

I
|

| =l

O

Center

¥ [ramn] ¥ [mm]

0,00 0,00

4 Add

Cancel

3. Hagaclic en los tres puntos (...) para abrir el cuadro de dialogo del archivo y seleccione el de-
nominado Anodized_aluminium_type_plate_file_SN.bmp que se entreg6 con el tutorial.

4. Anadir mapa de bits.
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5. Con el mapa de bits todavia seleccionado haga clic Graphic properties _
en la pestana Graficos y en ajustes coloque 500 DPIs | Transformation ] General ]
Graphic l Marking ] Source ]

6. En este paso debe asegurarse de que esta casilla in- _ _
dica la opcion “siguiente color” u “omitir” Graphic properties
7. Como modo de empleo seleccione logo. Esto vectori- Source
za automaticamente el mapa de bits para reducir el C:\schulungen und Demos\Acader| & |v
tiempo de marcado.
Settings
Para obtener mas informacién acerca de la importacion de dot density [dpi]
archivos vectoriales, consulte el apartado 5.2.11 de la pagi- 500 5
na 53 del manual de la SpeedMarker.
Contrast
0 I |
brightness
0 I |
Dithering
Machste Farbe i 6
Execution mode
| Logo (Black/White) | 7
[ tnvert

_) www.troteclaser.com

5/10



n

trotec

laser. marking cutting engraving

3 Anadir nimeros de serie

1. Agregar un elemento de texto. Esto sirve para marcar la posicion del nimero de serie y se
puede agregar sin introducir texto real.

2. Mueva el texto para que sea visible delante del mapa de bits en el diagrama de flujo. Si no
realiza este paso el texto quedara oculto detras del mapa de bits en la ventana de pre-
visualizacion.

3. Cambie la altura del texto a 3 mm:
a. Haga clic en el elemento de texto para seleccionarlo
b. En la ventana propiedades del grafico seleccione la pestana transformacion
c. En el apartado altura coloque 3 mm y pulse enter

Graphic properties -0 x
Graphic ] Marking ] Source ]
Filling Transformation l General ]

Position and Size

Anchor point of the graphic \ b

ol R G
a1 Bl [
B L& H

Position Size

¥ [mm]
0,85
¥ [mm]
0,00

Proportional

Rotation

Angle [¥] | 360,00
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4. Coloque el texto sobre el mapa de bits tal y como se muestra a continuacion.

frotec Laser

Trotec Produkdions- und Veririebs Ges.m.b.H
Linzer Strale 158, 4600 Wels, Ausiria

Serial No: SM-F Text

Maodel f Typ:  Workstation LWS 570 |
Manufactured:  May 2010

Input Power. 230VAC~, 3. 1A, S0ME0Hz
Naminal Power: B13 W

Lasertype: Yb, 20w, 1050-1080nm
= WViring Diagram No: Speedmarker FL 10-50W
Laserdiode: =<0, &8mWow, 855nm
C € en

60825-1 (2007) www.troteclaser.com Y,
!

5. Seleccione el elemento de texto en el diagrama de flujo.

6. En la ventana propiedades del grafico haga clic en fuente y seleccione “nimero de serie” en la

lista desplegable.

Graphic properties »
Fillina ] Transformation ] ENEns ]
Graphic ] Marking

Rule for text

Static text []
Static text

Expression
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La ventana cambiara por la que se muestra a continuacion. Graphic properties X
No realice cambios en los parametros de valor inicial, incre-

. Filling ] Transzformation ] General ]
mento 'y valor final.

Graphic ] Marking Source
7. Cambie el formato selepcigmando dela Iista,desple- Rule for text
gable % 4d. Esto cambiara el formato del nimero de :
Serial number M

serie para mostrar un niumero de 4 digitos con ceros a
la izquierda (empezando en 0001).
Serial number
8. Asegurese de que los tres ajustes mostrados en la
parte inferior de la ventana coincidan con la configu- Serial number parameter
raciébn mostrada en esta imagen.
Current value |1 4

9. Rellene el texto con un espacio de 0,03 mm.
Start value |1

Increment |1

Consejo:
La serializacion se puede aplicar a los cédigos de barras de End value | 100
la misma forma.
Puede elegir “sello de tiempo” de la lista desplegable supe- End value infinite []
rior, de este modo le permite indicar una fecha u hora.
Format
Para obtener mas informacion sobre las funciones incorpora- ard -
das en el software SpeedMark consulte el apartado 12 de la
pagina 101 de la guia de usuarios SpeedMark. Result |1 @ 6
Optional actions
On End value
Reset to start value -
On Program start \
-
Keep current value - (' 7
On Program save
Reset current value to startvalue -
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4 Definir parametros del material

La forma mas facil de definir los parametros para un trabajo es seleccionando los que vienen predefi-
nidos en la base de datos de materiales, por ejemplo para este caso hay uno denominado anodiza-
do/grabado.

Para ajustar y guardar los parametros como parte del archivo, en lugar de hacerlo en una base de
datos externa, seleccione el parametro de proyecto en el menu:

\d| parameter: [l Standard -

Parametros de /

proyecto

Introduzca los siguientes parametros en el color de su eleccion:

Potencia [%] Velocidad de mar- Frecuencia [kHz]
cado [mm/seq]

100% 2.000 50

Seleccione primero el texto y el parametro de proyecto que acaba de definir. Seleccione el mapa de
bits y cambie el parametro del proyecto.

) Empezar a marcar

e Presione la tecla F7 para que el rayo guia proyecte el disefio
e Verifique que la posicién es correcta

e Inicie el proceso de marcado utilizando tecla F12 o el botén gjecutar de la barra de menus

"-? @ - &Execute

Cada vez que se inicia el script (F12), el nUmero de serie se contabilizara en uno. Adicionalmente, se
puede anadir un bucle al diagrama de flujo (consulte el tutorial_1 LWS-SpeedMark) de modo que el
script s6lo se debe iniciar una vez.
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Consejo:
Para restablecer el nimero de serie al valor de inicio, seleccione la pestafia origen del elemento de

texto y presione la X roja como se muestra a continuacion:

Graphic properties x
Filling ] Transformation ] General ]
Graphic |  Marking Source
Rule for text
Serial number -

Serial number

Serial number parameter
Current value |1 o«
Start value |1 \
Incement |1

End value |100

End value infinite []
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