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Cambios técnicos Las especificaciones técnicas estan sujetas a modificaciones sin que se avise al respecto.
Trotec Laser GmbH se reserva el derecho de mejorar o modificar cualquiera de los productos sin
previo aviso.

© Copyright Esta documentacion, incluidas las ilustraciones, es propiedad intelectual de Trotec Laser GmbH.
La documentacién se le entrega al usuario para su uso exclusivamente personal. No esta
permitida la reproduccién, la traduccion ni cualquier tipo de distribucién a terceros sin el
consentimiento previo de Trotec Laser GmbH. Toda infraccién legal sera objeto de denuncia.
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Introduccion

1 Introduccion

La combinacién de un escaner galvanométrico de alta calidad y un laser de fibra permite tiempos de etiquetado cortos
con la maxima precision de marcado.

En combinacién con el software de etiquetado y las interfaces disponibles, el resultado es una solucién de marcado
flexible y productiva ideal para satisfacer las més altas exigencias de calidad.

El operario del sistema de marcado laser debe cumplir las «<Normas de seguridad aplicables» descritas en el capitulo
«Seguridad».

8 trOteC [ SETTING NEW STANDARDS



Informacion general

2 Informacion general

2.1 Informacion sobre este manual

2.1.1 Informacion sobre este manual

Lea estas instrucciones atentamente y en su totalidad antes de la puesta en marcha.
Este manual es una parte integral de la maquinay, por lo tanto, debe
mantenerse en sus inmediaciones y estar accesible en todo momento.

Estas instrucciones describen cémo operar la maquina de modo seguro y adecuado. Debe respetarse la informacion
e instrucciones de seguridad especificadas, asi como las normas locales de prevencién de accidentes y las normas
generales de seguridad aplicables al area de aplicacién. Antes de comenzar cualquier trabajo en la maquina, lea

las instrucciones en su totalidad, especialmente el capitulo «Seguridad» asi como las instrucciones de seguridad
correspondientes. Lo leido debe haber sido entendido.

Informacion

(/ Se puede encontrar documentacion adicional en el dispositivo de memoria suministrado. También
puede ser solicitada al fabricante.

2.1.2  Almacenamiento del manual
2.1.3  Informacidn general sobre el uso de las instrucciones

Las instrucciones le informan sobre el manejo correcto y seguro de esta maquinay le muestran uno por uno los pasos
necesarios para la primera puesta en marcha. Las instrucciones también contienen informacién importante sobre el
mantenimiento del sistema.

Advertencia

Antes de la puesta en marchay la operacion del sistema, deben leerse detenidamente y respetarse las
presentes instrucciones. El incumplimiento de algunos puntos de las instrucciones puede provocar dafios
personales y/o materiales.

El sistema solo puede funcionar con las maquinas y piezas de recambio incluidas en el volumen de suministro o que
figuran en la lista de piezas de recambio.

Las maquinas auxiliares deben estar adaptadas a la maquina basey la seguridad y operatividad deben seguir estando
garantizadas (las consultas deben dirigirse al distribuidor o a la fabrica).
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Informacion general

2.2

Explicacién de simbolos

La informacién técnica de seguridad y las instrucciones importantes de este manual estan sefializadas con simbolos.
Estas notas e instrucciones especificadas sobre la seguridad laboral deben observarse y cumplirse en todo momento.
Se debe actuar con especial cuidado para evitar asi accidentes, lesiones personales y dafios materiales.

10

Peligro
Este simbolo indica una situacién de peligro inminente que, si no se evita, provocara la muerte o lesiones
graves.

Advertencia

Este simbolo indica una situacién de peligro potencial que, si no se evita, provocaréa la muerte o lesiones
graves.

advertencia tension eléctrica peligrosa

Este simbolo advierte de situaciones potencialmente peligrosas relacionadas con el voltaje eléctrico. La
no observancia de las instrucciones de seguridad conlleva riesgo de lesiones graves o la muerte. Se debe
tener especial cuidado durante los trabajos de mantenimiento y reparacién.

Advertencia laser

Este simbolo advierte sobre situaciones potencialmente peligrosas relacionadas con el rayo laser. La no
observancia de las instrucciones de seguridad conlleva riesgo de lesiones graves.

Atencion

Este simbolo indica una situacion de peligro potencial que, si no se evita, podria provocar lesiones
menores 0 moderadas.

Nota

Este simbolo indica riesgos potenciales de dafios al producto (o a la propiedad).

Ademas, la no observancia puede ocasionar dafios, mal funcionamiento o fallas en la maquina.

Informacion

Este simbolo indica sugerencias e informacién que deben observarse para un manejo eficiente y sin
problemas del producto.

Disposicion

Este simbolo indica notas sobre la eliminacién profesional del producto o accesorios.
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Informacion general

2.3 Responsabilidad y garantia

Los periodos de garantia especificados en los «términosy condiciones de garantia» del fabricante deben ser vinculantes
para el comprador. Si no se especifican periodos de garantia, se aplicaran los términos y condiciones generales de
venta, entrega y pago.

Toda la informacion, ilustraciones, tablas, especificaciones y diagramas incluidos en este manual de instrucciones
deben ser almacenados cuidadosamente de acuerdo con el estado actual de la tecnologia. No se asume
responsabilidad en lo que respecta a errores, informaciéon perdida y cualquier otro dafo resultante o pérdida
consiguiente.

El estricto cumplimiento de los procedimientos de seguridad descritos en este manual de instruccionesy el extremo
cuidado cuando se utilicen los equipos son esenciales para evitary reducir la posibilidad de lesiones personalesy
dafios en los equipos. El fabricante no seré responsable de ninglin dafio y/o fallo que se derive de la no observancia de
las instrucciones de este manual.

La no observancia de las instrucciones de utilizacion, mantenimiento y servicio descritas en este manual absuelve a
Trotec Laser GmbH de toda responsabilidad en caso de defectos.

Ademas, Trotec Laser GmbH no debe asumir ninguna responsabilidad por cualquier dafio causado por la utilizacion de
partes y accesorios no originales.

Adicionalmente, no se podra hacer responsable a Trotec Laser GmbH de lesiones personales ni dafios a la propiedad,
de naturaleza directa o especifica, pérdidas consiguientes, pérdida de beneficios comerciales, interrupcion del negocio
o pérdida de informacién comercial derivados del uso del equipo descrito en este manual.

Esté estrictamente prohibido realizar cambios, preparar traducciones, descompilar, desensamblar, hacer ingenieria
inversa o copiar el software.

Trotec Laser GmbH se reserva el derecho a actualizar cualquiera de las informaciones, ilustraciones, tablas,
especificaciones y diagramas incluidos en este manual de instrucciones conforme a los desarrollos técnicos en
cualquier momento y sin avisar.

2.4 Volumen de suministro (configuracién estandar)

- SpeedMarker 1300

- Software e instrucciones en un dispositivo de memoria

- Toallitas de limpieza para lentes

- Juego dellaves Allen

- Llave para el rack

- Llave para la estacién de trabajo

- Conexion del cable para sistema de extraccion (opcional)
- Accesorio para SpeedMark Vision (opcional)

- Cable de alimentacion

- Monitor, teclado, raton de PC
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Informacién general

Nota

Utilice el envase original para devolvery transportar el sistema.

2.5 Placa de caracteristicas

La placa de datos técnicos contiene informacion sobre el niimero de serie, el fabricante, la fecha de fabricacion, los
valores de conexién y los datos de consumo.

La placa de datos técnicos se encuentra en la parte posterior de la maquina laser.

Serial Number: S13F-####

Model/Typ: SM1300 02F F###
Manufactured: 02/2021

Nominal Power: 800W
— Lasertype: Yb 20W 1064nm
i Wiring Diagram No: 8038 Speedmarker 1300
Laserdiode: <0.99mW cw. 655nm

Trotec Laser Automation GmbH
trotec Planckstrassel2
88677 Markdorf,Germany

www.troteclaser.com

\E/ Input Power: 1P, 230VAC, 16A, 50/60Hz
ks

i
1-

Made in Germany

Introduzca aqui el nimero de serie, el modelo y el afio de fabricacién de la maquina.

Estos datos son importantes en caso de que tenga algin problema con la maquinay para pedir recambios.

NUmero de serie:

Modelo:

Afio de fabricacion:
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Seguridad

3 Seguridad

PARA EVITAR POSIBLES DANOS LEA Y SIGA ESTAS INSTRUCCIONES.

La maquina esta construida en el momento de su desarrollo y produccién de acuerdo con las normas técnicas
establecidasy aplicables, y se considera segura para operar.

La maquina puede ser peligrosa si la maquina:

* esoperada por personal no calificado,

* el personal no hasido entrenado,

* laméaquina se usa incorrectamente o no segln lo previsto,
e osilamaquina se usa para otros fines previstos.

Este capitulo proporciona una descripcién general de todos los aspectos de seguridad importantes que son necesarios
para una proteccion 6ptima de las personas y un funcionamiento seguro y sin problemas de la maquina. Otros
capitulos de este manual contienen notas de seguridad especificas para evitar y prevenir riesgos.

3.1 Notas generales sobre seguridad

* Solo personas cualificadas pueden ejecutar actividades en la maquina.

* Losdispositivos de seguridad, las protecciones y las piezas de la maquina deben colocarse en su sitio y no deben
desconectarse. Debe garantizarse el correcto funcionamiento de la méaquina.

* Eltrabajoy control de la maquina debe efectuarse Uinicamente por una persona con el conocimiento suficiente del
funcionamiento de la maquina (se aplica especialmente al funcionamiento de servicio).

* Nodejar nunca la maquina sin supervision durante su funcionamiento. Cuando la maquina no esté en uso, se debe
desconectar el interruptor principal.

e Sustituirinmediatamente la sefializacién de la maquina que se haya desprendido o esté dafiada.

* Encasodeuna averia que no se pueda subsanar, se debe apagar la maquinay ponerse en contacto con el servicio
técnico para evitar dafios en la maquina.

*  Elusode piezas de recambio de menor calidad o de componentes de terceros compromete la seguridad de la
maquinay hace que la declaracién de conformidad (CE) facilitada no sea vélida.

*  Equipo de proteccién:
Se debe utilizar ropa de trabajo adecuada y gafas de seguridad apropiadas para una méaquina laser (clase de laser
4).

e Sistema de extraccion:
Se debe emplear un sistema de extraccion adecuado, ya que pueden emitirse gases, vapores y otros subproductos
parcialmente toxicos.

*  Materiales:

Seleccionar los parametros adecuados para el material correspondiente.
Extraer el polvo de forma segura para que no se acumulen residuos o restos inflamables en la zona de trabajo.
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Seguridad

3.1.1  Uso previsto

SpeedMarker 1300 es una maquina laser de marcado de clase 2 seglin la norma DIN EN 60825-1 «Seguridad de los
productos laser». Su objetivo es la integracion en instalaciones y lineas.

La maquina esta pensada exclusivamente para el marcado laser con el software de marcado incluido en el suministro.

Respecto al uso previsto, también hay que tener en cuenta los siguientes puntos:

Nota

- Marcado solo en materiales aprobados utilizando los parametros adecuados.

- Mantenimiento y asistencia técnica segun las especificaciones de estas instrucciones.

- Utilizaciéon de un sistema de extraccién adecuado para eliminar vapores, polvos u otros productos de
reaccion.

- Utilizaciéon solo por parte de personal debidamente formado.

- Cumplimiento de las normas de seguridad vigentes y los procedimientos descritos en estas
instrucciones.

Si se prevé utilizar el sistema para otras aplicaciones, deberé informarse previamente a Trotec Laser GmbH.

3.1.2 Usoinapropiado

El uso de la maquina para otros propdsitos que no sean los previstos o descritos en el presente manual esta
considerado como inapropiado y, por lo tanto, esta prohibido. Trotec Laser GmbH no asumira ninglin tipo de
responsabilidad por dafios causados por uso inapropiado. Los riesgos en caso de uso inapropiado seran asumidos
exclusivamente por el usuario.

La no observancia de las instrucciones de utilizacién, mantenimiento y servicio descritas en este manual absuelve a
Trotec de toda responsabilidad en caso de defectos.

3.1.3  Riesgo residual
Incluso si se observan todas las normas de seguridad, sigue habiendo un riesgo cuando se opera con la maquina.

Las medidas necesarias para reducir todos los riesgos residuales se encuentran en los siguientes parrafos del capitulo
"Seguridad".

3.1.4  Modificacion de la maquina

Esté estrictamente prohibido alterar, reequipar o modificar la maquina de la manera que sea sin el consentimiento
expreso del fabricante.
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Del mismo modo, esta estrictamente prohibido retirar, puentear o evitar dispositivos de seguridad. Las condiciones
de funcionamientoy conexién y los valores de configuracién indicados en la ficha de datos deben cumplirse en todo
momento.

Solo esta permitido el funcionamiento del sistema con piezas y accesorios originales del fabricante. El uso de piezas de
terceros afecta a la seguridad de la maquina.

3.1.5 Modos de funcionamiento

FUNCIONAMIENTO NORMAL

Para el funcionamiento normal deben cumplirse las siguientes condiciones:

» Uso previsto de la maquina (véase capitulo «Uso previsto»)

* Manejo de la maquina solo por parte de personal con formacién.

* Dispositivos de seguridad totalmente funcionales y montados.

* Lamaquina debe estar en perfectas condiciones técnicas.

*  Procesamiento de materiales permitidos segun la lista de materiales.
e Elmantenimientoy el servicio no estan incluidos.

Nota

Durante el funcionamiento normal no es necesario utilizar gafas de seguridad.

FUNCIONAMIENTO DE SERVICIO

Las actividades de servicio solo pueden ser realizadas por técnicos de servicio con formacién y autorizados. Si se retiran
panelesy tapasy se burlan dispositivos de seguridad, esto puede provocar radiacion dispersa directa o indirecta.

El funcionamiento de servicio, por tanto, esté declarado como laser clase 4 (EE.UU.: clase IV) y es necesario adoptar
medidas de precaucion adecuadas (véase «Clasificacion laser).

3.1.6  Regulaciones de seguridad aplicables

Las siguientes directivas y reglamentos son de obligado cumplimiento para evitar peligros al operar las maquinas laser
de Trotec:

DIRECTRICES/DISPOSICIONES

2006/42/CE Directiva CE relativa a las maquinas
2014/30/UE Directiva CEM

NORMAS ARMONIZADAS APLICADAS

DIN EN ISO 12100:2011-03 Seguridad de las maquinas - Principios generales de disefio - Evaluaciény
reduccion de riesgos.
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DIN EN 60825-1:2015-07, Seguridad de los productos laser - Parte 1: Clasificacion de sistemas y requisitos.

EN 60825-4:2011-12

DIN EN 60204-1:2007-06 Seguridad de las maquinas - Equipo eléctrico de las maquinas - Parte 1: Requisitos
generales.

DIN EN ISO 11553-1:2009-03 Seguridad de las maquinas - maquinas de procesamiento laser - Parte 1: Requisitos
generales de seguridad.

DIN EN 61000-6-4:2011-09 Compatibilidad electromagnética (CEM) - Parte 6.4: Normas genéricas - Radiacion
electromagnética para entornos industriales.

DIN EN 55011:2018-05 Equipos industriales, cientificos y médicos - Averias - Valores limite y procesos de
medicién.

Nota

Normas y regulaciones de seguridad

Las guiasy normas generales incluidas en este manual pueden diferir en funcion de la localidad, region o
pafs.

Por tanto, tenga siempre en cuenta las normas y regulaciones de las instituciones para asociacion
reglamentaria de seguro de accidentes aplicable para usted. El operador es el responsable de satisfacer
todos los requisitos de seguridad, puesto que Trotec Laser GmbH no tiene ninguna influencia en el uso
adecuado de la maquina.

Observe las regulaciones oficiales para la ubicacion de su negocio de acuerdo con las regulaciones
legales locales aplicables (sobre regulaciones de prevencién de accidentes o proteccion de los
empleados), por ejemplo, Regulacion DGUV 11 para Alemania.

3.2 Seguridad del laser

3.2.1 Clasificacion del laser

CLASES DE LASER DE ESTA MAQUINA
Las clases de proteccion para laseres califican el peligro potencial derivado de la radiacion laser accesible.
Esta maquina laser esta clasificado como Clase 2 de acuerdo con la norma EN 60825-1 «Seguridad de los equipos laser».

La fuente laser incorporada esté clasificada y etiquetada como Clase 4 conforme a la norma EN 60825-1. Durante el
funcionamiento, los laseres de clase 4 no son accesibles debido a las medidas de proteccion de la maquina.

DEFINICION DE LAS CLASES DE LASER
Clase 2 (EE.UU.: clase Il)

La radiacion laser accesible de sistemas léser de clase 2 (EE.UU.: clase Il) no supone ningln riesgo para la piel. Los
reflejos difusos y cualquier irradiacion breve a los ojos (tiempo de exposicion méx. 0,25 seg) tampoco suponen un
riesgo debido a la baja potencia de salida.

En cualquier caso, si se suprime el reflejo natural de cerrar el parpado y se mira al rayo de clase 2 durante un tiempo
suficiente, es posible que los ojos se dafien.
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Clase 4 (EE.UU.: clase IV)

Laseres de alta potencia (visibles o invisibles) de clase 4 (EE.UU.: clase IV) considerados como susceptibles de presentar
un elevado riesgo potencial para ojos y piel tanto para condiciones directas como dispersas (difusas).

Hay que considerar también los riesgos potenciales por fuego (ignicion) y emisiones de subproductos procedentes de
materiales procesados o finales. Es responsabilidad del operador de la maquina tomar las medidas adecuadas para
eliminar peligros tales como fuego o explosiones a través del rayo laser.

ADVERTENCIA SOBRE LA RADIACION LASER

Advertencia laser

Radiacidn laser de clase 2 (EE.UU.: clase 11)

Para clase 2 (EE.UU.: clase Il) l&ser es de exposicion a corto plazo (hasta 0,25 seg) inofensivo para los ojos
y, por tanto, puede ser utilizado sin medidas de proteccion adicionales. En cualquier caso, puede causar
irritacion ocular si se suprime la reaccién de evitacion natural (mirar al rayo laser deliberadamente) o el
reflejo de cerrar los parpados.

- Nosuprima el reflejo de cerrar los parpados.

- No se quede mirando directamente el rayo.

- Cierre los ojos, girese.

- Nunca mire el rayo laser directamente con un instrumento 6ptico, como, por ejemplo, una lente.

Advertencia laser

Radiacion laser de clase 4 (EE.UU.: clase IV)

La exposicién a la radiacion laser clase 4 (EE. UU .: clase IV) puede causar lesiones en los ojos y la piel.

- Lapielylos ojos no deben ser expuestos a la radiacion dispersa o reflejada o directa.
- Ultilice gafas de proteccion de seguridad laser adecuadas.

- Altrabajar con méaquinas laser de clase 4 (EE.UU.: clase IV) es necesario consultar a un encargado de
seguridad con laser entrenado para evaluar los riesgos potenciales y para garantizar que se adoptan
las medidas de control adecuadas.

Nota

Clasificacion del laser

Es responsabilidad del operador cumplir las regulaciones nacionales oficiales y reglamentarias para la
operacion de un sistema laser de clase 4 (EE.UU.: clase IV) o un sistema laser con una estructura en una
fuente laser de clase 4 (EE.UU.: clase IV).
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33 Areas de responsabilidad

3.3.1 Responsabilidades del operador

El operario tiene la siguiente responsabilidad:

* Esresponsabilidad del operario informarse sobre las normativas legales nacionales y los requisitos oficiales
(p. €]., obligacion de notificacion) relativos al uso de maquinas laser de clase 4 o maquinas laser con fuente laser
incorporada de clase 4, asi como cumplirlos.

*  Debe respetarse la informacién e instrucciones de seguridad especificadas, asi como las normas locales de
prevencion de accidentesy las normas generales de seguridad aplicables al &rea de aplicacion.

*  Debe haber un extintor de incendios de CO, adecuado en las inmediaciones de la maquina laser, ya que el rayo
laser puede prender el material inflamable.

* Silamaquina se utiliza en el &mbito industrial, el operario tiene que cumplir con las obligaciones legales en materia
de seguridad laboral.

* Eloperario debe asegurarse de que el personal operario ha leido y comprendido estas instrucciones, en particular
el capitulo «Seguridad». Asimismo, el personal debe recibir una formacién cada afio y ser informado sobre los
peligros/seguridad del laser.

e Serecomienda al operario que, en caso necesario, elabore instrucciones internas teniendo en cuenta las
cualificaciones técnicas disponibles del personal empleado y que exija una confirmacion por escrito de la
recepcion de estas instrucciones o la participacion en la instruccion/formacion en su caso.

* Lasinstrucciones deben guardarse en las inmediaciones de la maquina y deben ser accesibles en todo momento
para las personas que trabajan con ella.

* Lascompetencias para las distintas actividades relacionadas con el funcionamiento de la maquina (como
la instalacion, el funcionamiento, el mantenimientoy la limpieza) deben estar claramente definidas y deben
respetarse para evitar competencias poco claras en términos de seguridad.

e Lastareas de mantenimientoy reparacién especificadas en estas instrucciones deben llevarse a cabo en intervalos
regulares. *

e Paratodas las tareas relacionadas con la instalacion, la puesta en marcha, la configuracion, el funcionamiento, los
cambios en las condiciones y modos de funcionamiento, el mantenimiento, la inspeccion vy las reparaciones, deben
seguirse los procedimientos de desconexién sefialados como necesarios en estas instrucciones.

* Eloperario esresponsable del estado seguro de la maquina. La méaquina solo podré ponerse en marcha cuando se
hayan comprobado todos los dispositivos de seguridad y se garantice una seguridad total. *

* Elmaterial inflamabley altamente reflectante no debe almacenarse en la superficie de trabajo del laser ni en las
inmediaciones de la maquina.

* Elusuario debe garantizar la limpieza y la buena visibilidad de la maquina y en sus inmediaciones a través de
directrices y controles adecuados.

e Lamaquina solo puede funcionar con un sistema de extraccion adecuado y eficaz.

*Ver capitulo "Mantenimiento"
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3.3.2  Responsabilidades del personal operario

El personal operario tiene las siguientes responsabilidades:

* Antesde iniciar el trabajo, el operario debe comprobar que la maquina y su equipo de seguridad no presentan
dafios y defectos visibles desde el exterior, asi como informar inmediatamente de cualquier cambio (incluido
el comportamiento operativo) que afecte a la seguridad. Se debe asegurar de que la maquina solo funcione en
perfectas condiciones. Ver capitulo para detalles "Mantenimiento"

*  Nodebe dejarse la maquina sin vigilancia mientras esté en funcionamiento (funcionamiento supervisado).
*  Sedebe apagar el interruptor principal cuando no se utilice.
* Solo se debe operar la maquina con una lente introducida.

* Lamdaquina debe detenerse inmediatamente en caso de averia o mal funcionamiento mediante el interruptor de
parada de emergencia.

*  Deberén abstenerse de aplicar cualquier método de trabajo que pueda afectar a la seguridad de personas o de la
maquina.

* Lamaquinay sus componentes, como la lente y los espejos, deben mantenerse limpios en todo momento.

Atencidn

El ajuste de la trayectoria del haz solo puede ser realizado por personal de servicio de Trotec Laser GmbH.

3.4 Requisitos para el personal operario

Los requisitos para el personal operario son los siguientes:

* Elpersonal debe haber leldoy comprendido las instrucciones, especialmente el capitulo «Seguridad».
e Elpersonal no debe estar bajo el influjo de drogas, alcohol o medicamentos que afecten su capacidad de reaccién.
*  Elpersonal debe estar familiarizado con el manejo del extintor de incendios incluido en el suministro.

e Elpersonal debe estar calificado, mediante una formacién adecuada y detallada, para operar la maquina. Si el
personal no tiene los conocimientos necesarios, debe recibir formacién interna, o solicitar un curso de formacién
de Trotec, y debe ser registrado en el protocolo de formacién/aceptacion (ver anexo).

3.5 |dentificacion de la maquina (etiquetas de advertencia y seguridad)

Las sefiales de advertencia e informacion se colocan en la maquina en aquellos puntos que puedan representar una
fuente de peligro antes de la puesta en marcha o durante el funcionamiento. Por lo tanto, preste especial atencién a la
informacion de los carteles.
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Atencidn

Etiquetas de advertencia y seguridad perdidas o daiadas.

Si se pierde o dafia alguna etiqueta de advertencia y seguridad, el usuario ya no podréa de identificar

riesgos y hay peligro de lesiones.

Sustituya inmediatamente etiquetas perdidas o dafiadas.
Péngase en contacto con su distribuidor Trotec Laser GmbH para obtener més detalles.

[OR =}

P

YTTERBIUM FIBER LASER
PO <60 W, Pp <30 kW, Ep <2 mJ
A =1050...1200 nm
LASERPOINTER
Pmax < 0,99 mW cw, A = 655 nm

PRECAUCION

RADIACION LASER DE CLASE 2
AL ABRIR

NO MIRE FIJAMENTE EN EL HAZ
segun UNE EN 60825 - 1:2015-07

PELIGRO
RADIACION LASER DE CLASE 4
AL ABRIR Y CUANDO ESTAN DESACTIVADOS
LOS BLOQUEOS DE SEGURIDAD
iEVITE LA EXPOSICION DE LOS 0JOS O LA PIEL
ALA RADIACION DIRECTA O DISPERSADA!
segiin UNE EN 60825 - 1:2015-04-01

jPrecaucion!
iNUNCA DEJE EL SISTEMA LASER
TRABAJANDO SIN SUPERVISIONI

jEL IMPACTO DE LA RADIACION LASER
PUEDE QUEMAR MATERIALES INFLAMABLES!

|ESTO PUEDE CAUSAR DANOS
GRAVES EN EL SISTEMAI
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Vista lateral derecha

Vista lateral izquierda

1] |
i i
1
1 i
(1) rE—— (2] 3]
tension nominal PELIGRO ATTENTION !
RADIACION LASER DE CLASE 4 ot i
100-240VAC 50/80HZ AL ABRIR Y CUANDO ESTAN DESACTIVADOS e glouvinleoppatel
LOS BLOQUEOS DE SEGURIDAD
{EVITE LA EXPOSICION DE LOS 0JOS O LA PIEL jATENCION !
ALARADIACION DIRECTA O DISPERSADAI Antes de abrir el aparato
segun UNE EN 60825 - 1:2015-04-01 sacar el enchufe

3.6 Peligros secundarios (indirectos)

3.6.1  Peligro deincendio

Advertencia

Peligro de incendio

 ——

Peligro de incendio procedente de gasy del procesamiento de materiales inflamables.

- No haga funcionar el dispositivo sin supervision.

- Tenga preparados extintores de incendios de CO, a mano en proximidad inmediata al dispositivo.

trotec / SETTING NEW STANDARDS
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Siun rayo laser principal impacta sobre un material facilmente inflamable, por ejemplo, papel, este puede encenderse
y provocar rdpidamente un incendio. Por lo tanto, antes de encender la maquina laser, aseglrese de que no hay ningln
material facilmente inflamable en la trayectoria del haz.

Ademas, los gases que pueden formarse debajo del material procesado pueden inflamarse. Sobre todo si no se
cumplen los requisitos para el sistema de extraccion.

Existe un mayor riesgo de fuego si el sistema no es mantenido ni limpiado adecuadamente.

Ademas, compruebe regularmente su sistema de refrigeracion por aire de la méaquina laser. En particular, debe
comprobarse periédicamente el funcionamiento de los filtros y los ventiladores para evitar defectos causados por una
temperatura excesiva.

Advertencia

Peligro por materiales inflamables o explosivos

La radiacion laser de clase 4, tal y como la emite el SpeedMarker FL incorporado, puede inflamar
materiales o hacerlos explotar. Entre otras cosas, hay que procurar que:

e los pardmetros se seleccionen de forma que no se produzca un calentamiento excesivo del material.
e elsistema se supervise cuando sea necesario.

e laextraccion del polvo sea segura. no se acumulen residuos o restos inflamables en la zona de
trabajo.

3.6.2  Gases, humosy polvo

Dependiendo de los materiales que se estén procesando y de los parametros seleccionados, el procesamiento de laser
puede generar gases, humos, aerosoles o polvo. Dependiendo del material, algunos subproductos pueden ser toxicos.
En casos individuales, los productos de reaccién pueden ser polvos conductores eléctricamente. Si estos entran en
sistemas eléctricos pueden producirse cortocircuitos con lesiones personales y dafios en la propiedad.

El operario debe garantizar un sistema de extraccién adecuado y el cumplimiento de las directrices pertinentes para
evitar cualquier riesgo para las personas o el medio ambiente. Puede encontrar indicaciones, por ejemplo, en la
directriz VDI 2262 1...3 «Calidad del aire en el espacio de trabajo».

El operador debe también asegurar que gases, humos y polvo no se posen en la lente de procesamiento. Cualquier
acumulacién de suciedad de la lente de procesamiento puede provocar pérdidas de rendimiento, pobres resultados de
procesamiento y dafios en el dispositivo.
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3.7 En caso de emergencia

CONDUCTA EN CASO DE AVERIA

En caso de condiciones de funcionamiento inusuales, abra la cubierta para detener el procesamiento, pulse el
botén de parada de emergenciay apague la maquina.

Si es necesario, desconecte la maquina de la alimentacién principal.

Informe de ello al experto de seguridad lasery a su superior.

Unicamente los técnicos de servicio de Trotec Laser GmbH pueden realizar trabajos de reparacion.

En caso de incendio: Extinga el fuego con un extintor de CO,siempre y cuando pueda realizarse con seguridad.

Nota

Después de una eliminacion, el Soporte Técnico de Trotec debe participar antes de que el sistema vuelva
a funcionar.

CONDUCTA EN CASO DE ACCIDENTES, PRIMEROS AUXILIOS

Si se ha producido un dafio ocular debido a la radiacion laser, la persona lesionada debe acudir inmediatamente a
un oftalmélogo.

La persona que administre los primeros auxilios debe velar por su propia seguridad.
Desconecte la alimentacion de la maquina y aseglrela para que no se vuelva a poner en marcha:

- Extraiga el interruptor de llave.
- Desconecte el cable de alimentacion.

Lleve al herido fuera de la zona de peligro y administre los primeros auxilios.
iLlame a una ambulancial!
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4 Datos técnicos

- Lahoja de datos técnicos se puede encontrar en el apéndice de este manual.

4.1 Requisitos eléctricos de la maquina

Atencidn

Las fuentes de potencia incorrectas o inadecuadas pueden provocar dafios en la maquinay no esta
cubiertas por ninguna responsabilidad.

Verifique que su toma eléctrica sea capaz de proporcionar el voltaje, la frecuencia y el amperaje
necesarios para el equipo laser descrito en este manual.

Atencion

El ruido eléctrico, un suministro eléctrico inestable o con picos de tensién en el suministro eléctrico
pueden causar interferencias y posibles dafios a los componentes electrénicos del aparato laser.

Nota

Es necesario un circuito separado para el sistema de extraccion.
Utilice un disyuntor contra sobretensiones para proteger el sistema informético.

Si hay fluctuaciones en la tensién de red, caidas de tensién o cortes de energia en su area, debe tener
preparado un estabilizador para la tensién de red, un sistema de alimentacion ininterrumpida o un
generador de emergencia.

4.2 Requisitos del sistema de extraccién

Peligro
Peligro de emisidn de gases téxicos, vapores o polvo.

Durante la operacién del laser, se pueden producir aerosoles téxicos.

- Elsistema laser solo puede ser utilizado con un sistema de extraccion instalado adecuadamente 'y
que funcione correctamente.

- Verifique con el fabricante del material su efecto toxico.
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Atencidn

El laser solo puede ser utilizado con un sistema de extraccion instalado adecuadamente y que funcione
correctamente. Los dafios en el sistema causados por el no uso de equipos de escape o equipamiento de
extraccion inapropiado no seran cubiertos por ninguna responsabilidad.

Los requisitos del sistema de extraccion y los sistemas de extraccion recomendados por Trotec para aplicaciones
estandar dependen de la mesa de trabajo instalada en la maquina.

Nota

La conexion debe ser realizada por nuestro Soporte Técnico.

Siga también las instrucciones de operacién y mantenimiento conforme al manual de instrucciones del
sistema de extraccion.

DATOS TECNICOS SOBRE LOS SISTEMAS DE EXTRACCION CORRESPONDIENTES:

Sistema de Conexion de la manguera @ Caudal volumétrico [m3/h] Presi6n [Pa]
extraccion [mm]

(diametro interior)

Atmos Nano 45 200 8500 (230V)
Atmos Cube 80/ 80 250 8500 (230V)
(Atmos Compact) (70 /45) 5800 (115V)
Atmos Mono 70/70/45 320 8500 (230V)
5800 (115V)
Atmos Mono Plus 70/70/45 320 8500 (230V)
5800 (115V)
Atmos Duo Plus 70/70/45 (2x) 320 8500 (230V)
Vent Set 300 80 max. 1000 max. 2550
Vent Set 400 100 max. 1000 max. 3800
Vent Set 500 100 max. 1200 max. 7000

REQUISITOS DEL SISTEMA DE EXTRACCION:

Maquina Caudal volumétrico [m3/h] Presion [Pa]

SpeedMarker 320 8500

El punto de medicion del caudal y la presion es la conexién de extraccién en el lateral de la maquina. Las pérdidas
de presién a través de las mangueras o tuberias o los filtros del sistema de extraccién también deben determinarsey
tenerse en cuenta a la hora de seleccionar un sistema de extraccién adecuado.

Un sistema de extraccion eficaz evita que la vida Util de la éptica y los componentes mecanicos, la calidad del cortey la
potencia del laser aplicada a la pieza se vean reducidas por los vapores y el polvo que quedan en la maquina.
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Nota

La potencia de extraccién disponible para la aplicacién se ve reducida, entre otras cosas, por las
curvaturas, los pequefios didmetros de las mangueras y las mangueras largas.

Tenga en cuenta lo siguiente:

- Evite las curvaturas.
- Mantenga corta la longitud de las mangueras.
- Utilice los diametros de manguera mas grandes posibles.

Las aplicaciones que generan mucho polvo o grandes cantidades de gases pueden requerir un sistema de
extraccion mas potente. También puede ser necesario el uso de sistemas de extraccién separados para la
extraccion de cabezal y la extraccion de mesa.

En estos casos, aseglrese de consultar a su socio comercial.

4.3 Conexion de un dispositivo refrigerador

La conexion la realiza el personal de asistencia de Trotec.

Observe las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento del manual de instrucciones de la unidad de
refrigeracién.

advertencia tension eléctrica peligrosa

Un voltaje incorrecto puede causar dafios en la maquina.

No utilice la maquina si los voltajes no se corresponden con el voltaje requerido por el sistema de
extraccion, ya que esto puede causar dafios a la maquina.

Compruebe que el voltaje de la red se corresponde con el voltaje requerido por el sistema de extraccion.
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5 Recapitulaciéon de la maquina

5.1 Recapitulacion general

VISTA FRONTAL

1 Cristal de proteccion laser

2 Puerta de proteccion

3 Control del sistema

4 Control de la maquina laser
5PCindustrial

6 Patas regulables (ruedas opcionales)
7 Panel de control

8 Monitor, teclado, raton
9 Interruptor de parada de

emergencia

10 Boton de inicio

| @e. |
- I 5 o)

o
=

VISTA POSTERIOR

1 Conexidon de extraccion
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VISTA LATERAL DERECHA:

1 Brazo giratorio para la unidad de control

([ E— _
i i

VISTA LATERAL IZQUIERDA:

2 Conexién a la red

1 Chapa de proteccién

i
;' )

CONEXIONES DE ALIMENTACION

. 2 Chapa de cubierta
= =
4 -_

El cable de alimentacién puede conectarse mediante un enchufe para aparatos de baja tension.

Conectar un tubo de extraccion de didmetro nominal de 45 mm.

52 Zona de mecanizado

ESTRUCTURA GENERAL DE LOS EJES

Cada sistema de ejes consta de un servoeje lineal de alta precision.

Los ejes z e y estan disefiados como ejes tandem.

El cabezal l&ser se monta en el eje x mediante una placa adaptadora, que a su vez se monta en el eje z.
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Recapitulacién de la maquina

Elejey es una mesa mdvil sobre la que se coloca el objeto a marcar.

Cada uno de los tres ejes esté limitado por dos interruptores finales y dos topes mecénicos.

La zona de mecanizado esté cerrada durante el proceso de la maquina laser.

Cabezal laser
Tubo de l'extraccion
Placa de sujecion con ranuras en formade T

H W N =

lluminacion

Interruptor final izquierdo
Sistema de ejes
Interruptor final derecho

A W N =

Accionamiento de eje
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Recapitulacién de la maquina

EJESZ,XEY CONTROLADOS POR SOFTWARE

Estructura general de los ejes

* Elejezconsiste en un eje de correa.

* Elejezseacciona mediante un servomotor de precision.

]

* Elejezestadisefiado como unsolo eje.
]
]

1 Interruptor final trasero
2 Interruptor final delantero
3 Sistemade ejes

* Elejezestd limitado por dos interruptores finales eléctricos y un tope mecanico.

53 Elementos de control

Los controles eléctricos y electrénicos estan alojados en tres insertos de 19 pulgadas:

e Control del sistema
e Control de la maquina laser
e PCindustrial

5.3.1 Control del sistema

El control del sistema asume el control de la puerta de proteccion, la secuencia automatica y la seguridad.

30
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Recapitulacién de la maquina

@ Rejillade
- - ventilacién
9 Interruptor
principal
) ()
5.3.2  Control de la maquina laser
BASTIDOR LASER
2 3 4
- , I
O
7
1
@)

NUmero | Denominacion Version
1 Interruptor principal Interruptor basculante
2 Sistema listo Indicador luminoso
3 Obturador Indicador luminoso
4 Maquina laser ocupada Indicador luminoso
5 Interruptor de emergencia Interruptor
6 Restablecimiento del error Botdn
7 Interruptor de llave Interruptor
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Recapitulacién de la maquina

5.3.3 PC industrial

@ unidad de cD/DVD

o
ﬂ | | Chnmnoonnonnooanoonnan0nnnon®
(=]

e A L

@ Rejilla de ventilacién

oT——70

5.4 Dispositivos de seguridad

INTERRUPTOR PRINCIPAL

Bastidor inferior derecho:

*  Cuando se acciona el interruptor principal, todo el sistema se desconecta.

La maquina laser se apaga.

0 Interruptor
principal

MM vt
AT

INTERRUPTOR DE PARADA DE EMERGENCIA

1. Enla parte frontal.

2. Enelcontrol de la maquina laser.

Tarea del dispositivo de parada de emergencia:

Primera prioridad: prevencion del peligro para el personal operario.

Segunda prioridad: prevencién de dafios o destruccién de la maquina o del material.

*  Desconectar inmediatamente el circuito eléctrico.
El obturadorinterrumpe el rayo laser.
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Recapitulacién de la maquina

*  Sedetienen todos los movimientos.
* Laactivacion de la funcién de parada de emergencia se indica mediante un mensaje de fallo.

CONFIRMACION DE LA PARADA DE EMERGENCIA - SECUENCIA

Variante 1:

@ Teclaon
@ Interruptor de
parada de emergencia

1. Desbloquear el interruptor de
parada de emergencia

Girar el interruptor de parada de
emergencia

2. Confirmar la parada de
emergencia

1&'“#% Pulsar la tecla ON del teclado

3. Confirmar el fallo de la maquina
laser

Pulsar la tecla ON del teclado

Variante 2:
- Pulsar el botén de
reinicio de errores en el
] = J
control de la maquina
laser.
= — — O
F.l
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Recapitulacién de la maquina

VENTANA DE OBSERVACION
La ventana de observacion de la puerta delantera esté fabricada con un filtro de proteccion ldser segin la norma EN
12254:2010. La ventana esta formada por un material especial que se adapta al tipo de laser y absorbe la radiacion laser.

Nota

En caso de que la ventana presente dafios relevantes para la seguridad, deberé ser sustituida.

Por dafos relevantes para la seguridad se entienden:

* Arafiazos (no deben ser mas profundos de 0,5 mm)
* Manchas negras
e Otras particulas de color en el material

Superficie de 1 m? No se incluyen las distorsiones visuales alrededor del defecto.

Valoracion, se otorga un determinado nimero de puntos en funcién del tamafio de las inclusiones:

e 0,2mmx<X<x0,3mm:1punto

e 0,3mmx<X<x0,5mm:5puntos
e 0,5mmx<X<x0,7mm: 10 puntos
e 0,7mmx<X<x1,0mm:25puntos
e X>1,0mm:51 puntos

Calculado sobre una superficie de 1m?, hasta 50 puntos se encuentran dentro del rango de tolerancia.

La ventana de observacién puede incluir:

*  max. 3 puntos defectuosos con 0,2 - 0,3 mm o
e max. 1 punto defectuoso con 0,3-1,0 mmo
*  NingUn punto defectuoso > 1,0 mm

OBTURADOR DE SEGURIDAD EN LA MAQUINA LASER

Si se abre un circuito de seguridad en el sistema laser, el obturador de seguridad del l&ser se cierra instantaneamente.
Por razones de seguridad, esta parada se realiza mediante componentes seguros. Esta interrupcion de la maquina laser
es mecanica. Aparece un mensaje de error.

CHAPAS DE REVESTIMIENTO

Las chapas de revestimiento actlian como proteccion para el laser.

Advertencia laser

Todas las chapas de revestimiento deben estar colocadas y firmemente atornilladas.
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Antes de la puesta en marcha

6

Antes de la puesta en marcha

Lea las instrucciones y guardelas en un lugar accesible en todo momento

La temperatura ambiente debe estar entre +15 °Cy +35 °C y la humedad relativa no debe ser superior al 60% (sin
condensacion). El incumplimiento de esta indicacién puede causar dafios.

Una maquina laser consta de componentes eléctricos y opticos de gran calidad. Las cargas mecanicas, las
vibracionesy los choques deben evitarse en todos los casos.

Silainstalacion ha estado expuesta a grandes oscilaciones de temperatura, debe volver a ponerse a temperatura
ambiente antes de la puesta en marcha.

Para los sistemas refrigerados por aire, compruebe que los insertos de 19 pulgadas tienen suficiente ventilacion.
La acumulacién de calor generada en las ranuras de ventilacién cubiertas o de las almohadillas de filtro puede
provocar dafios en el sistema.

Fije la maquinaen el lugar de instalacién de acuerdo con la normativa.

El personal operario debe haber leido y comprendido las instrucciones y en particular el capitulo «Instrucciones
de seguridad». Se recomienda al operario que elabore instrucciones internas de seguridad y funcionamiento y
que exija una confirmacion por escrito de la recepcion de estas instrucciones o la participacion en la instruccion/
formacién en su caso.

Durante el marcado laser, pueden generarse gases, vapores y otros productos de reaccién en la superficie del
material. Por tanto, se requiere un sistema de extraccion efectivo por parte del operario.

6.1 Descarga, control y notificaciones de dafios

En caso de dafios de transporte y de que la entrega esté incompleta:

Describalo por escrito inmediatamente.

Anote también las reclamaciones en los documentos de envio.
Haga fotografias de los dafios.

Envie un informe a Trotec Laser GmbH.

Después de descargar el producto:

Retire el embalaje de transporte.
Compruebe que no falta nada.
Compruebe si la maquinay las piezas de la maquina presentan alglin dafio de transporte.
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Transporte y almacenamiento

I Transporte y almacenamiento
7.1 Condiciones de transporte

» Unicamente transporte la maquina al aire libre en vehiculos de transporte con techo o con suficiente proteccién
contra las inclemencias meteoroldgicas.

*  Proteja la maquina contra dafios de transporte con correas, elementos intermedios y una distancia suficiente con
respecto a otras mercancias de transporte.

* Tenga cuidado con la maquinay sus piezas.

*  Nocolocar cargas pesadas sobre la maquinay sus piezas.

e Evite los impactos fuertes.

* Tenga especial cuidado al transportar componentes electronicos.

Condiciones de transporte

Temperatura de transporte (temperatura ambiente): -10°Ca+40°C (14 °F a 104 °F)

Humedad relativa: Maximo 70%, sin condensacion

e Evitelas altas fluctuaciones de temperatura.

Después de retirar la maquina laser del embalaje de madera, hay que retirar la proteccién de los bordes de la parte
frontal de la maquinay la espuma de proteccion del mecanismo de la puerta. La espuma de proteccion se encuentra
por encimay por debajo del peso de la puerta.
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Transporte y almacenamiento

1.2 Condiciones de almacenamiento

e Almacenela maquinay las piezas en un lugar seco.

*  Protejala maquinay las piezas para evitar que se rayen.

*  Almacene con especial cuidado los componentes electrénicos en el embalaje.

*  Encasodeunalmacenamiento prolongado, conserve las piezas metélicas sin tratar (por ejemplo, engrasadas).

Condiciones de almacenamiento

Temperatura de almacenamiento (temperatura +0°Ca+30°C
ambiente):
Humedad relativa: 60 % max., sin condensacion

e Evitefluctuaciones de temperatura.

7.3 Lugar de almacenamiento

En el almacén o embalado con suficiente proteccion contra las inclemencias meteoroldgicas. El lugar de
almacenamiento no debe contener corrosivos, vapores ni sustancias inflamables.

74 Transporte, inspeccion y comunicacion de defectos

Atencién
La tapa de la unidad de la lente solo debe retirarse después de la instalacion. Los elementos 6pticos son

componentes 6pticos de alta calidad cuyo perfecto estado es necesario para un resultado de rotulacion
6ptimo.

»  Compruebe que no falta naday que el producto no presenta dafios de transporte inmediatamente después de
recibirlo.

* No acepte el producto si hay algiin dafio de transporte exterior reconocible o acéptelo solo con reservas.
* Anote el alcance de los dafios en los documentos de transporte o en el albaran del transportista.

¢ Reclame también inmediatamente los defectos que no se hayan reconocido de inmediato, ya que las
reclamaciones por dafios y solo pueden presentarse dentro de los plazos de reclamacién aplicables.
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8 Configuracion e instalacion
8.1 Para su seguridad

Nota

La configuracion debe ser realizada solo por el Soporte Técnico.

8.2 Temperaturay humedad

Condiciones del entorno:

Temperatura de funcionamiento (temperatura ambiente): [+15°Ca+35°C

Humedad relativa: 60% max., sin condensacion

» Silainstalacion ha estado expuesta a grandes oscilaciones de temperatura, debe volver a ponerse a temperatura
ambiente antes de la puesta en marcha.

CONDICIONES (AMBIENTALES) DEL ENTORNO

» Disponga suficiente iluminacion en el lugar de trabajo.

* Aseglrese de que el entorno esté exento de polvo (II° conforme a IEC60947-1).
* Blindaje de CEM

* Libertad deinteractuar con instalaciones eléctricas, mangueras y tuberias.

*  Suministro de energia exento de fluctuaciones.

8.3 Lugar de instalacién

LUGAR DE INSTALACION

Ellugar de instalacion debe:

* Disponerde una alimentacion eléctrica estable.
»  Estarlibre de vibraciones.
* Disponer de una ventilacion suficiente para el inserto lasery el PC.
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Configuracion e instalacion

/ Exhaust

3300
g 823 1300 823
g
I H
8.4 Instalacion eléctrica

8.4.1  Vista general de la interfaz del inserto laser (parte posterior)

Nota

Antes de poner en funcionamiento el laser de marcado, es necesario conectar los circuitos de seguridad
externos o conectar las sefiales de arranque y parada externas.

Atencidn

Al conectar, el operador debe asegurarse de que todos los circuitos de seguridad cumplen con las normas
y directivas nacionales aplicables para el uso de maquinas laser. De lo contrario, existe el riesgo de que se
produzcan dafios personales o materiales.
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Baslaniaflgoeansans

Las siguientes conexiones estan disponibles en el inserto laser:

X11 - Circuito de seguridad (botdn de parada de emergencia / interruptor de seguridad interlock / mensajes
externos)

La conexion X11 permite conectar circuitos de seguridad externos, circuitos de parada de emergencia adicionalesy
luces de advertencia externas.

Advertencia

Las entradas digitales de 24V deben ser controladas a través de contactos libres de potencial
exclusivamente con la tension de 24V proporcionada en X11 / Pin 13. Si entran sefiales con un potencial
de referencia diferente, existe el riesgo de que las entradas correspondientes se destruyan.

X31 - Panel externo

La conexion X31 permite conectar un panel de control externo, como el que se encuentra en la parte frontal del inserto
[&ser.

Si no se conecta ninglin panel externo, debe utilizarse el enchufe suministrado con los puentes.
X61 - Sistema de extraccion

Esta conexion permite controlar, iniciar y detener un sistema de extraccién de Trotec. Aqui solo puede conectarse el
cable original suministrado.

X71 - Iniciar / detener

La conexion X71 puede utilizarse para enviar una sefial de inicio o parada a través de un control externo o para
recibir una sefial de la maquina l&ser. La asignacion de terminales se encuentra en «Asignacion de terminales de las
interfaces».

«Busy» es una salida de la maquina laser que puede configurarse libremente a través de un script.
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«Stop» es una entrada externa que permite interrumpir inmediatamente cualquier programa laser en curso. No es
necesario controlar esta entrada en el script.

«Start» es una entrada externa que se puede controlar en el software para iniciar un proceso de marcado. Si el control
de la sefial en un script no esté activo, la entrada tampoco afecta a la secuencia del programa.

Para la sefial de «Start» y «Stop» se requieren 24V CC externos.
COM7/X
conexion eje X
CoM8/Y
conexion ejeY
com9/z
conexion eje Z
coM10
reservada
COM11/B
conexion eje B
COM12/A
conexion eje A
LAN

conexién entre el PCy el bastidor laser

Advertencia

En las salidas digitales de 24V puede aplicarse un maximo de 100mA en cada una. Se debe evitar a toda
costa cortocircuitar las salidas, ya que asf se destruiran las entradas correspondientes.

El sistema tiene una interfaz de E/S adicional.

Con esta opcion se puede

* ampliarel software, por ejemplo, con sefiales de arranque, parada o estado.
» controlar sefiales como luces de advertencia o relés a través del software.
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® sfje sfo s sfe sf® sj@ sfo »
P MW M N OUT OUT Y OUT N OUT

(oossss)

e Lasentradas requieren un potencial de 5V - 24V.

»  Para «ON», el primer PIN (por ejemplo, PIN1) debe recibir 24V y el segundo PIN (por ejemplo, PIN2) debe estar
conectado a tierra para asegurar el potencial.

*  Elsoftware cierra el contacto para que la sefial pase del primer PIN (por ejemplo, PIN11) al segundo PIN (por
ejemplo, PIN12).

» Lassalidas ofrecen contactos de relé sin potencial.
* Elsoftware se encarga del direccionamiento. Para mas informacién, consulte el manual del software.
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ESPECIFICACION:

Q PIN | Print1
= |
o
% 21 o
kil 5
Vot 5 INT1
= rd . o ~ . .y
i% B 2 *  NUmero maximo de sefiales de entrada: 1 por impresion
3 9 7 s .
% 1o Ml Tensién maxima en la salida: 24V AC o0 DC
ouTio . s .
4, L *  Corriente maxima en cada salida: 1A
> 14 ouTi1
& 15
ﬁ 16 | ouT12
2]

EJEMPLO DE APLICACION:

Internal External
(Software) {Hardware Application) )
1 - T 424V Entrada con un interruptory fuente externa de 24V en la entrada «IN9».
Logic B "
Input 2 I
3

Logic
Input
Logic
Input Input Application

Logic
Input

i

=l

Logic = Alimentacion de una luz con 24V activando «OUT10».
Output 10
24v

L i " .
Soey |16 Output Application

Logic
Cutput

T

Logic
Cutput

.

=
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8.4.2  Vista general de lainterfaz del PC (parte posterior)

La maquina se conecta a la red Ethernet a través de
un cable de conexion desde la interfaz LAN en la parte
posterior del bastidor del PC a la interfaz LAN en el
bastidor laser.

LAS SIGUIENTES DIRECCIONES IP ESTAN RESERVADAS:

192.168.0.3 192.168.0.10 192.168.0.13 192.168.0.16 192.168.0.19
192.168.0.5 192.168.0.11 192.168.0.14 192.168.0.17 192.168.0.50
192.168.0.7 192.168.0.12 192.168.0.15 192.168.0.18

8.4.3  Conexion de alimentacion

Elinserto laser tiene una toma para aparatos que no generan calor en la parte posterior para el cable suministrado.

La configuracion del inserto ldser se encuentra en la placa identificativa o en la etiqueta de advertencia encima de la
toma para aparatos que no generan calor.

A

advertencia tension eléctrica peligrosa

En funcién de la tensién de red configurada, el inserto laser estd equipado con diferentes fusibles

principales:
230V AC - 1x10Alento

Los fusibles principales se encuentran detras de la tapa directamente en la toma para aparatos que no
generan calor.

El mismo fusible principal se utiliza para todas las tensiones de red en el PC.
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9 Utilizacion
9.1 Control de la instalacion

Para garantizar una instalacion correcta, deben comprobarse los siguientes aspectos:

* Valores de conexién correctos de la fuente de alimentacion y de los fusibles correspondientes.
* Instalacién mecénicay eléctrica completasy correctas.

» Comprobacion de lainstalacion mecanica y eléctrica para verificar que estan completas y que los voltajes de
entrada son correctos.

e Comprobacién de la limpieza de los elementos épticos (sin polvo ni suciedad).
e Retirar la cubierta protectora de la lente para enfocar.

*  Comprobar las condiciones del entorno segln las especificaciones técnicas.

e Cumplir las normas de seguridad de la maquina laser.

» Comprobacion del cumplimiento de todas las medidas de seguridad de la maquina laser.
La maquina solo podra encenderse cuando una persona autorizada haya comprobado que todas las medidas
preventivas relativas a la seguridad de la méaquina laser son conformes a las normas.

9.2 Software de etiquetado

El software de etiquetado se incluye en un dispositivo de memoria adjunto.

Para obtener informacién sobre la instalacion y el uso del software, consulte el manual del software correspondiente.
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9.3 Elementos de control

re— @ Diodo luminoso

n : @ Teclado

€ Interruptor de parada de emergencia
O Boton deinicio

|

a—o

.

DIODO LUMINOSO

POWER  ON LASER ERROR AUTO LED Estado Descripcion
@ @ O——0
_ _ ENCENDIDQ| verde la fuente de alimentacién esta
conectada
ON verde el control de la maquina laser

estd activado

LASER verde La maquina laser esta activa
ERROR rojo Fallo, alin sin confirmar
AUTO verde Modo automatico activo
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1 Interruptor de llave Seleccion de funcionamiento manual o
automatico

2 Botondeiluminacién  Iluminacion de zona de mecanizado

3 Puertade protecciéon  Desplazar la puerta de proteccion hacia

abierta arriba
4 Puertade proteccion  Desplazar la puerta de proteccion hacia
cerrada abajo

5 Botdn hacia atras (Y) Mover la maquina laser hacia atras

6 Boténaladerecha(X) Moverlamaquina laser hacia la derecha
7 Botén alaizquierda (X) Mover la maquina laser hacia la izquierda
8 Boton hacia delante (Y) Mover la méquina laser hacia delante

9 Boton haciaabajo (Z)  Mover la méaquina laser hacia abajo

10 Botdn haciaarriba (Z)  Mover la méaquina laser hacia arriba

11 Tecladefuncion F Cambio entre modos
para los ejes XeY
12 Botén ON Confirmar tras el encendido,

Parada de emergencia y fallo

Informacion

Las funciones para mover la maquina lasery para mover la puerta de proteccion solo estan activas en el
modo de funcionamiento «Operacidbn manual».

@ nterruptor de parada de emergencia

- encaso de peligro.

- Lafuente de alimentacion del PC se
mantiene.

o

@ Boton de inicio automatico

- Iniciar el mecanizado en modo
automatico.
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9.4 Funcionamiento manual

9.5 Indicador de emisiones

La maquina laser esté equipada con un indicador de emisiones.

Este se encuentra en un indicador independiente del cabezal de marcado y/o mediante un indicador luminoso
(obturador) en el bastidor laser.

SIGNIFICADO DE LOS COLORES DE LAS SENALES

Indicador de emisiones apagado - maquina sin corriente.

Indicador de emisiones amarillo - obturador cerrado, no hay
potencia laser.

Indicador de emisiones rojo - obturador abierto, se puede
emitir potencia laser.

Advertencia laser
Sila maquina esté encendida o el cierre de

seguridad (obturador) esta abierto, existe el riesgo
de que la radiacion laser se escape.

- Prestar atencién al indicador de emisiones.
- No abra el cabezal de marcado laser.

9.6 Enfoque

Nota

Mantener la distancia focal correcta es un requisito para cualquier proceso de marcado laser. El rayo laser
solo alcanza en el enfoque la potencia necesaria para un marcado permanente y facilmente legible

Por lo tanto, la distancia focal correcta entre el cabezal de marcado y la pieza debe ajustarse antes de cada marcado.
Una distancia focal incorrecta es la causa més comun para un marcado pobre o no visible.

48
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Se mide la distancia focal (A) entre el borde inferior del cabezal laser (B) y la superficie de la pieza (C). La distancia focal

correcta depende del elemento éptico utilizado (distancia focal).

CR

Distancia focal

Distancia de trabajo (A)

F=100 154,0 mm
F=160 215,0 mm
F=210 271,5mm
F=254 322,0mm
F=330 391,5mm
F=420 501,5mm

9.7 Extras opcionales

9.7.1  SpeedMarker «DS» Dynamic Shifting

La SpeedMarker DS permite un enfoque muy répido y preciso sin movimiento mecanico del cabezal de marcado. El eje

Z dptico incorporado se controla a través del software mediante la funcién «Cambiar enfoque».
La SpeedMarker DS esta disponible en las versiones «<D160» y «D254».

Los campos de trabajo de la SpeedMarker DS dependen del eje z maximo deseado.
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VOLUMEN DE TRABAJO
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) Informacion
0 Para obtener informacién mas detallada sobre el uso de las funciones, consulte el manual del software.

9.7.2  Proyeccion 3D/Rotacion virtual

Ademas de la funcion Cambiar enfoque, es posible activar la opcion «Proyeccion 3D» para los sistemas de eje xyz
mediante una clave de licencia. Esto permite etiquetar diversas formas 3D de forma flexible y sencilla.

9.7.3  SpeedMark Vision - Smart Adjust

La opcion Smart Adjust es un sistema de camara integrado que permite posicionar con facilidad y gran precision los

marcados directamente en el componente mediante la superposicion de una imagen de camara en la interfaz del
operario.
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Informacion

0 Para mas informacién, consulte el anexo «Datasheet Smart Adjust» o el manual «SpeedMark Vision Smart
Adjust».
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Mantenimiento

10 Mantenimiento
10.1  Notas de seguridad

Atencidn

Antes de realizar cualquier tarea de mantenimiento, aseglrese de que la fuente de alimentaciony la
méaquina estan desconectados.

Nota

Todas las tareas de mantenimiento deben realizarse respetando las normas de seguridad.

Para garantizar la maxima disponibilidad y vida Gtil del sistema, recomendamos inspeccionar regularmente los sistemas
filtrantes, la ventilacion y las ranuras de extraccion, asi como mantener un entorno de trabajo limpio. Asimismo, es
necesario inspeccionar visualmente los elementos dpticos antes de encender el sistema.

10.2  Cambiar la almohadilla de filtro de la fuente laser

Esta maquina laser esta equipada con refrigeracion por aire. Se utiliza una almohadilla de filtro para proteger los
componentes electronicos del polvoy las impurezas del aire ambiental. Se debe comprobar y sustituir esta almohadilla
defiltro a intervalos regulares para garantizar una refrigeracién éptima.

La almohadilla de filtro se encuentra detras de las ranuras de ventilacién, en la parte delantera del inserto laser o del PC.

Almohadilla de filtro en el inserto laser:

1. cubierta de la almohadilla de filtro
] ]

I -
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Mantenimiento

2. Afloje los dos tornillos y cambie la almohadilla de
filtro.

10.3  Limpieza de los elementos Opticos

Este sistema esta equipado con elementos épticos de alta calidad que no necesitan mantenimiento durante su vida Util
en condiciones normales de funcionamiento. No obstante, puede ser necesario limpiar los elementos épticos de salida,
como la lente de campo plano del escaner (lente f-theta), si resultan contaminados por polvo o humo.

Nota

iNunca toque los elementos dpticos con los dedos! Las manos aceitosas o sucias pueden dafiar la
superficie de las lentes.

No utilice herramientas ni objetos duros para limpiar la superficie. No se pueden reparar los arafiazos.

Los elementos 6pticos de la maquina laser son muy sensibles y su superficie no es tan dura como la

del vidrio convencional. También se pueden dafiar muy facilmente durante la limpieza. Por lo tanto, es
conveniente evitar la contaminacién mediante el uso de sistemas de extracciéon adecuados y la limpieza
periddica del entorno.

Se debe utilizar un pequefio fuelle para eliminar el polvo.

Nota

El aire comprimido no es recomendable porque contiene pequefias cantidades de aceite y agua.

Para eliminar la suciedad més gruesa, utilice solo pafios de limpieza de lentes y alcohol de alta graduacion (al menos
98%).

Nota

No sumerja los pafios de limpieza en la solucién de limpieza. Esto contamina la solucion y la hace
inservible. Aplique unas gotas de la solucién sobre el pafio.

Utiliza la solucion de limpieza con cuidado para no rayar la superficie de la lente.

No limpie la lente con un pafio seco. No toque la parte posterior del pafio. La suciedad de los dedosy la
grasa de la piel pueden transferirse a través del pafio a la lente y causar dafios.

Distribuya suavemente el liquido de limpieza con ligeros movimientos circulares. Empiece por el centro de la lente y
dirfjase hacia el borde. No deje de mover el pafio hasta que toda la superficie esté limpia.
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No ejerza presién sobre la superficie de la lente.
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Solucion de problemas

11

Solucién de problemas

El objetivo de este capitulo es permitir al personal de mantenimiento identificar y subsanar los fallos de funcionamiento

debidos a mensajes de errory otros sintomas.

Peligro

Las tareas de mantenimiento y reparacion solo deben ser realizadas por Trotec Laser GmbH o su personal
autorizado en cumplimiento de las normas de seguridad.

11.1

Problema

Mensaje de error al cargar el
programa.

Error, causa y solucion

Posible causa

Enchufe o cable malinstalado.

Resolucidn

Compruebe que los enchufes y los
cables estan bien instalados.

Alimentacion de la maquina laser
desconectada.

Conectar el interruptor principal.

Software no instalado correctamente.

Instalar de nuevo el software.

El software se ha cerrado de forma
imprevista.

Reiniciar el ordenador.

La maquina laser no se puede
encender.

Enchufe o cable malinstalado.

Compruebe que los enchufesy los
cables estan bien instalados.

Alimentacion de la maquina laser
desconectada.

Conectar el interruptor principal.

Fusible de la conexion de red de la
méaquina laser defectuoso.

Sustituir el fusible.

Las luces de estado del cabezal de
marcado permanecen encendidas
en verde.

Circuito interlock abierto.

Comprobar el circuito interlock.
Sino hay ningln circuito interlock
conectado, utilice el conector puente
X11.

No hay rayo laser.

Maquina laser sin enfocar.

Comprobar la distancia de trabajo.

El obturador esta cerrado.

Abrir obturador - si no es posible,
comprobar el circuito interlock.

Parametros laser falsos.

Comprobar los parametros en el
programa.

Utilizar pardmetros adecuados para el
material y la aplicacién.

Potencia laser insuficiente.

Maquina laser sin enfocar.

Comprobar la distancia de trabajo.

Parametros laser falsos.

Comprobar los parametros en
el programa. Utilizar parametros
adecuados para el material y la
aplicacion.
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Problema Posible causa Resolucion
Faltan caracteres. Lente focal sucia. Limpiar la lente focal.
Superficie del material sucia. Limpiar la superficie del material.
Otros errores. Péngase en contacto con el servicio
técnico.

11.2  Posibles mensajes de error

Estos son los posibles errores que detecta el sistema. Estos aparecen en el software en forma de mensaje en pantalla.
La sefial de restablecimiento (Reset Signal) (X11) o el boton de reinicio del inserto laser permiten resolver un error. Un
requisito para restablecer el sistema es que se haya resuelto el error o la sefial de entrada correspondiente.

Advertencia

Los errores del sistema que no se pueden restablecer y que se deben a fallos del hardware solo pueden
ser resueltos por personal de servicio técnico cualificado de la empresa Trotec Laser GmbH.

Mensaje de error Causa

Mapa sin conexion. El software ha perdido la conexién con el controlador
TLC2.

Escaner no conectado. No hay conexion con el escaner galvanométrico.

Error X del escéner. El eje X del escéner galvanométrico ha detectado un error.

ErrorY del escéner. Eleje Y del escaner galvanométrico ha detectado un error.

Cable de sefial no conectado. No hay conexion con el cabezal de marcado.

Interrupcién externa. Sefial de interrupcion externa detectada en X11.

Parada externa. Sefial de parada externa detectada en X11.

Error de voltaje (15V). La fuente de alimentacién de +/- 15V no funciona
correctamente.

Error de voltaje (24V). La fuente de alimentacién de 24V no funciona
correctamente.

Error en la alimentacion de la méaquina laser. Alimentacién de la fuente laser defectuosa.

Error del obturador. El obturador no alcanza la posicién deseada.

El contacto de la tapa se abrié durante el marcado. ILC1 e ILC2 se abrieron durante un proceso de marcado.

Suena una alarma acUstica externa. Sefial de error externa detectada en X11.

Sistema blogueado por interruptor de llave. Elinterruptor de llave en el inserto laser esta bloqueado.

Temperatura de la maquina laser. Fuente de acero sobrecalentada.

Potencia de la maquina laser. Alimentacién de 24V fuera del rango de tolerancia
permitido.

La maquina laser no esté lista para la emision. P. ej. interruptor de la llave no accionado.

Reflexion posterior de la maquina laser. Reflexion posterior del rayo laser.
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Mensaje de error Causa

Error de la méaquina laser. Tensién de alimentacion de la maquina laser demasiado
alta o baja.

Parada de emergencia. Parada de emergencia accionada.

Error. Control de +/-15V.

Control de la maquina laser de 24 V.

Control de 24 V.

Temperatura del obturador.

Posicion deseada del obturador.
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Datos de contacto

12 Datos de contacto

SOPORTE TECNICO
En caso de preguntas, pongase en contacto con nuestro experimentado Soporte Técnico en su zona.

Puede consultar los nimeros de contacto globales y otras informaciones en nuestra pagina web, apartado "Asistencia":
www.troteclaser.com

Cuando llame, por favor, aseglrese de que esta usted junto a la maquinay de que tiene preparada la siguiente

informacion (véase formulario de respuesta):

- ;Enqué proceso de trabajo ocurrié el problema?
- Qué hahecho usted hasta el momento para solventar el problema.
- NUm. de serie (véase placa de caracteristicas)

- Cddigo de error.

OFICINAS LOCALES / VENTAS

Puede encontrar nuestro localizador de tiendas e informacion detallada sobre nuestras oficinas en su area en nuestra

pagina web, en el apartado "Contacto", "Oficina local":www.troteclaser.com

DOCUMENTACION TECNICA

Para hacer comentarios o sugerir cambios para este manual, péngase en contacto con:
Documentacion técnica: +43 (0) 7242 239 - 7000

Correo electrénico: technical.documentation@troteclaser.com
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13 Desmontaje

Advertencia
Peligro de lesiones al desmontar la maquina.

Hay peligro de lesiones al desmontar la maquina.

Siempre use ropa protectora adecuada (por ejemplo, gafas de seguridad, zapatos de seguridad, guantes
de seguridad).

advertencia tension eléctrica peligrosa
Corriente eléctrica.

La maquina debe estar desconectada de la fuente de alimentacién principal.

Nota

- Utilice siempre herramientas adecuadas para desmontar la maquina.

- Tenga cuidado con los resortes.
- Siga el capitulo «Eliminacion».

PROCESO:

1. Quite del sistema todas las piezas de trabajo.

2. Accione elinterruptor de llave para apagar la maquina.

3. Apague el interruptor principal ubicado en la parte trasera de la méaquina.
4. Retire el sistema de extraccion.

5. Desconecte todos los cables ubicados en la parte trasera de la maquina.
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Fliminacion de residuos

14 Fliminacion de residuos

— Disposicion
iNo tire la maquina junto con la basura doméstica!

Los dispositivos electronicos han de ser desechados de acuerdo con las normas legales vigentes sobre
eliminacién de residuos electronicos y eléctricos.

Ante cualquier duda, consulte a su proveedor.

En caso de desmontaje, utilice herramientas adecuadas para desmontar la unidad en piezas individuales.
Clasifique las piezas individuales y haga que sean eliminadas de forma profesional. Deben cumplirse las
normas legales.
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EC-Declaration of Confirmation r o e c
According to Machine Directive 2006/42/EC, Annex Il 1. A

A A A R B R R B N O R T i S50

Authorized person to compile

Manufacturer: the technical files:

Trotec Laser Automation GmbH Trotec Laser Automation GmbH
Planckstr. 12 Planckstr. 12

88677 Markdorf 88677 Markdorf

Germany Germany

Description and Identification of the machine:

Product description Laser engraving system
Model name SpeedMarker 1300

Serial number S13X-XXXX

Machine group 8038

Function System for laser engraving

It is declared expressly that the machine fulfills all of the following applicable
EC directives and regulations:

2006/42/EC EC Machine Directive 2006/42/EC
2014/30/EU Directive 2014/30/EU Electromagnetic Compatibility

Reference to the harmonized standards in accordance with article 7 (2):

ISO 12100:2010-11 Safety of machinery — General principles for design —
Risk assessment and risk reduction( I1SO 12100:2010)

ISO 13849-1:2015 Safety of machinery — General principles for design
and integration of safety-related parts of control systems

IEC 60825-1:2014 Safety of laser products - Part 1: Equipment classification and
requirements

IEC 61000-6-2:2019 Electromagnetic compatibility ( EMC ) - Part 6-2: Generic standards —
Immunity standard for industrial environments

ISO 11553-1:2020 Safety of machinery — Laser processing machines - Part 1: General
safety requirements ( 1ISO 11553-1:2020 )

IEC 60204-1:2018 Safety of machinery — Electrical equipment of machines - Part 1:

General requirements

Further Reference to the harmonized standards in accordance with article 7 (2):

IEC 60825-4:2012-01-01 Safety of laser products - Part 4: Laser guards

Markdorf, 15. June 2023

Place, Date i.A. Jochen Huber
Electrical engineering

Trotec Laser Automation GmbH, Planckstr. 12, 88677 Markdorf, Germany www.froteclaser.com
www.trotec-materials.com




La presente es una traduccion del documento original redactado en inglés. Tiene a su disposicién el documento
original.

Declaracion CE de confirmacién trOtec
Conforme ala directiva relativa a las maquinas 2006/42/CE, Anexo Il .

Fabricante: Persona autorizada a compilar os archivos
técnicos:

Trotec Laser Automation GmbH Trotec Laser Automation GmbH

Planckstr. 12 Planckstr. 12

88677 Markdorf 88677 Markdorf

Alemania Alemania

Descripcion e identificacion de la maquina:

Descripcién del producto Maquina de grabado laser
Nombre de modelo SpeedMarker 1300
Numero de serie S13#-##H#/D13#-HitH#H
Grupo de maquinas 8038

Funcidn Madquina de grabado laser

Se declara expresamente que la maquina cumple las siguientes Directivas y Reglamentos CE
aplicables:

2006/42/CE Directiva de la CE relativa a las maquinas 2006/42/CE
2014/30/UE Directiva 2014/30/UE Compatibilidad electromagnética

Referencia a las normas armonizadas conforme al articulo 7 (2):

ISO 12100:2010-11 Seguridad de las maquinas — Principios generales de disefio —
Evaluacién y reduccidn de riesgos (1SO 12100:2010)

ISO 13849-1:2015 Seguridad de las maquinas — Principios generales de disefio
e integracioén de los sistemas de control relacionados con la seguridad

IEC 60825-1:2022 Seguridad de los productos laser - Parte 1: Clasificacién de los equipos y
requisitos

IEC 61000-6-2:2019 Compatibilidad electromagnética (CEM) - Parte 6-2: Normas genéricas —
Norma de inmunidad para entornos industriales

ISO 11553-1:2020 Seguridad de las maquinas — Maquinas de procesamiento laser - Parte 1:
Requisitos
generales de seguridad (ISO 11553-1:2020)

IEC 60204-1:2018 Seguridad de las maquinas — Equipos eléctricos de maquinas - Parte 1:

Requisitos generales

Otra referencia a las normas armonizadas conforme al articulo 7 (2):

IEC 60825-4:2012-01-01 Seguridad de los productos laser - Parte 4: Guias laser

En Markdorf, a 15. Juni 2023

Lugar, fecha Por orden, Jochen Huber
Ingenieria eléctrica

Trotec Laser Automation GmbH, Planckstr. 12, 88677 Markdorf, Alemania www.froteclaser.com
www.trotec-materials.com
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SpeedMarker 1300 (8038)

Technical Datasheet

Laser

Longitud de onda 1064 nm

Fuente laser Laser de fibra Yb pulsado

Estabilidad de la potencia +5 % superior

Refrigeracion refrigeracion activa por ventilador

Tipo de laser 20 W fibra 20 W MOPA 30 W fibra 50 W fibra 100 W MOPA
Potencia laser méx. 20W 20W 30W 50 W 100 W
Frecuencia del pulso (kHz) 1-600 1-4000 1-600 2-200 1-4000
Longitud del pulso (ns) 200 2-500 200 200 2-500
Calidad del rayo laser M2<15 M2<14 M2<18 M2<14 M2<16
Energia maxima del pulso [mJ] 0,8 0,8 0,8 1,25 15

Sistema Galvo

Lente F100 F160 F210 F254 F330 F420
Area de marcado XxY (mm) T70x70 120x120 150x150 190x190 240x240 310x310
Didmetro del punto a distancia de trakt 0,027 0,045 0,059 0,068 0,088 0,112
Resolucién de marcado (mm) 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005
Velocidad de marcado méx. (m/s) 7 12 12 12 12 12
Estacion de trabajo con ejes Z y X controlados por software

Lente F100 F160 F210 F254 F330 F420
Altura méaxima de la pieza (mm) 538 477 420 370 300 190
Superficie de trabajo méx. [AnxP] (mm|  880x 70 930 x 120 960 x 150 1010x 190 1050 x 240 1100x 310
Carga maxima 200 kg

Mesa de trabajo PlacaderanuraenT (Isel PT 25): 1100 x 375 mm

Peso aprox. 380 kg

Estacion de trabajo con ejes Z, Yy Z controlados por software

Lente F100 F160 F210 F254 F330 F420
Altura maxima de la pieza (mm) 511 450 393 343 273 163
Superficie de trabajo méx. [AnxP] (mm| 880 x 395 930 x 445 960 x 450 1000 x 450 1000 x 450 1000 x 450
Carga maxima 50 kg

Mesa de trabajo PlacaderanuraenT (Isel PT 25): 1000 x 450 mm

Peso aprox. 400 kg
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Especificacion de la maquina

Technical Datasheet

Estandar

Dimensiones [An x Al x P en mm]
Software

Eje

Fuentes mono compatibles
Fuentes compatibles

Cdédigos de barras 1D compatibles

Cédigos 2D compatibles
Formatos de imagen compatibles
Laser de enfoque y piloto

Interfaces

HMI

Puerta

Color

Suministro eléctrico
Consumo eléctrico maximo
Refrigeracién

Grado de proteccion
Extraccion min. requerida

Condiciones ambientales
Puesta en marcha
Almacenamiento

Seguridad del ldser CDRH; clase de laser 2; CE [EN 60825-1]
2111x1800x 1179
Speedmark; controlador de impresora Directmark
controlado por software
ISOCT, RomanS,SOKOL
Todas las fuentes TrueType instaladas

Australian Post; Codebar; Code 11; Code 128; Code 39; Code 93; DAFT; Deutsche Post; DPD; EAN-
13; EAN-14; EAN-8; GS1; HIBC; ISBN; GS1; Pharmacode
Datamatrix; Codigo QR; Aztec; Codeblock-F; GS1 Databar; HIBC; Maxi Code; PDF 417
BMP; JPG; DXF; PDF; EPS; PS; TSF; DWG
Laser de diodo A=655nm, Laser de clase 2; 1 mW
Ethernet, RS232, bloqueo laser, inicio de marcado (24 V CC), detencién de marcado (24
V CC),detencidn eléctrica, reset de error, Laser ocupado, E/S digitales asignables (4/4;24 V CC),
PC industrial integrado como unidad de 19", 2 unidades rack, Windows ® 10, teclado, ratén
Puerta manual/automatica
RAL 3002, RAL 7016, RAL 7035
230V CA, 16 A, 50/60 Hz, 1/N/PE
1400 W
refrigeracion activa por ventilador
Cabezal marcador: IP54 / unidad rack: IP20
Atmos Nano

Rango de temperatura: +15 a +35° C; Humedad relativa méx. 60 %. Sin condensacion
Rango de temperatura: +0 a +30° C; Humedad relativa méx. 60 %. Sin condensacién
Rango de temperatura: -10 a +40° C; Humedad relativa méx. 70 %. Sin condensacion
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Tolerancias en las dimensiones: 1%

Contenido sujeto a cambios sin previo aviso.
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=> SpeedMark Vision - Smart Adjust tIOtec

Ficha técnica laser. marking cutting engraving

=>» SpeedMark Vision — Smart Adjust
Sistema de camara integrado que permite posicionar con facilidad
y gran precision los marcados directamente en el componente
mediante la superposicidn de una imagen de camara en la
interfaz del operario.

Camara y objetivo

Tipo de sensor CMOS

Interfaz USB 2.0

Clase 6ptica 12"

Clase de resolucion 10,55 Mpixel
Resolucién de camara 3840 x 2748 pixel
Tamano de pixel 1,67 um

Tipo de objetivo C-Mount

Distancia focal del objetivo de la camara f=8,5mm; 12 mm; 25 mm

Compatibilidad / Accesorios

Disponible para los siguientes productos SpeedMarker 300, 700, 1300
Software a partir de SpeedMark 3.6
Paquete de camara sin objetivo Numero de material: 98778 (Kit Retrofit: 98781)

e f=28,5mm: Niumero de material: 98777
e =12 mm: Numero de material: 92385 (estandar)
e f=25mm: Numero de material: 92386 (precision)

9 www.troteclaser.com
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=> SpeedMark Vision - Smart Adjust tIOtec

Ficha técnica laser. marking cutting engraving

Tamano de la imagen segun el objetivo de la camara

Lente f-theta de laser F-100 F-160 F-254 F-330 F-420
Area de marcado laser 70 x 70 120 x 120 190 x 190 240 x 240 310 x 310
[mm]

Objetivo de 8,5 mm [mm] ~140x 100  ~188x135  ~290x208  ~317x247  ~432x 309
L] E 15 1 LT ~ 87 x 62 ~116x83  ~187x134  ~218x160  ~257x 195
[mm] (estandar)

Objetivo de 25 mm ~34x24 ~50x 37 ~90x 65 ~113x80  ~138x100

[mm] (precision)

Resolucién segun el objetivo de la camara

Lente f-theta de laser F-100 F-160 F-254 F-330 F-420

Objetivo de 8,5 mm 27 pixel/mm 20 pixel/mm 13 pixel/mm 11 pixel/mm 9 pixel/mm

Objetivo de 12

mm (estandar) 43 pixel/mm 33 pixel/mm 20 pixel/mm 17 pixel/mm 14 pixel/mm

Objetivo de 25 112 pixel/mm

mm (precision) 75 pixel/mm 41 pixel/mm 33 pixel/mm 27 pixel/mm

ae: Biae: 1326 138k 13462 1306 1388 1
-0
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