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INntroduction

Support Technique

Merci pour votre achat d’un laser i.LASER . Ce produit est garanti deux
ans a compter de sa date d’achat contre tout défaut de fabrication.

Si vous avez des questions particulieres ou avez besoin d’assistance
technique , notre service technique est a votre disposition aux

Tel: 33 (0) 4 67 81 14 41

Fax: 33 (0) 4 67 81 09 80

Email: info@thermoflan.com

Web: www.thermoflan.com

Adresse: 259 Chemin de la cote - 30120 MOLIERES CAVAILLAC

Limites de responsabilité

Les informations incluses dans le présent document correspondent a I'état
actuel de nos connaissances. Cependant toute éventuelle erreur ou
omission ne saurait engager notre responsabilité.

Les spécifications peuvent étre modifiées sans préavis.

Windows 2000/XP/Vista sont des marques déposées par Microsoft

Les autres marques appartiennent a leurs propriétaires respectifs.

Le fabricant du matériel se réserve le droit d’apporter sans préavis toute
modification susceptible d’en améliorer la fiabilité, la fonction ou la
conception.

Nous déclinons toute responsabilité concernant I'application ou I'utilisation
de tout produit ou circuit décrits dans ce manuel, pas plus qu’ils ne
conférent une licence d’utilisation par rapport aux droits déposés.

Symboles spéciaux

Le non respect des instructions peut entrainer une erreur ou
endommager la matériel.

Le non respect des instructions peut entrainer des blessures par choc
électrique.

Le non respect des instructions peut entrainer des blessures par radiation
invisible.
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Chapitre 1 Sécurité

1.1 Régles de sécurité

Le laser i.LASER utilise une source laser CO2. |l est répertorié comme un
produit de classe IIIR par le CDRH ( Center for Devices and Radiological
Health).

Longueur d’onde : 10.6gm
Puissance maximum : 30 — 100W
Visibilé : Invisible

Lorsque vous utilisez le laser i.LASER, toujours respecter
les regles de sécurité ci-dessous

B N’essayez pas de modifier ou de démonter un composant sans les conseils
techniques de Thermoflan

B Ne pas ouvrir les portes du chassis et ne pas accéder au tube laser ou
aux composants électroniques quand la machine est en marche

B Brancher la machine a une prise avec terre. Vérifier que le voltage est
correct.

B Ne pas désactiver les sécurités placée sur les portes supérieure et
latérales.

B Faire attention au passage du rayon laser (voir schéma ci-dessous) qui est
invisible et peut causer des blessures aux yeux et a la peau.




Ne pas regarder le rayon laser, la lumiere vive qu’il émet peut
endommager les yeux.

Les portes latérales et arriere sont fixées par des vis pour des raisons de
sécurité. En ouvrant les portes, le laser devient une machine de classe 4.
Pour votre sécurité, porter des lunettes de protection.

La rayon laser peut générer des flammes. Ne jamais faire fonctionner la
machine sans surveillance. Garder un extincteur a portée de main.

Pendant la gravure ou la découpe, une assistance d’air a partir de la téte
permet de réduire les risques de feu et d’améliorer la qualité.

Vérifier que les matériaux utilisés conviennent a la gravure / découpe laser.
Ne jamais graver/découper des supports contenant du PVC ou du Teflon.
La bonne efficacité du systéme d’évacuation évite de respirer poussiéres,
débris ou gaz nocifs.

Pour la bonne marche de I'i.LASER, respecter les préconisations du chapitre
4 concernant la maintenance

Avant d’exécuter un auto focus, s’assurer que le systéme de déplacement
ne risque pas de heurter d’autres objets. Pour plus de sécurité, il n’est
PAS conseillé d'utiliser la fonction auto focus sur des objets irréguliers.



1.2 Signalétique & Etiquettes de sécurité

Les étiquettes suivantes sont fixées sur I'i.LASER. Elles ne doivent jamais étre enlevées.
Si elles sont endommagées, demander d’autres étiquettes et les remplacer
immédiatement.




WLaser Tools &
‘Corporation

Model No: i.LASER3000 Serial No: 9810000
Specification:vV30, 110~220V, 10A

Manufacture Date: 2008 .12

No. 121, Lane 99, PU-DING ROAD,
HSIN CHU CITY, TAIWAN, R.O.C.

TEL

FAX :

A CAUTION

Laser Hazard

Visible and/or invisible laser
radiation when opened.

Avoid eye and skin exposure
to direct or scattered radiation.

: 886-3-5727772
886-3-5728898

PRUDENCE

Danger laser

Radiations laser visible et/ou
invisibles si ouvert

Eviter le contact des yeux ou
de la peau avec les radiations
directes ou diffuses



Moving Parts Present
Can result in serious injury
to hands or fingers.

Keep hands away from
moving parts.

Disconnect and lockout
power before servicing.

HAZARDOUS VOLTAGE.

Contact may cause

electric shock or burn,
Turn off and lock out system
power before servicing.
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ATTENTION :

Présence de parties en
mouvement pouvant blesser
mains ou doigts.

Eloigner les mains des parties
en mouvement.

Arréter la machine et
débrancher I'alimentation
avant intervention.

ATTENTION :

Voltage dangereux

Pouvant entrainer choc
électrique ou brulure en cas de
contact.

Arréter et débrancher
I’alimentation avant
intervention.

EVITER L’EXPOSITION
Radiation laser invisible émise
de cet orifice



1.3 Dispositif de protection

B Sécurité
Le laser n’émet pas si une porte est ouverte (porte supérieure ou portes latérales)

Si une porte est ouverte, le voyant “DOOR” du pupitre est éteint.

les 2 portes sont fermeées une porte est ouverte

B Interrupteur laser
L'interrupteur placé sur le pupitre permet de couper immédiatement le laser mais

n'a pas d’action sur le systéme de déplacement.
En appuyant sur [l'interrupteur, le voyant “LASER” du pupitre s’allume (le

préchauffage du tube laser peut nécessiter plus de 5 sec.)

B ON /7 MARCHE B OFF /7 ARRET

11



B Bouton d’arrét d’'urgence
En cas d'urgence, appuyer sur le bouton-poussoir rouge coupe immédiatement

I'alimentation principale du systéme.
Pour rétablir 'alimentation (aprés avoir résolu le probléeme ayant nécessité I'arrét

du systeme), tourner le bouton a droite.

HE ON B OFF

o
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Chapitre 2 Installation

2.1 Déballage et mise en place de la machine

Ce paragraphe expliquer comment déballer et positionner le laser

1. Retirer les sangles

2. Retirer la house de

13



3. Retirer le carton supérieur (si vous avez demandé un carton de
déchargement)

4. Retirer le couvercle

‘-|._I—*
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5. Enlever le carton et la mousse

. '——,—\"
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7. Enlever la mousse en bas de la machine

8. Placer le carton de déchargement (dans le carton
supérieur, si vous I’avez demandé) et faire rouler la machine
'.. ;'

16



9. Mettre la machine en place en prévoyant suffisamment
pour la maintenance

d’espace libre autour

Min. 300

JRN

17

Min. 200—

Unit: mm



2.2 Liste de colisage

L'emballage contient les piéces suivantes. Vérifier qu’aucune ne manque.

1 Boite 5 Driver aserCAM (Cd Rom)
2 Coton tiges 6 Driver cable USB (CD-Rom)
3 Flacon compte gouttes 7 Cable USB

4 Clé allen 8 Cable alimentation

18



2.3 Organes & fonctions

1. Couvercle

Le couvercle dispose de capteurs de sécurité : si on ouvre le couvercle , le laser
n’émet pas.

2. Porte avant

La porte dispose de capteurs de sécurité : si on ouvre la porte, le laser n’émet
pas

3. Porte latérale (droite)

Gréace aux deux portes latérales, il est possible de travailler des piéces de grande
longueur. Ces portes n’ont pas de sécurité, elles sont fermées par des vis. Si on
les ouvre, le matériel devient un systéme laser de classe 4

4. Porte avant du chassis

Cette porte peut étre ouverte pour la maintenance. Ne PAS I'ouvrir si cela n’est
pas nécessaire, surtout si la machine est allumée.
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5. Sorties pour évacuation

Ces deux sorties permettent d’extraire les fumées générées par la gravure ou la
découpe. Elles doivent étre reliées par des tuyaux a un systeme d’évacuation.

6. Porte arriere

Comme pour les portes latérales, cette porte permet de travailler des piéces de
grandes dimensions. Elle n’a pas de sécurité, elle est fermée par des vis. Si on
I'ouvre, le matériel devient un systéme laser de classe 4.

7. Filtre a air
Pour I'assistance d’air, via le tuyau relié a la pompe air.

8. Ventilateurs

lls permettent de dissiper la chaleur dégagée par le générateur laser a l'intérieur
du chéssis.

9. Porte arriere du chassis

Cette porte peut étre ouverte pour la maintenance. Ne PAS l'ouvrir si cela n’est
pas nécessaire, surtout si la machine est allumée.

10. Porte latérale (gauche)

Grace aux deux portes latérales, il est possible de travailler des piéces de grande longueur.
Ces portes n’'ont pas de sécurité, elles sont fermées par des vis. Si on les ouvre, le matériel
devient un systéme laser de classe 4

11. Porte latérale du chassis

Cette porte peut étre ouverte pour la maintenance. Ne PAS l'ouvrir si cela n’est
pas nécessaire, surtout si la machine est allumée.

20



12. Fenetre miroirs
Cette piece protége les miroirs 1—3 des poussieres et débris. Elle doit étre
nettoyée chaque jour (voir chapitre 4)

13. 4e miroir
Cette piece renvoie le rayon laser au chariot, elle doit également étre nettoyée
chaque jour (voir chapitre 4 )

14. Table

Elle supporte les piéces qui doivent étre gravées ou découpées, elle peut étre
élevée ou abaissée par les touches du pupitre (voir section 3.2.1)

15. Chariot

Il comprend le 5e miroir, la lentille de focalisation, la buse et I'autofocus. Il peut
étre déplacé de gauche a droite et d’avant en arriére par les touches du pupitre
(voir section 3.2.1)

21



16. 5 miroir
IL renvoie le rayon laser sur la lentille de focalisation . Il doit étre nettoyé chaque
jour voir chapitre 4)

17. Lentille de focalisation

La lentille focalise le rayon laser sur la matiére a graver ou a découper. Elle doit
également étre nettoyée chaque jour (voir chapitre 4 )

18. Réglage de I’'assistance d’air
Cette piece permet de régler le débit d’air qui sort de la buse.

19. Buse
Elle assure I'assistance d’air pour protéger la lentille des poussiéeres et débris.

20. Auto focus

Cette piece permet de régler automatiquement la hauteur focale par contact avec
la matiére a graver ou découper.

21. Caméra CCD AISYS
Cette partie compose la caméra [ALTAIR U36 Camera]

22. Prise de vue caméra

Cette partie permet de focaliser la caméra CCD

23. LED

Cette partie fournit la lumiere nécessaire a la caméra pour capturer I'image.

22



27

24. Arrét d’urgence
Voir section 1.3

25. Interrupteur M/ZA

L'interrupteur permet de mettre en marche ou d’arréter la machine (alimentation
générale)

B ON/ MARCHE B OFF / ARRET

26. Interrupteur laser
Voir section 1.3
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27. Ecran LCD

Il permet d’afficher le menu de travail et les informations systeme.
Pour plus d’'informations sur les menus, voir section 3.2.2

28. Pupitre de commande
IL comprend les touches permettant de commander la machine. Pour plus
d’'informations sur les menus, voir section 3.2.2

29. Port série

Permet d’étendre les fonctions du systéme par E/S supplémentaire. Dans notre cas
fournie la position du laser au logiciel de la caméra

30. Port usb
Permet de commander la caméra.

31. Port USB

Permet d’envoyer les fichiers de I'ordinateur au laser par un cable USB.

32. Alimentation

Pour brancher le laser au secteur par le cable d’alimentation.

24



2.4 Installation du matériel

Ce paragraphe explique comment relier le laser aux autres éléments

1. Vérifier I’ environnement

B Alimentation électrique

Puissance : 110~220 VAC

B Environnement

Température: 0~ 30" C, pas de gel

Humidité relative : 35 ~ 85 %

Autre : Eviter poussiére, saleté, huile, buée, vibrations importantes

et changement brusque de température.
2. Brancher le cable d’alimentation

7 |

3. Relier la machine au PC par le cable USB

~~7
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4. Brancher le tuyau d’évacuation entre la sortie et
I’extracteur

26



2.5 Installation du driver

2.5.1 Installer le Driver

Ce paragraphe explique comment installer le driver sur I'ordinateur.

1. Vérifier I’équipement informatique

Un ordinateur puissant réduira le temps de traitement des image et accélérera le
transfert des fichiers au laser.

e Minimum e Recommended
B Processeur Pentium 133MHz B Processeur Pentium-4 2.2GHz
H RAM 64 Mo H RAM 512 Mo
W Disque dur 2 Go W Disque dur 5 Go
B Microsoft Windows 2000 B Microsoft Windows XP
B Carte Graphique 8MB B Cartegraphique 64MB

B Lecteur de CD-ROM B Lecteur de DVD-ROM
B moniteurVGA (800X600) B Moniteur VGA (1024X768)
W CorelDraw 10 W CorelDraw X3

OuAutoCAD R14 ou AutoCAD 2008

2. Insérer le CD rom d’installation dans le lecteur

3. Aller dans la fenétre [Imprimantes et Télécopieurs] et
sélectionner I'option [Ajouter une imprimante]

% Printers and Faxes : §|[5__<|
File  Edit ‘Wiew Favorites Tools Help -;,'
\_{} \_/I lﬁ /_\J Search = Folders v

fiddress | %2y Printers and Faxes b’ | Go

| >

bad el P raxing

See Also

2] Troubleshoat printing
@) Gt help with printing
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4. cliquer sur [Suivant]

Add Printer Wizard

Welcome to the Add Printer
@ Wizard

This wizard helps you install a printer or make printer
connections.

° If you have a Plug and Play printer that connects

1 through a USB port (or any ather hot pluggable
port, such as IEEE 1394, infrared, and so on), you
do not need to use this wizard. Click Cancel to
close the wizard, and then plug the printer's cable
into your computer or point the printer toward your
computer's infrared port, and tumn the printer on.
Windows will automatically install the printer for you.

To continue, click Next.

5. Sélectionner [Imprimante locale connectée a cet
ordinateur], Décocher [Détection et installation automatique
de I'imprimante Plug and Play]

Add Printer Wizard

Local or Network Printer

The wizard needs to know which type of printer to set up. @

Select the option that describes the printer you want to use:

[] &utomatically detect and install my Plug and Play printer

= To set up a network printer that is not attached to a print server,
\l) use the "Local printer” option.

28



6. Sélectionner [utiliser le port suivant] et [USBOO*]. ( *
dépendant du port USB auquel est connecté I’ i.LASER)

Add Printer Wizard

Select a Printer Port
Computers communicate with printers through ports.

Select the port pou want your printer ko uge. If the port iz not listed, you can create a
new port,

Mote: Most computers uze the LPT1: port to communicate with a lozal printer.
The connector for thiz port zhould look zomething like thiz:

L Q;,L A a8

(") Create a new part:

7. Cliquer sur [Disque fourni]

Add Printer Wizard

Install Printer Software
The manufacturer and model determine which printer software to use.

™ ¢ Select the manufacturer and model of your printer. If your printer came with an installation

disk, click Have Disk. If your printer is not listed, consult your printer documentation for
compatible printer software,

| Manufacturer A; Printers A~
| 5F AGFA-AccuSet v52.3
:lposllo SF AGFAAccuSetSF v52.3
AEDIE o || B acraaccuset 800
¢ 5 | S AGFA-AccuSet B00SF v52.3 3
5F This driver s digitally signed. [ Windows Updazejl Have Disk... JI
Tell me why driver signing is important

[ < Back " Next > I[ Cancel ]
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8. Cliquer sur [parcourir ]

Install From Disk

Inzert the manutfacturer's installation disk, and then 0ok
L make zure that the comect drive iz selected below.

II K

Cancel

LCopy manufacturer's files from:

|m hd | Browse. .

9. Sélectionner le fichier inf

IMPORTANT
Pour les lasers équipés de la caméra CCD les drivers portent le nom de C-V et S-V.

Rechercher I'emplacement du fichier. S’il est sur CD-ROM, parcourir le CD-ROM et
sélectionner le fichier *.inf correspondant au type de votre machine

Locate File

Look in: | () iLaser-4000_v3.01 v Q2 @

z _HALTTILASER:4000,

by Recent
Documents

=

Dezklop

oy
My Documents

2

My Computer
" File name: LTTiLASER-4000.inf v [ gpen |
My Network Files of tupe:

10. Cliguer sur [OK]
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Install From Disk El

Inzert the manufacturer's installation disk, and then
L make zure that the comect drive iz selected below.

Cancel

LCopy manufacturer's files from:

R:%RD1_Rex\iLazer-4000_w3.01 V| | Browse. .

11. Cliguer sur [Suivant]
Add Printer, Wizard

Install Printer Software
The manufacturer and model determine which printer zoftware to uze,

dizk, click Have Dizk. If your printer iz not listed, consult your printer documentation for

:. i, Select the manufacturer ahd model of your printer. IF your printer came with ak installation
compatible printer zoftware.

Frinters
iLASER-4000

This driver iz not digitally signed! [ Windows Lpdate ] [ Have Disk... ]

Tell me why driver zsigning iz important
< Back ! Mest » I Cancel
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Si la fenétre [Conserver le pilote existant] s’affiche, sélectionner [Remplacer
le pilote existant] puis cliquer sur [suivant]

Add Printer Wizard

Use Existing Drniver

A driver i already installed for thiz printer. Y'ou can uze or replace the edisting
driver.

iLaSER-4000

Do you want to keep the existing driver or uge the new one?

() Keep evisting driver [recommended)

IE:I'IH enlace existing arweri I

¢ Back I et > I Cancel

e——

12. Cliquer sur [Suivant]
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Si vous souhaitez définir le laser comme imprimante par défaut, sélectionner
[Oui], sinon sélectionner [Non]. S’il n'y a pas d’autre driver installé sur votre
ordinateur, I’ i.LASER sera automatiquement défini comme imprimante par défaut.

Add Printer, Wizard

Mame “four Printer
Y'ou rnugt aszign a name ko this printer,

Type a name for this printer. Because some programs do not support printer and server
name combinationz of more than 31 characters, it is best to keep the name az zhort as
pozsible.

Printer name:
|iL.-’-'«SEF|-4IZIIZIEI

Do you want to uge thiz printer az the default printer’?

O ¥es
(Mg

13. Sélectionner [Ne pas partager cette imprimante]

Add Printer Wizard

Printer Sharing
YYou can share this printer with other network users.

If you want to share this printer, you must provide a share name. You can use the
suggested name or type a new one. The share name will be visible to other network
users.

E?) Do not share this printer I
() Share name;

[ < Back l Next > I[ Cancel J

14. Sélectionner [Non ]
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Add Printer Wizard

Print Test Page
To confirm that the printer is installed properly, you can print a test page.

Do you want to print a test page?

O Yes

< Back Cancel

15. Cliquer sur [Terminer]

Add Printer Wizard

Completing the Add Printer
Wizard

You have successfully completed the Add Printer ‘wWizard.
You gpecified the following printer settings:

Mame: iLASER-4000
Share name:  <Mot Shared:
Port: LPT1:

bModel: iLASER-4000
Defaul: Yes

Test page:  Yes

To cloze this wizard, click Finish.

< Back Cancel
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Quand la boite de dialogue [Installation de logiciel] s’affiche, cliquer sur
[Continuer]. Linstallation du nouveau driver se termine

v

Hardware Installation

The software you are installing for this hardware:

l?

Printers

has not passed Windows Logo testing to verify its compatibility
with Windows XP. (T ell me why this testing is important.]

Continuing your installation of this software may impair
or destabilize the correct operation of your system
either inmediately or in the future. Microsoft strongly
recommends that you stop this installation now and
contact the hardware vendor for software that has
passed Windows Logo testing.

I Continue Anyway 'II STOP Installation I

16. Fermer la fenétre [Imprimantes et télécopieurs]

Si le driver est présent dans la fenétre [Imprimantes et télécopieurs],
I'installation est réussie, vous pouvez alors fermer la fenétre.

"% Printers and Faxes
Edit

File Wig Tools  Help

\_;J \‘_.)l Lﬁ /_ﬁ] Search ll. Folders v

Address |2y Printers and Faxes

Favarites

[>

W@ iLaser-4000
Printer Tasks ='n

@ Ready
@ &dd a prinker

&5 Setup Faxing

See Also

2] Troubleshoot printing
) Get help with printing
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2.5.2 Deésinstaller le Driver
1 Ouvrir la fenétre [Imprimantes et télécopieurs]

2 Sélectionner I'imprimante a désinstaller et cliquer sur
[supprimer cette imprimante]

"® Printers and Faxes =13
File Edit Wiew Favorites Tools Help .E.'

—

\_} d l.ﬁ /_jSearch [L_ Folders v

#ddress %2 Printers and Faxes e’ | Go

Printer Tasks

Add a printer
5] See what's printing
Select printing

preferences

Qg Pause printing =

l.(é Share this printer

m]} Rename this prinker

Delete this printer
r S =

3 Cliquer sur [oui] et redémarrer I’ordinateur.

\‘:p Are you sure you want to delete the printer iLASER-4000'7

4 Dans la fenétre [imprimantes et télécopieur] cliquer sur
le bouton droit de la souris et sélectionner I’option
[Propriétés du Serveur].

% Printers and Faxes

Fie  Edit WView Favortss  Tools  Help o

Q ©Q - ¥ | PO [t |[FD-
Address %2 Printers and Faxes v B

I

Printer Tasks

[E] Add a printer
&5 St upfaxing

See Also “iew v

[2) Troubleshoat printing Arrangs Icons By P
@) et help with printing Refresh

‘:',l My Computer
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5 Aller dans I'onglet [Pilotes] et sélectionner I'imprimante
gue vous venez de supprimer. Cliquer sur [Supprimer].

& Print Server Properties

| Forms || Ports f§ Drivers @idvanced

@ PC140

Installed printer drivers:

iLASER-4000

Add... [ Replace ]’ Propertiez

[ ak. H Cancel ] Apply

6 Cliquer sur [Oui]

Print Server, Properties

| Py Deleting this printer driver will remaove it From the system, Are wou sure you wank to
\{/ delete iLASER-40007

7 Cliquer sur [Fermer ]

& Print Server Properties

| Forms | Parts | Drrivers |Advanced|

@ FC140

Inztalled printer drivers:

Mame Environment | Wersion

Femove Fieplace Froperties

8 Fermer la fenétre [Imprimantes et télécopieurs].
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2.5.3 Changer de port USB

Une fois le cable USB connecté a l'ordinateur, il est fortement conseillé de ne pas
le changer de port. Si vous devez le faire, il faut aussi modifier les paramétres de
I'i.LASER. Pour cela, procéder comme suit :

1. Connecter I’ i.LASER a un autre port

2. Ouvrir la fenétre [IMmprimantes et télécopieur]

*® Printers and Faxes E]E”Z|
File Edit Wiew Favorites Tools  Help a"

@Back - \‘;‘\] L} /'_F) Search i.i_::f-Folders v

Address

2 Printers and Faxes

. 2 2\ @ waser-a000
rinter | asks .ﬁ 0

w Ready
E add a prinker

&= Set up faxing

v|G0

>

See Also

L_ﬂ Traubleshaok printing
@) Get help with prinking

Other Places

@ contral Panel

% Scanners and Cameras
—

3. faire un clic droit sur i.LASER et sélectionner [Propriétés]

*® Printers and Faxes

File Edit View Favorites Tools  Help

@Back - J L@ pSearch {L Folders  [53%]~

fddress |52 Printers and Faxes e | i

Printer Tasks Open

E fdd a printer Printing Preferences. ..

5] Seewhat's printing Pause Printing

Select printing =
preferences

Sharing...
Ise Prinker Cffline

.jgéi Pause printing
{_g Share this prinker Create Shortout
Iim Rename this printer Delete

¥ Delete this printer T Rename

Q’ Sek printer properties

Other Places

(b copbepl Banel
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4. Aller a I'onglet [Ports] puis sélectionner I'[USBOO*] correspondant au
nouveau port et cliguer sur JOK].

iLASER-3000 Properties RIX

| General | Sharing Sdvanced | Color Management Seu:urityi

L
Ej‘a iLASER-3000

Erint o the following port(z). Documents will print o the first free
checked port.

| Fort Description Frinker X
L comz Serial Part
L coMz Serial Part
Ol Comd: Serial Part

L] FILE: Print to File

[ Add Port.. ] [ Delete Port ] [ Configure Paort....

E - e e N -
Enable Bidirectional zupport

[ ] Enable printer pooling

5. Fait
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2.6 parameétrage CorelDRAW

Avant de commencer a éditer des fichiers, il est fortement recommandé d’avoir le
méme format de page dans le logiciel graphique que dans le driver. Vous
apprendrez ci-dessous comment paramétrer la page et mémoriser les réglages
pour les fois suivantes. Si vous utilisez Autocad, voir le paragraphe 2.7.

Sélectionner [Présentation] — [Mise en page]

#® CorelDRAW X3 - [Graphic1]

”D Fle  Edit  “iew

—
(1}

M |EF (" oo

frrange  Effects  Bitmaps  Tex

H D @ = 6‘3 ‘E‘i |E Insert Page... - 4 @
|Letter V| &z Rename Page... %I Units:E

]

aH

2

&
L nna

RO >

Switch Page Crientation

Page Setup
Page Background. ..

Modifier [Largeur] et [Hauteur] conformément a la zone de travail (voir
Annexe 1). Cliquer sur [Enregistrer la page personnalisée

Options

Workspace Size
(=) Document
General
[=)-Page
Size (Orportrait (3 Landscape
Layaut
Label

Background idth: 1000.0 = | milimeters v

() Labels

Paper: Cuskom h

Guidelines
erid £00.0 2| milimeters
Rulers
Stvles [JResize current page orly
Sawve

Publish To The Web

Global Bleed: millimeters
Set From Printer Save Custom Page |
Add Page Frame

|
W

(o4 H Cancel ” Help
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Donner un nom au modéle de page (de préférence, le nom du laser). Puis
cliquer sur [OK] pour sauvegarder..

Custom Page Type

Sawe cuskom page tvpe as

i.LASER 4000] |

I Ok ] [ Cancel ]

Cliquer sur [OK] pour terminer le paramétrage du format de papier

Options ['5_<|

‘workspace Size
(= Docurnent
General
= Page
Size O Portrait: @ Landscape
Layout
Label

Background “idth: millimeters |

Guidelines

10000 & |
-
Grid Height: millimeters

Rulers
Skyles
Save
Publish To The Wweb

Global Eleed: milimeters

[ Set From Printer ] [Qelete Custom Page

Add Page Frame

(D) Lahels

Paper: |i.LAsER4D00 |

|:| Resize current page anly

|
| W

[ Cancel H Help ]

La fois suivante, vous pourrez sélectionner le modeéle pour créer un nouveau fichier

@ CorelDRAW X3 - [Graphic2]

D File  Edit Wew Layout Arrange  EFfecks  Bitmaps  Text  Tools  Window  Help - 8 x
Dpoalkxemr-«-@aula-%
Tes' %4 (@@ | — Ulpzs" 4 =
:;t:er V| im0 = |g||:| rery lets:||nches v‘ ‘E'|U‘1 ey | @, 005" wal| | T4 EI\@HE |
E -~
“|Ervelope #9 —..? ...... 2\ ...... 0\.. 2|? ..F\’ ...... ?..‘..1|0.. ....12.. ..‘.1|4‘.. ..lls..‘.nd:a.s
|Ervelope #10 ~
Envelope #11 =
Envelope #12 HZ|

Envelope #14

Envelope Monarch
Envelope Check

DL

German Fanfold

zerman Legal Fanfald
Japanese Post Card
Japanese Return Post Card
A3 Extension

Half Letter

Goverment Legal
isoverment Letter

F4

Fhoto Card

EO (115

E1 (J15)

B2 (115}

B3 (115)

Busingss Card .
web Page (600x300)
Web Page (760x420)

] b
i ¥
EJM + 1of1  + M Page 1 [= |
> ><
(-299.859, 676,002 ) Mext click for DragfScale; Second click For Rotate/Skew; Dbl-clicking toal selects all objects; Shift, ., @ -
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2.7 Paramétrage AutoCad

Vous apprendrez ci dessous comment paramétrer la page et I'impression sous
AutoCAD.

1. Paramétrage de la page et de la présentation

Ouvrir AutoCAD. Taper [limits] dans la ligne de commande puis appuyer sur
[Enter]

Comreand: COMMANDL INE

16,4024, 12 4778, 0 00 SNAP GRID| ORTHO |POLAR |OSMAR [OTRACK [DUCS |DYN LwT [MODEL

Then press [Enter] key to set the bottom left corner to [0,0].

Fezet Model space limits:

Gpecify lower left corner or [ON/OFF] <0.0000,0.0000:
32,4051, 129330, 0.0000 SMNAP| GRID) ORTHO |F'I:IL.~'-‘«FE |EISNAF'

OTRACK [DUCS [DvN LwT! [MODEL

Fixer le coin supérieur droit conformément a la zone de travail (voir Annexe 1)
puis appuyer sur la touche [Enter] .

Specify lower left corner or [ON/OQOFF] <0.0000,0.0000::

Specify upper right corner <12.0000,9.0000:=>
BR.5797, 137021, 0.0000 SHAP GRID| ORTHO) |POLAR [OSMAP [OTRACE |DUCS |DYM LWT) |MODEL

Ouvrir la grille en tapant [grid] dans la ligne de commande ou directement par
I'onglet [GRID] situé au dessous de la ligne de commande. La grille représente la
surface de la page, elle permet a l'utilisateur de voir les limites

Commmand:  <Grid ons

Cornatd :
85,6856, 2.9547 , 0.0000 sNaP)|GRID JORTHO! [POLAR [DSMAP [OTRACK [DUCS [DYN LwT| [MODEL
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Sélectionner [Fichier] — [Enregistrer sous]. Dans [type de fichier]

sélectionner le format [*.dwt]. Donner un nom au fichier (celui du laser) et
cliquer sur [Enregister ] pour sauvegarder le modéle

@ Save Drawing As
Savein: | (£ Template w | @ w @ X Views v Took v
Previews
Mame =~ Size

[CIPTWTemplates
[5) SheetSets
[0 acad 67 KB

‘ [0 acadaD Z13KE
[P acad -Mamed Plot Styles 67 KB
[t acad -Mamed Plot Skyles3D 213 KB
[0 acadiso 63 KB
[0 acadiso3D 214 KB
[t acadIS0 -Mamed Plot Styles 8 KB
"] acadIso -Mamed Plot Stylesan Z13 KB
o9 Tutoriak-iarch 86 KB
[P Tutorial-itFg 87 KB
[0 Tutorial-rarch 90 KE
[0 Tutorial-mifg 90 KB
< >

i ilz o

File niame: | |[1LASER4000 v
Files of ype v|

RH Template Options

Deszcription

Mormal English [feet and inches)] drawing
template. Uses Color Dependent Plot

Shyles, Cancel

Help

Mew Layer Motification
{(*) Save all layers as unreconciled

() Save all lavers as reconciled

A chaque fois que vous ouvrirez AutoCAD , vous pourrez sélectionner le modéle
que vous aurez créé. La fois suivante, vous pourrez directement utiliser le modeéle
sans avoir a re paramétrer la mise en page.
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Paramétrage de I'impression
Aller dans [Fichier] — [Plot]. Quand la fenétre [Plot] est ouverte,

sélectionner pilote imprimante et cliquer sur [Propriétés
B Plot - Model

i| Learn about Plotting
Page setup

MName: | <Monex - | [ add,.. ]

Printer/plotter
Mame: |@iLASEH-4UDD

Plotter: iLASER-4000 - Windows Swstem Driver - by Autodesk
Where: LPT1:

Descripkion:

[CIPlat ko File

Murnber of copies

Paper size

|Letter v | 1 =

Flak atea Flok scals

what ko plat: Fit bo paper

Display v Scale:

Plok offsek {origin set bo printable area) I:I =
% | 0000000 inch [l center the plok I:I
¥ 0. 000000 inch

[ Preview. .. ] [ Apply ko Lavout ] [ o4 ] [ Cancel ] [ Help ] @

Sélectionner [Modifier le format de papier standard] dans la boite de
dialogue. Choisir I'option qui commence par [LTT...]. Cliquer sur [Modifier]

General| Parts | Device and Document Settings |

3@ iLASER-4000
== Media
£ Source and Size <Size: Letter
€8 Media Destination <Default>
Graphicz
#5 Custom Properties
= User-defined Paper Sizes & Calibration

Lo Cuztarn Paper Sizes

I odify Standard Paper Sizes [Printable Area

=] Filter Paper Sizes
[28L Platker Calibration

W [OTF LU O Aengr (=10 REINTTY)

LR: 3.2mm, 2.2mm Printable Area: 993 Emm » 593.Emm

[ 0K l ’ Cancel ] [ Help ]
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Mettre la valeur de [Haut], [Bas], [Gauche] et [Droit ] a zéro, appuyer
sur [Suivant

Custom Paper Size - Printable Area

The Preview tile indicates the printable area bazed on the
currently selected paper zize. To modify the non-printable area,
adjust Top, Bottom, Left and Right edges of the page.

P Printable Al2a OTE: Most drivers calculate printable area from a specific

measurement away from the edge of the paper. Some drivers,
such as Postsenpt drivers, measure printable area from the actual

File name edge of the paper. Yerify that your platter is capable of platting
B from the actual dimenzions pou specify.
Prewview
-
|
o & |

o> J [ corcel ]

Cliquer sur [Suivant] pour continuer

X

Custom Paper Size - File name

The new paper zize will be stored in a PMP [Plotter todel
Parameters] file. Enter a name for the PMP file you are saving.
Printable Area
PP File name :
» File name

Finish

< Back I Mext » I Cancel

Cliquer sur [Terminer]

X

Custom Paper Size - File name

The new paper zize will be stored in a PMP [Plotter todel
Parameters] file. Enter a name for the PMP file you are saving.
Printable Area
PP File name :
P File name
Finigh

(oo [
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Sélectionner [Custom Properties] et cliquer sur [Custom Properties] au
milieu

1% Plotter Configuration Editor - iLASER-4000

General || Porte | Device and Document Settings |

£ ILASER-4000

=85 Media

£ Source and Size <Size: Letter:
€3 Media Destination <Default>

>

I=) Custarm Paper Sizes

{5 Modify Standard Paper Sizes [Printable Areal
@ Filter Paper Sizes —
8L Platter Calibration

Folbd muamren s NN ' [T ' " n

< |

£

e/

Access Custom Dialog

Prezs the fallowing buttan to access the
device diver-specific user-interface.

I Custom Properties. .. I

[ ()4 ] [ Cancel ] [ Help ]

Si besoin, modifier les parameétres du laser et cliquer sur [OK] pour
terminer le paramétrage du driver

&% iLASER-4000 Properties

Laser |J0b Page | Power Scale

Color Power % Speed % PPI
1 50.0 100.0 1000 Default |
2 50.0 100.0 1000
3 50.0 100.0 1000 Save
4 50.0 100.0 1000
5 50.0 100.0 1000 Load
6 50.0 100.0 1000
7 50.0 100.0 1000
8 50.0 100.0 1000 |English v
I:l Power %
I:l Speed %
B PP

Help

0K ’ Cancel ]
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Cliquer sur [OK] pour revenir au paramétrage de I'impression.

7% Plotter Configuration Editor - iLASER-4000

General || Porte | Device and Document Settings |

£3 iLASER-4000
=% Media
&5 Source and Size <Size: Letters
€3 Media Destination <Default:
Graphics
i Custon Properties
=] User-defined Paper Sizes & Calibration
I=) Custarm Paper Sizes
=) Modify Standard Paper Sizes [Printable Areal
@ Filter Paper Sizes —
8% Platter Calibration

Folbd muamren s NN ' [T

< |

>

|£

e/

Access Custom Dialog

=

Prezs the fallowing buttan to access the
device diver-specific user-interface.

Custom Properties. ..

I )4 I [ Cancel ] [ Help ]

Cliquer sur [Save changes to the following file] puis sur [OK].

R Changes to a Printer, Configuration File |E|[z|

Y'ou have made changes o a system printer configuration.

() Create a temparary PC3 file to apply to this plot only.

IE} Save changes to the fallowing file: I

| odeskhautoCaD 20084R17 1 'xenu"xpll:utters'xiL.i‘-.SEFi-4EIEIEI.|:u:3|

I k. I[ Cancel ][ Help ]
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Vous trouverez les options de I'imprimante que vous venez de créer (*.pc3)
dans I'onglet [Name]. A I'avenir, choisir la nouvelle imprimante.

Plot - Model

i

Page setup
Mame: | <Mone = v | [ Add... ]
Printer/plotker
Mame: | LASER-4000 pc3 v | properties... |
0 LASER-4000
Plotter: Default Windaws Systern Printer.pc3
[ FE eFlot pod
where:

Description: L
PublishT ow/eb JPG.pc3

[CPlat ta file FublishT o'w'eb PNG.pc3

Paper size Mumber of copies
‘Letter - ‘ 1 E
Flot area Flok scale
wihat to plot: [¥]Fit ko paper

Display v

Flok offset {origin set ko printable area)

Scale:

inch [] Center the plot

]

inch

Preview. .. ] [ Apply to Layouk ] [ O ] [ Cancel I [ Help ] @

Selectionner acad.ctb dans [Plot style table] Cliquer sur [Edit] .

i Learn about Plotting
Page setup Plot style kable (pen assignments)
MName: | “Mone A4 | [ add,.. ] |acad.ctb v ‘ V)
Printer/plotter
Mae: | iLeSER-A000.pc3
Plotter: LASER-4000 - Windows System Driver - by Autodesk
where! LPT1:
Screening 100%.ctb
Description: Screening 25%.cth
Fi i
Screening S0%:.ctb
Plot: to fil
[lPiet ta file Screening #5%.cth
Hlev. ..
Paper sige Murmber of copies
[
|Letter 3 | 1 z Flokt with plot styles
Flot ares Flot scale
what to plat: Fit: to paper [IPict: stamp on
Cispl. e
Srale: [[]5ave changes to layout
Plot offset {origin set ko printable ares) l:l Drrawing orientation
ich  [Jenter the plot |:| O Partrait
(%) Landscape
inch
[IPiot upside-dawn
[ Apply to Layout ] I [a]4 1 [ Cancel I [ Help ] @

Cliquer sur [Oui] pour continuer.

P

\":J/ Assign this plot stvle bable bo all lavoutsy
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Utiliser la touche [Fléche] pour sélectionner toutes les couleurs de la liste
[Plot styles] . Paramétrer [Linetype] sur [solid] et [Lineweight] a

[0.0000 mm] Cliguer sur [Save & close] pour continuer.
H" Plot Style Table Editor - acad.cth

General | Table Wiew ml

e Froperties
I Color 240 ~ Colar: |L|se object calar Vl
I Colr 242 Diter
= EE:E; gﬁ Gravscale;
= EE:E: g:g Fen #: Autarnatic F:
I Color 247 ‘irtual pen #:
B :
Bowe e
0 Coor 25 o —
[ Color 254 3 Lineweight: v
|E| i) % S Line grd style: | |1ee object end style -
m_dwuu' - B Line joit style: | IJze object join style - |
Eill style: |Use object fill style vl
Edit Lineweights... ] [ Saveds. ]
I Save & Cloge i [ Cancel ] [ Help

Effectuer les paramétrages suivants : Aller a [Plot Settings]. Paramétrer
[Plot scale] a [1:1]. Paramétrer [Plot area] a [Limits]. Paraméter
I'orientation [Drawing orientation] a [Landscape]. Appuyer sur [OK]
pour envoyer le fichier & la machine

EX piot - Model

i| Learn about Ploktin

Page setup Flat style table {pen assignments)
Mame: |<N0ne> v| [ Add... ] I |acad.ctb \I
Frinter/pl Shaded viewport options
Mame: B iLASER-4000.pc3 Properties. .. Shade plot as displayed v
1 |

Plotter: iLASER-4000 - Windows System Driver - by Autodesk Quality
Description:

Flot options
[Pl to file [JPlot in background
Paper size I Mumber of copies

= ]

|LTT iLASER-4000 1000x 600 mm N | 1 - RS hplosbies
Flot area Flot scale
hat bo plot: [IFit to paper [IPiot stamp on

Lirnit:
Scale: |SRH) []5ave changes ko layout

Flot offset {origin set to printable area)

1 inches e Dt awing orientation
Partrait
w; | 8.000000 inch [ center the plot _ unit @]
- - (%) Landscape
. | 0.000000 inch
pil [C1Plot upside-down

[ Apply ko Layout ] [ OF ] [ Cancel ] [ Help ] @

<
I
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2.8 Outil LTT

2.8.1 Procédure d’installation

L'outil produit est un programme qui permet d’envoyer des fichiers prn ou plt, de
mettre a jour le driver et de modifier les paramétres Ethernet. Ce paragraphe
explique comment installer le programme sur votre ordinateur.

1. Double cliquer sur [setup.exe]

& LTT Product Tools_v1.00

Filz  Edt Yiew Favortes Tools Help o

Q- @ - ¥ Osearen [ roiders | [~

Address |3 R:\RD1_RexdLTT Product Taals_v1,00 v B

i . Manual of LTT Product Tools.pdf
dotnetfx POF File
736 KB

o Setup
k) indows Installer Package

I i!é‘, 408 KB

File and Folder Tasks

5 Make & new Folder
& Publish this folder to the
Wb

Other Places

() RDI1_Rex
() My Documents
W My Computer
la My Metwork Places

Details

2. Quand I'écran ci-dessous s’affiche, cliquer [Accept] pour continuer, sinon
passer a I'étape 4

¥ LTT Product Tools Setup El

Far the following companents:

.MET Framework 2.0

Fleaze read the follmwing licenze agreement. Press the page down kep to
zee the rest of the agreement.

MICROSOFT WET FRAMEWORK 2.0 (77 WINDOWS

OPERATING SvSTEM]

MICROSOFT WINDOWS INSTALLER 2.0 =
MICROSOFT WINDOWS INSTALLER 3.1

=
I}
us}
[}
w7
s}
M
—
-
=J
-J
-J
-2
-
-J
-J
-J
=0

12

Microsoft Windows 2¥EE208T (T, PRI T

PPl I e AP e S R A P AP e e i P PP A I A P

| £

[5] | Wiew EULA far printing

Do you accept the terms of the pending License Agreement?

If you choogze Don't Accept, ingtall will close. To install you must accept
thiz agreemep
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3. Quand s’affiche I'’écran ci-dessous, attendre quelques minutes.

™ LTT Product Tools Setup El

:—Z:é Imstalling MET Framewark 2.0,

Cancel

4. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, Cliquer sur [Next] pour continuer

i'-_w!;'J LIT PFroduct Tools |Z”E|rz|

Welcome to the LTT Product Tools Setup Wizard

The installer will guide you through the steps required ko install LTT Product Toals on pour computer.

WwARMIMG: This computer program is pratected by copyright law and international treaties.
[Inauthorized duplication ar distribution of thiz program, or any portion of it, man result in zevere civil
or criminal penalties, and will be prosecuted to the maximum extent possible under the law.

Cancel
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5. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, choisir I'emplacement pour installer le

programme puis cliquer sur [Next] pour continuer

i'-;!;l LTIT Product Tools

Select Installation Folder

The inztaller will ingtall LTT Product Toals to the following folder.

Falder:
ZAProgram Files\L TT Product Tools

BES

Toingtall i thiz folder, click "Mext". Toinstal to a different folder, enter it below or click "Browse".

Browse. .. |

Disk Cost.. |

Ingtall LTT Product Tools for yourzelf, or for anyone whio uzes this computer:

*+ Everone

£ Just me

Cancel

6. Cliquer sur [Next] pour continuer

i'—.?' LTT Froduct Tools

Confirm Installation

The inztaller is ready to install LTT Product Tools on vour computer,

Click, "Mest" to start the installation.

Cancel ¢ Back
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7. Cliquer sur [Close] pour terminer I'installation

i'-.%' LTIT Product Tools

Installation Complete @

LTT Product Tool: has been successfully installed.

Click "Close" to exit.

Please use Windmwz Jpdate to check for any critical updates to the NET Framework.

8. Apreés installation, le programme peut étre ouvert par deux raccourcis : I'un
place sur le bureau, I'autre dans le menu démarrage.

L7
!bﬂ‘l'!li.@ﬁ)m!j JUCH
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2.8.2 Deésinstallation

1. Cliguer sur [Démarrer]

sttart |3 Cutting Impraver

i ;.q Documents

,;) Search

#—] Run.

@) Help and Support

- [Parametres] 2> [Panneau de configuration]

Provides options for you to customize the appearance and
functionality of your computer, add or remove programs, and
set up network connections and user accounts.

%
c
(=]
(7]
wy
@O

£
3]

a.
o
>
w
g
(=]
-
£

W

E Shuk Down..,

| ¥ <003 - Paint

2. Double cliquer sur [Ajout / suppression de programmes]

Eile

- Control Panel

Edit

View  Favorites

Tools  Help

Qﬁack - \.} - ¥ | /‘_FJ Search |

Folders ‘ (iiife

Address [T contral Panel

v

[ Switch to Classic View

Control Panel

See Also

& Windows Update
@) Help and Support

Printers and Other Hardware

User Accounts

Date, Time, Language, and Regional
Options

nd Windows components.

Accessibility Options

@ Security Center

@ Perfarmance and Maintenance

3. Cliquer sur [LTT Product Tools] = sélectionner[Supprimer]

dd or Remove Programs

Lo

Change or - |
Ptem%ve Aukodesk Exprass Yiswer Size: 5.95MB |
Programs ol 446G Free Edition Siee  18,77ME
;j CorelDRAW Graphics Suite 12 Size  332.00MB
5 ra
Add Hew é Design Toals - 20 Design Size 4.25MB
Programs & LTT Product Tools
EI n 11
AddiRemaye e
Zomponents f
| 55! Microsoft NET Framework 2,0 Siee  96.21MB
@, |§5 ML 4.0 5Pz (KE9ZTIE) Size  2.56MB
SetPragram |3 MSXML 4.0 5P2 (KBA36131) Siee  2.62MB
F\Bc:fzsuizgd :ﬁ;’;’ Sentinel Syskem Driver
| @ UltraEdit 10,10 (Ch+TW) localized Size  5.60MB
| 55 windows Installer 3.1 (KE393503)
| windows Live Favorites for Windows Live Toolbar Size 1.83MB
|
E-f' Windows Live installer Size: 2.94MB
Ia"‘ Windows Live Messenger Size  32.02MB
&“, ‘Wwindows Live Sign-in Assistant Size 1.30ME w|

Currently installed programs:

otk byt |Name v

[ show updates
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4. Cliquer sur [Oui]

Add or Remove Programs >~

\‘\!f) Are you sure you wank to remove LTT Product Tools From wour computer?

5. Effectué
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2.9 Installation AISYS

2.9.1 Procédure d’installation

1. Avant toute installation il faut que le disque comporte une partition D : pour
stocker les données de la caméra. Créer cette partition windows.

2. Repérer le dossier AISYS dans le CD d’installation et double cliquer sur
[AISYSInstall Shell].

e Sy 1 ) ; . T 1 [
L i .|

AISYS AISlYSIn.staII AUTORUM  DoMotRun  DoMotRun  ReleaseMot
Shell Me-b4 Me-x86 es-2014-R1.
0.1.pdf

Quand s’affiche I’écran ci-dessous, cliquer sur [Install] pour continuer

"") ISYS ¥ Machine V' 1
1ISYS Vision Corporation achine Vision Solutions
LW

\ 5

Born to Vision

Acrobat Reader Install

Preparing to Install...

Installshield Wizard Setup is preparing the InstalShield
Wizard, which will guide you through the program setup
process, Please wait,

Extracting: AISYS Solutions. msi

- —

Cancel

5. Quand s’affiche I'’écran ci-dessous, cliquer sur [Next] pour continuer
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2] ATSYS Solu |— —

Welcome to the InstallShield Wizard for
f‘)‘ Solutions
LW

The InstallShield(R) Wizard will install AISYS Solutions on
computer, To continue, didk Next.

WARNING: This program is protected by copyright law a
international treaties.

t
AISFS
Vision
Borm o Fivivi

6. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, cliquer sur [Next] pour continuer

Customer Information ﬁ-‘) AIS
Please enter your information. {‘..‘r Viston

User Name:
IWindows User

Organization:

Install this application for:

() Anyone who uses this computer (all users)
@ Only for me (Windows User)

InstallShield

7. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, choisir I’'emplacement ou le programme
sera installé puis cliquer sur [Next] pour continuer

15 AISYS Solu i
Destination Folder
Click Next to install to this folder, or dick Change to install to &

P o
fas),
(iffolds Vision

D Install AISYS Solutions to:
C:\Program Files (x85)VAISYS Vision Corporation\AISYS Solutions),

InstallShield

s ko o ]

8. Quand s’affiche I'’écran ci-dessous, sélectionner le mode [Typical] pour
installer le programme puis cliquer sur [Next] pour continuer.
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=T AISYS Solutio

Setup Type AN

Gy AIsYs
Choose the setup type that best suits your needs. “’ Visron

All program features will be installed. (Requires the most disk
space.)

@ Binary and executables necessary. (Minimum space required)

Choose which program features you want installed and where they
will be installed. Recommended for advanced users.

Installshield
9. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, cliquer sur [Install] pour continuer
FE=T ALsYS Solutio =

Ready to Install the Program “) AISYS f
(kv‘ Vision

The wizard is ready to begin installation.

If you want to review or change any of your installation settings, dick Back. Click Cancel to
exit the wizard.

Current Settings:

Setup Type:
Typical
Destination Folder:
C:\Program Files (x86)\AISYS Vision Corporation\AISYS Solutions)|

User Information:
Mame: Windows User

Company:

Instalishield

< Back Install N cancel

10. Quand s’affiche I’

1=] A1SYS Solutio

écran ci-dessous, attendre quelques minutes
= !'—ﬁ|

Installing ATSYS Solutions ‘._1’ AISYS i
2 Viston

i 7
The program features you selected are being installed. ‘h_’

Please wait while the InstallShield Wizard installs AISYS Solutions. This may
take several minutes.

Status:

Instalishield

<o Next >

11. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, sélectionner la langue dans
[Language], [ALTAIR Micro USB2.0 Series] et [ALTAIR U36 Camera],
puis cliquer sur [Install] to pour continuer
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1 St oy g s dlvace ko 1SR et f oo wesd I rodll ok

Pl Steyr Chewee chevicrss b il on il s ese

7 ALTAIR U3 Camers TALTAIR UT30H Camera
. __ ] ALTAIR U300C3 Camesa

| &1 TAIR 1I36F Cavea |8 TR 1500 Cavens

" ALTAIN UGTC Comesa " ALTAIN US00C Camesa
7| ALTAIN UDOC2 Camesa ALTAIN U900C Camesa
TALIAIH UV Camera "I ALTAIR UTIUC Camesa

7| ALTAIR U125 Cameea

b Step - Il o el sbected dves E Unutal
Statas e y

12. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, Cliquer sur [Finish]

Ll

InstallShield Wizard Completed

The InstallShield Wizard has successfully installed AISYS
Solutions. Click Finish to exit the wizard.

Quick Start Guide

¥
AISYS
Vision
Hurn (o Fizioin

Cancel

2.9.2 Désinstallation

1. Cliquer sur [Démarrer] > [Panneau de configuration]
rﬁ'}% Snipping Tool )

:.l Getting Started Ml w7 pro

! Connect to a Projector Prr=s

Pictures
Caleulator

Music
Sticky Notes

3 bun

< XPs Viewsr

Devices and Printers
%-! ‘Windows Fax and Scan

% Remote Desktop Connection

d AISYS Camera Grab Tool

Default Programs

Help and Support

> AllPrograms

2. Double cliquer sur [Désintaller un programme].
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L & v ContméPanel » Cairh oyt Panel

Adjust your compuler's sellings

3. Quand s’affiche I’écran ci-dessous, sélectionner [AISYS Solution]

[ b Contred Pancl b Prograres b Paogawrs and Fratuey v | 4p Y Geend ey

Control Pasel Home N
Uninstall or change a program

View iestabed updates Te unisntal s

e et and then <bck Unisatall, Change, ce Rapae
& Tum Windews festures on or
off

Publiher Inssabied On  Size
ALY Vaion Corparation 7/205

8] Migrosott Viaual Co = 2008 Redntriutabie - 64003, Meerosaft Coporsben 11208

[ vhmare Teals e Tnc. LS 6.

@ AE5YS Vision Corporation ¢ ersbore 110
el Ik bl wose sy o

4. Quand s’affiche I'’écran ci-dessous, cliquer sur [OUI] pour continuer

(5 » ControtPanel » Fingeama »: Frogeama and Festures B 7
Contrel Panel Heme 2
Uninstall or change a program
Wisew iritalied updates To unieatal s progeam, sefect i from the list and then click Uninstall, Change, or Repair.
S T Windews festures on cr
- Grganze = Uninstal  Change  Repawr SHCI
Harma = Publsher Istalled O Size
Programs and Featuses Ly
T
i ure yes mant 1 uringtall A15YS Suksiens?
\ 8

I the future, do ret show me this sialog Be

E AV Visice Corparation Prociuct version

5. Quand s’affiche I'’écran ci-dessous, attendre quelques minutes
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(5 » Contrel Fanel » Programi b Progems and Frataes w [ 4p | Trenh Frogramn sod Fretum

Controd Panel Home .
Uninstall or change a program

5 Tum Windews festures oo ot
i Organize = Uniestsd  Change  Repiir

e Publsher
B arsvesel al
T tect] Windows Instalier - —

=Mt |
Ev |ﬁﬁm!ﬂm

AI5YS Vision Corporation Preduct versioss 110
Hielp ke b, By oM b

View mataled updates Tee uninitall 3 geesgeam, shect & from the b1 and then chck Uninatad, Change. er Repi

Iritaled On

SN
1105
s
111205

Sie

i

2.10 Installation d’ AutoCCD

2.10.1 Procédure d’'installation

Ce paragraphe indique les étapes pour installer sur votre PC le programme
AutoCCD permettant de découper avec une camera CCD
Avant installation, vérifier que [.Net Framework 4.0] est déja installé.

1. Repérer le dossier AutoCCD dans le CD d’installation et double cliquer sur

[setup.exe]

| Il & 7= B
| 1k = ~

F o G [ET )
LTT program 00409 AutoCCD

files

2. Quand I'écran ci-dessous s’affiche, cliquer sur [Next] pour continuer

]
3

—|

g =

Welcome to the InstallShield Wizard for

AutoCCD

The InstallShield{R) Wizard will install AutoCCD on your

computer, To continue, dick Next,

WARNING: This program is protected by copyright law and

international treaties.

3. Quand I'écran ci-dessous s’affiche, cliquer sur [Install] pour continuer
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Ready to Install the Program

The wizard is ready to begin installiation.

If you want to review or change any of your installation settings, dick Back. Click Cancel to
exit the wizard.

Current Settings:

Setup Type:
Typical
Destination Folder:

C:\Program Files (x86)\LTT\AutaCCDY

User Information:
Name: Windows User
Company:

Installshield

<o || imia )

4. Quand [I'écran ci-dessous s’affiche, attendre quelques minutes

Installing AutoCCD
The program features you selected are being installed.

Please wait while the InstallShield Wizard installs AutoCCD. This may take
several minutes.

Status:

Installshield

Mext >

5. Quand [I'écran ci-dessous s’affiche, cliquer sur [Finish]

Installshield Wizard Completed

The Installshield Wizard has successfully installed AutoCCD.
| Click Finish to exit the wizard.

< Back Cancel
|

6. Apreés installation, le programme peut étre ouvert par deux raccourcis : I'un
placé sur le bureau, 'autre dans le menu démarrage.
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2.10.2 Désinstallation

1. Cliguer sur [Démarrer] > [Panneau de configuration]

|
3¢ Snipping Tool

Win7 Pro
Getting Started

Documents
Connect to 2 Projector

B Pictures
| coteutetor

Music

Sticky Notes
Computer
@) paint
Control Pane!
< XPS Viewer

& Windows Faxand Scan
Default Programs

B remote Desitop Connection

2 Help and Support
@ 41575 Camera Grab Tool
> AllPrograms

Shutdown | 7|

2. Double cliquer sur [Désintaller un programme].

*es ¥ Controd Panel v |4

Adjust your compuler's sellings

3. Quand I'écran ci-dessous s’affiche, sélectionner [AutoCCD].

[ b Contred Pancl b Proguare b Progos and Frabues ] 2. Sowh Piigrmmaraed tinbies &

Control Panel Home i
Uninstall or change a pregram

iew

" atied updates T uriieritall & proguarm, dsbect it from the ket and then cbek Unitall, Change, ce Repae.
& Tum Windows festures on cf
off

Name ' Publsher

B8] us's Selutions i Coepoeation

@ AE5YS Vision Corporation ¢
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Quand I'écran ci-dessous s’affiche, cliquer sur [OUI] pour continuer

5 & Contred Panel b Programs » Pragrasn s Fratuses

Cortrel Basal Home
stall oo change a program

l a prsgrien, sebect i friom the kst and then chck Ussnstall Change, or Repais,

stalied updates e

indzvws features o o
Organist =  Usinsall  Change  Repsir

Programs and Festures

111345 E
s
1L Lt

B ware Tosts

el fween LT com

FD Panel +- Prograes + P d Feat = [y | Search Progiamn anet Features .
Contrel Panel Heme =
Uninstall or change a program
To wninstall o, select it frm the list aed then click Uningtall, Change, or Repair,

Ovganire v  Uninstsll  Change  Repair 7
. - Instalied On  Size
]| Windos Inaler “
{ .
al | ﬁmwww »
| 51
Cancel A,
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Chapitre 3 Utilisation

3.1 Position de I’'opérateur

Ce paragraphe montre la position pour utiliser machine.

(=l
CHEE
=
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Chapitre 3 Utilisation

3.2 Déroulement des opérations de base

Ce paragraphe explique la procédure de base pour utiliser I’ i.LASER. Pour plus de
détails, voir les sections 3.3 et 3.4.

Avant de réaliser les étapes ci-dessous , assurez vous que celles du chapitre 2 ont
bien été effectuées

1. Démarrer la machine

®  Allumer le laser
B Attendre que la procédure d’initialisation soit terminée.

2. Envoyer le fichier a la machine

B Ouvrir un fichier existant ou créer un nouveau fichier sous CorelDraw ou
AutoCAD.

B Exécuter la fonction [Imprimer ] ou [Plot]

B Modifier les parameétres du driver (voir section 3.4)

B Cliquer sur [OK] pour envoyer le fichier

3. Ajuster la hauteur focale (si nécessaire).

[ ] Positionner la matiére sur la table
[ | Amener le chariot au dessus
B Appuyer sur £z et sélectionner [Oui].

4. Executer le fichier

B Sélectionner le fichier sur le tableau de commande
B S’assurer que tous les voyants sont allumés. (Si non, voir chapitre 5)
B Appuyer sur @ pour commencer le travail.
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Chapitre 3 Utilisation

3.3 Utilisation de la machine

Ce paragraphe explique en détail comment utiliser I’ i.LASER.

3.3.1 Pupitre de commande

12

10

11

17

18

19

EEEEE L E ]

Fléche haut / augmente valeur
Exist

Fléche bas / diminue valeur
Enter

Fichier précédent

Fichier suivant

Stop

Marche / Pause

. Déplacementa P1

10. Déplacement a P2

11. Commutateur Pointeur/Laser

CONOTRWNE
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12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

[
N

[
o

[
W

[
al

\

20

\

21

N

Déplacement chariot gauche (X-)
Déplacement chariot droite (X+)
Déplacement chariot avant (Y-)
Déplacement chariot arriere (Y+)
Origine

Voyant Prét

Voyant Laser

Voyant Porte

Montée table

Auto Focus

Descente table



Chapitre 3 Utilisation

1. Fleche haut / Augmente la valeur
Remonte le curseur ou augmente la valeur

2. Escape
Pour sortir d’'un sous menu ou d’une sélection

3. Fleche bas /7 Diminue la valeur
Descend le curseur ou diminue la valeur

4. Enter
Remonte le curseur ou augmente la valeur.

5. Précédent
Sélectionne le fichier précédent dans la liste

6. Suivant
Sélectionne le fichier suivant dans la liste

7. Stop

Abandonne le fichier qui est en mode pause. On ne peut pas arréter directement
un fichier qui n’est pas en mode pause.

8. Marche 7/ Pause

Exécute le fichier quand le systéme est prét ou en mode pause.
Interrompt le fichier en cours d’exécution

9. Déplacement du chariot a P1

Amene le chariot en position P1.
Pour fixer I'emplacement de P1, voir section 3.3.2

10. Déplacement du chariot a P2

Amene le chariot en position P2.
Pour fixer I'emplacement de P2, voir section 3.3.2

11. Commutateur Pointeur / Laser
Normalement, met en marche / coupe le pointeur rouge.

Mais, dans le sous menu [mode Alignement] (voir section 3.3.2), cette touche
permet I'’émission du rayon laser pour Il'alignement.

12. Déplacement du chariot vers la gauche (X-)

Quand on appuie brievement sur la touche, le chariot se déplace lentement vers
la gauche. Pour un déplacement plus rapide, maintenir la touche enfoncée.
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Chapitre 3 Utilisation

13. Déplacement du chariot vers la droite (X+)

Quand on appuie brievement sur la touche, le chariot se déplace lentement vers
la droite. Pour un déplacement plus rapide , maintenir la touche enfoncée.

14. Déplacement du chariot vers I'avant (Y-)

Quand on appuie brievement sur la touche, le chariot se déplace lentement
vers I'avant. Pour un déplacement plus rapide, maintenir la touche enfoncée.

15. Déplacement du chariot vers l’arriere (Y+)

Quand on appuie brievement sur la touche, le chariot se déplace lentement
vers l'arriére. Pour un déplacement plus rapide, maintenir la touche enfoncée.

16. origine
Ameéne le chariot a son origine et réinitialise I'origine si le chariot a perdu

sa position. IL faut en suite appuyer sur fj} pour quitter la page

17. Voyant “Ready” / prét

Ce voyant s’allume quand le systeme est prét a exécuter un fichier et qu’il n'y a
pas de fichier en mode pause.

18. Voyant Laser
Ce voyant s’allume quand le tube laser est prét

19. Voyant porte
Ce voyant s’allume quand toutes les portes munies de sécurité sont fermées.

20. Montée de la table.

Quand on appuie brievement sur la touche, la table monte lentement.
Pour un déplacement plus rapide, maintenir la touche enfoncée

21. Auto Focus

Ajuste automatiquement la distance entre la lentille et la matiére a la longueur
focale

22. Descente de la table

Quand on appuie brievement sur la touche, la table descend lentement.
Pour un déplacement plus rapide, maintenir la touche enfoncée
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Chapitre 3 Utilisation

3.3.2 Menu utilisation

1. AFFICHAGE TRAVAIL

Hl1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

BM1/11* PICTURE-2
QTY 2/5 COPY3
Time 0:29/ 0:00
Free 63.15MB dpi 0

1/11*  PICTURE-2
HQTY 2/5 COPY3
Time 0:29/ 0:00
Free 63.15MB dpi 0

" 1/11*
Indique qu’il y a au total 11 fichiers en mémoire et que le_1ler est
actuellement sélectionné. Pour sélectionner un fichier, appuyer sur )

B PICTURE-2 :
Indique que le premier fichier se nomme “PICTURE-2”. Vous pouvez
renommer les fichiers dans I'onglet “Page” du driver. (voir section 3.4.3)

B QTY 2/5:
Indique que le fichier sera exécuté 5 fois au plus et I'a déia_été 2 fois.
Si le systeme a terminé les 5 exécutions, la touche 0 est inopérante
Pour modifier ce réglage, voir section 3.4.3.

m  COPY 3:
Indique que le fichier sera automatiquement répété 3 fois si on appuie une
fois sur la touche
Pour modifier ce régiaye, voir section 3.4.3.

B Time 0:29 /7 0:00
Le premier compteur indique le temps écoulé depuis le début de I'exécution
du fichier. Le second compteur indique le temps total nécessaire (& condition
que le fichier ait déja été exécuté une fois).

B Free 63.15MB dpiO
Si aucun fichier n’est exécute, cette ligne affiche la mémoire disponible.
Si un fichier est en cours d’exécution, la puissance et la vitesse sont
affichées.
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Chapitre 3 Utilisation

2. GESTIONNAIRE DE FICHIERS

1.WORK DISPLAY

l2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4. SYSTEM SETUP

B1/11* PICTURE-2
Del. the file 134B
Delete all files
Net Status

1/11*  PICTURE-2
HDel. the file 134B
Delete all files

Net Status

You Sure?
HYes
No

1/11* PICTURE-2

Del. the file 134B
HlDeclete all files

Net Status

You Sure?
HYes
No

1/11* PICTURE-2
Del. the file 134B
Delete all files

HNet Status

Computer Name/Shared
=LTTWORK/TMP

Local Machine ID
=LAS4B-0001

m 1/11*PICTURE-2
Comme dans le menu “affichage du travail”, indique le numéro et le nom du
fichier. Appuyer sur@ ou opour sélectionner un fichier.

B Del. the file :
Cette fonction permet d’effacer le seul fichier qui est sélectionné

B Delete all files :
This selection can delete all files in memory.

| Net Status
Cette fonction permet d’afficher les parametres Ethernet.
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Chapitre 3 Utilisation

3. PARAMETRES DU LASER

1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER

l3.LASER PARAMETER
4. SYSTEM SETUP

M Color setup
Color control
Laser tickle setup
Alignment mode

W Setting Pen 1 Blac

Power 50%
Speed 100%

PPI 1000

Color setup

Il Color control
Laser tickle setup
Alignment mode

Color Control
by file

Color setup

Color control
BLaser tickle setup

Alignment mode

Laser tickle setup
HRate 5 khz

Idle width 1 usec

Live width 1 usec

Color setup

Color control

Laser tickle setup
B Alignment mode

Alignment mode
MTickle output 1%

Continuous off

Fast move off
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Chapitre 3 Utilisation

Color Setup /7 Paramétrage des couleurs.
Le paramétrage de chaque couleur peut étre ajusté dans ce menu, aprés que
le fichier ait été envoyé. Il n'est pas nécessaire d’utiliser cette fonction, la
plupart des paramétrages étant définis dans le driver avant envoi du fichier.
® Setting Pen / Sélection de la couleur
Indique la couleur que vous souhaitez modifier
® Power / Puissance
Indique la puissance associée a la couleur (variant de 0~100%)
® Speed / Vitesse
Indique la vitesse associée a la couleur (variant de 0~100%)
® PPl / Impulsions par pouce.
Indique le nombre d’'impulsions par pouce associé a la couleur — Six
options sont disponibles : 166, 200, 250, 333, 500, et 1000.

Color Control /Gestion des couleurs

IL existe deux options : [by file] par fichier et [by panel] par pupitre :
[by file] signifie que les couleurs sont définies a partir du driver pour un seul
fichier.

[by panel] signifie que les couleurs sont définies a partir du menu [Color
Setup] pour tous les fichiers.

Laser Tickle Setup

Il s’agit de bréves impulsions destinées a pré-ioniser le gaz a I'état de
plasma, de facon a ce gu’il reste juste en dessous du seuil d’émission laser. Si
on augmente la fréquence des impulsions au-dela de 1 ys, I’énergie fournie
au plasma est suffisante pour entrainer I’émission laser. En envoyant une
impulsion, le laser répondra au signal de maniére prévisible, méme quand il
s’écoule un certain temps entre les impulsions. Il est recommandé de NE PAS
MODIFIER ce réglage sans I'avis d’'un technicien

Alignment Mode
Cette fonction est utilisée pour I'alignement du laser. Ne PAS ['utiliser sans
I'avis d’un technicien
® Tickle output / Impulsions
Indique la puissance des impulsions (variant de O a 100%)

® Continuous / Continu
Si cette fonction est activée et qu’on appuie sur @ Ia<o=r Amet en
continu jusgu’a ce qu’on appuie & nouveau sur la touche | Si cette
fonction n’est pas activée, le laser n’émet que si la touche @ est
maintenue appuyée.

® Fast move / Déplacement rapide
Si cette fonction est activée, le chariot peut étre rapidement amené a

neuf positions de la table de travail, au moyen des fléches de

déplacement
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Chapitre 3 Utilisation

4. PARAMETRES DU SYSTEME

1.WORK DISPLAY

2.FILE MANAGER

3.LASER PARAMETER
W4.SYSTEM SETUP

M Configuration
Position setup
Status
About i.Laser 3000

HRule unit; step
Sleep mode: 10 min

Auto run: off
Arc comp: off
Configuration
Position setup
Status

About i.Laser 3000

B Adjust X-Y axis
Focus Length
Auto Focusing
X-Y homing

Xloc. 720.000mm
Y loc.600.000mm
W Set as P1

Set as P2

Adjust X-Y axis
MFocus Length

Auto Focusing

X-Y homing

Focus = 1.500 inch

Adjust X-Y axis
Focus Length
Auto Focusing

X-Y homing
You Sure?
HMYes
No
Adjust X-Y axis
Focus Length
Auto Focusing
IBX-Y homing
You Sure?
HMYes
No
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Chapitre 3 Utilisation

Configuration
Position setup

M Status
About i.Laser 3000

WX loc. 720.000mm
Y loc.600.000mm

Z 10c.0.000mm

data is OK!

Configuration
Position setup
Status

Bl About i.Laser 3000

Laser Tools &
Technics Corp.

SN:9810000
2008/12/5Ver 8.08

Configuration

Rule unit /7 unité de mesure

Cette fonction permet de définir I'échelle utilisée parmi 3 systémes de
mesure possibles : pas, millimétre et pouce.

Sleep mode /7 mode veille

Si aucun fichier n’est exécuté au bout du temps défini, le systeme coupe
I’alimentation du tube laser.

Auto run

Cette fonction est désactivée.

Arc comp / compensation arc de cercle

Compense la puissance du laser lors de la découpe d'un arc

Position setup

Adjust X-Y axis / Réglage axe X-Y

Cette fonction permet a l'utilisateur de définir la position de [P1] et
[P2]. Amener le chariot a I'emplacement désiré pour [P1] ou [P2].
Appuyer ensuite sur [Enter] quand le curseur se trouve a droite de [Set
as P1] ou [Set as P2].

Focus Length / Longueur focale

Cette fonction permet de changer la longueur focale pour la focalisation
automatique ou en cas de changement du format de la lentille.

Auto Focusing / Auto focus j
Focalise automatiquement le laser. Méme fonction qu’avec |
X-Y homing / Origine X-Y

Amene le chariot a son origine et rétablit I'origine si le chariot a perdu la
position. Méme fonction qu’avec

Status / Etat
Cette fonction permet d’afficher la position du chariot et de la table.

About i.LASER #### / a propos de i.LASER #####
Cette fonction permet d’afficher la version du driver et le numéro de série de

la machine.
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3.4 Utilisation du driver

L’ i.LASER étant piloté par un driver Windows standard, il est possible de créer le
dessin avec un logiciel graphique compatible Windows .
laser, les parameétres d’'impression peuvent étre modifiés comme avec une
imprimante standard. Le driver comporte 4 onglets : Laser, Job, Page et Power

scale.

3.4.1 Onglet Laser

L’'onglet [Laser] comporte la Puissance, la Vitesse et le nombre d’impulsions (PPI)
affectés a chacune des huit couleurs. D’autres fonctions permettent a I'utilisateur de
sauvegarder et de charger des fichiers de configuration, de vérifier la version du driver

ou d’en personnaliser le langage

P

& LASER-4000 Printing Preferences

i
|
[k

x|
[ i
r

Ok

][ Cance

Laser | Job Fage || Power Scale|

Colar Paner s Speed % PPI
$1 50,0 100,0 1000
8z 0.0 100.0 1000
- k] 50.0 100.0 1000

4 0.0 100.0 1000
s 50.0 100.0 1000
$lc 50,0 100,0 1000

7 0.0 100.0 1000
L E: 50,0 100.0 1000

Save

e
o <]
AT
el
Costomon. |

Load

Endglish -

Version
Advanced

Cuskom Lang.

1. Couleur

i.LASER permet de couper ou de graver au moyen de 8 groupes de
puissance/ vitesse/nombre d’impulsions par pouce (PPl) représentés chacun
par une couleur. Si, sur le dessin, une couleur differe de ces 8, le driver

choisira une couleur similaire en fonction de sa valeur RVB.
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2. Puissance
Cette fonction permet de moduler la puissance du laser en n’utilisant qu'une
partie de sa puissance totale. Par exemple, en sélectionnant 50 % de
puissance avec une machine de 30 W, la puissance générée sera d’environ 15
w

3. Vitesse
Cette fonction permet de moduler la vitesse du laser en n’utilisant qu’une
partie de sa vitesse totale. Par exemple, en sélectionnant 50 % de vitesse
avec une machine travaillant a 60 pouces / sec, la vitesse sera d’environ 30
pouces / sec

4. PPI
PPI signifie “Impulsions par pouce”. Cette fonction, permettant de
commander le nombre d’'impulsions laser par pouce, n’affecte que la découpe
de vecteurs. Il est conseillé de réduire le nombre d’'impulsions pour les
matiéres mates comme le bois et de I'augmenter pour les matiéres polies
comme l'acrylique.

5. Paramétrage
Pour chaque couleur, la puissance, la vitesse et le nombre d’impulsions par
pouce peuvent étre modifiés par la boite de dialogue et les barres de
défilement. Pour sauvegarder les nouvelles valeurs, cliquer sur “setup”

6. Default
En cliquant sur “reset” tous les parameétres sont ramenés a leur valeur par
défaut.

7. Sauvegarder
Cliquer sur “Save” ouvre une fenétre [Save Setup File]. L'utilisateur peut
sauvegarder tous les parameétres dans un dossier de configuration (*.Icf).

Sawve Setup File El
Savein | <e Local Disk [C2) ~ Q ¥ = 0
By [h4FFo27d387eob77etc4de1 9045403078

\ :3 |Z)Cocuments and Settings
ty Recent |CZ)Program Files
Documents (T WINDOWS

r

Deskiop

7

My Documents

48
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My Computer
File hame: LTT hd
‘_‘] Saveastype | LASER COMFIG FILE v
vl
by Metwark,

7



Chapitre 3 Utilisation

8. Charger

Cliquer sur “Load” ouvre une fenétre [Load Setup File]. L'utilisateur peut
charger tous les parametres d’'un dossier de configuration (*.Icf).

Lok in; | < Local Disk (C:) v O m-
Y ﬂ‘IFFQZ?dSS?BQb??BﬁE‘%dE‘19[454:30?85
| :; @Documents and Settings
My Recent [ Program Files
Documents [ WIMDOWS
(1
Deskiop
ky Documents
ky Computer
File narme: | b | I Open ]
™ Fies of pe: | LASER CONFIG FILE v | cance |
Wy Network [] Open as read-arly
9. Langage

Load Setup File

]

Cette boite de dialogue permet a I'utilisateur de sélectionner plusieurs langues

10. Version
Cliquer sur cette touche pour afficher la version du driver

11. Advanced / avancé
Cliquer sur cette touche ouvre une fenétre [Advanced] protégée par un mot

de passe. Contacter le fournisseur pour obtenir ce mot de passe.

Il est

conseillé de ne PAS modifier ces paramétres sans I'avis d’'un technicien.

Advanced

:

Shape

Rasker Tuning

X

-Raster Direction

" Lefrt
N
15
Adjusktment | Password
% axis W axis - Sl

ﬂ—
(8]4

(0] I Cancel]

Scale I_H_H_‘ I_“_H__
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Réglage gravure (raster Tuning )

Cette procédure aligne les lignes raster de gauche a droite et de droite a gauche.
Pour un fonctionnement optimal du laser, réaliser ce type de réglage tous les 3 a 6
mois ou plus souvent si nécessaire - dés que les caractéres apparaissent « flous »
ou « doubles » lors d’'une gravure a grande vitesse.

Procéder comme suit :

1. Envoyer le fichier iLaserTuning.prn a la machine

2. Prévoir une matiére d’au moins 160 x 20 mm, qui ne nécessite pas beaucoup
de puissance et qui peut étre gravée a 100 % de vitesse (aluminium anodisé,
laiton laqué, plastique micro surfacé)

3. Placer la matiére au milieu de la zone de travail (voir ci-dessous)

4. Avec la pige, focaliser la lentille par rapport a la matiere

Déplacer le chariot
Matiére

A
20mm ou +

v

160mm ou +

5. Le fichier iLaserTuning.prn est un fichier de point de référence temporaire.
Le point de référence est défini au milieu du dessin. Avant d’exécuter le
fichier, amener le chariot au centre de la matiére.

6. La puissance et la vitesse par défaut sont paramétrées a 100 %. Modifier par
le pupitre la puissance et la vitesse estimées pour graver la matiére. Nous
suggérons d'utiliser 100 % de vitesse et de déterminer la puissance
appropriée

7. Mettre en marche I'extracteur

8. Exécuter le fichier.
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9. Une fois le fichier terminé, retirer la matiére et I'examiner de prés, ou avec
une loupe. Sélectionner le nombre correspondant a la ligne qui apparait la plus
fine

Dans ce cas “-1” correspond a la ligne la plus fine. Vous pouvez également
essayer de graver un petit texte avec un réglagea «O«eta «—2 » et

comparer les 3 résultats.

10. Aller a la fonction « avancé » dans le driver de I'i.Laser déplacer la barre de
réglage « raster shift » sur le numéro correspondant a la ligne la plus fine et
cliquer sur OK pour enregistrer vos parametres.

Advanced [5_<|

P—

Raster Tuning Raster Direckion
f* Marmal
(" Left ko Right
" Right ko Left

-15 15

Shape Adjustment Passwaord

D ote e [ Keep Passwaord

Scale (10000 (10000

| Cancel

11. Le réglage de la gravure (raster) pour cette matiére est ainsi terminé. Si vous
pensez qu’il peut étre amélioré, graver un petit texte avec les 2 valeurs
voisines de celle que vous venez de déterminer (valeur +1 et valeur — 1).
Comparer les résultats obtenus et voir celui qui est plus net et le plus précis.
Revenir en arriére, entrer la valeur appropriée et sauvegarder a nouveau les
parametres.

NOTE: Si votre laser compte de nombreuses heures ou années d’utilisation et que
les organes du systeme de déplacement sont relativement usés, il se peut que les
lignes fines n'apparaissent pas. Dans ce cas, le remplacement de certaines piéces
mécaniques peut étre nécessaire. Contacter votre SAV
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Shape Adjustment / Ajustement de la forme

Pouvant varier de 9500 a 10500, la valeur 10000 ( valeur par défaut)
signifie que le vecteur est égal au format d’origine. Si I’échelle de I'axe X
est fixée a 10500, la puissance sera multipliée par 1.05 dans le sens de X . SI
les valeurs sont situées au-dela de cette fouchette, elles seront
automatiquement ramenées a leur valeur d’origine : X axis=10000, Y
axis=10000 . L'ajustement de la forme ne fonctionne qu’avec les vecteurs
(découpe)

Raster Direction / Sens de gravure

Il est possible de choisir la qualité de gravure en en changeant le sens.

Si Normal est sélectionné , le laser grave a la fois de gauche a droite et de
droite a gauche. Si «Left to Right» ou « Right to Left» est coché, le laser ne
grave que dans le seul sens sélectionné. les 3 options donnent de bons
résultats, mais la qualité est meilleure dans un seul sens

Password / Mot de passe

12.

Cocher I'option [Keep Password], puis cliquer sur [OK] pour conserver le
mot de passe en mémoire. La fois suivante, il ne sera pas nécessaire de le
retaper

Custom Lang.
Si on clique sur cette touche, on ouvre une fenétre [CUSTOM LANGUAGE]
qui permet de modifier ou créer un langage d’utilisation.

CUSTOM LANGUAGE

Enaglish - Save ] Exik

|T|:|I:a| Page j |

Defaulk uskanm

Job Joh ~
Job Mode Job Mode ;
Mormal Mormal

Rubber Rubber

aray (30 Gray (30

Bgan' Mode Bgan Mode

Pulse Mode Pulse Mode

Mirrar Mirrar

Irvert Irvert b
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3.4.2 Onglet travail / Job

L’'onglet Travail est divisé en 4 sections: Mode de travail, Résolution, Type de
Gravure, Parametres de découpe & gravure

& iLASER-4000 Printing Preferences EJE|
__Laser _. Job iF'age Power Scale |
Job Mode advanced Mode
| Bosw Mode
[ Halftone [ oMt
- [ Pulss Mode
" Rubber
7 Gray (300
- [T
Resolution Engrave bype
Mormal -
1000DPI Ends | =
Direction |T'I'II' to batkam ;J
| Cuk & Engrave Setup

L E N BN X NN & By Col
itV MV By Color
Engrave ¥ WV MWWV IviF { ByDrawing

[ ] 4 ][ Cancel ]

1. Mode de travail

Normal / Normal
Ce mode utilise les parametres des 8 couleurs pour graver ou découper le
graphique créé avec le logiciel de dessin. La fonction Halftone sert a simuler
I'image Bitmap sous forme de points de différentes tailles situés a égale
distance les uns des autres, d'une densité allant de 16 x 16 a 4 x 4 (16 x 16
présentant une image de résolution supérieure a 4 x 4)
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Rubber /7 Caoutchouc
Ce mode , utilisé pour la réalisation de tampons marqueurs , permet d’obtenir
un profil “fuselé” pour augmenter la solidité des petits caracteres et éviter leur
écrasement lorsqu’on utilise le tampon. Le profil dépend de la puissance définie
dans l'onglet «Power Scale». il est possible de créer des profils particuliers,
mais la valeur par défaut convient bien. A noter que la sélection du mode

Caoutchouc active la fenétre « Offset » : cette fonction augmente
automatiquement la profondeur de gravure pour améliorer la qualité des petits
caracteéres.

Gray(3D) 7/ Gris
Ce mode, utilisé pour la gravure d’'images 3 D, utilise 256 niveaux de gris
pour adapter la puissance générée par le laser. Les niveaux de gris les plus
foncés correspondent aux puissances les plus élevées, les plus clairs aux
puissances inférieures. Si I'option «16 levels» est cochée, I'image est convertie
en 16 niveaux de gris, la puissance de chaque niveau étant définie dans I'onglet
«Power Scalex».

2. Mode Advancg

B&W mode / Mode N & B
Cette fonction convertit toutes les couleurs en Noir & Blanc et utilise le noir
pour graver. Ce mode conserve les 8 couleurs pour la découpe des vecteurs.

Mirror /7 Miroir
Ce mode réalise un effet miroir horizontal. Il est généralement utilisé pour
graver I'’envers de matieres transparentes comme l'acrylique. Toutefois, il est
conseillé de réaliser I'effet miroir directement sous le logiciel de dessin afin
d’avoir un apercu précis de I'image avant de lancer la gravure.

T —— M —
Drawing in AP Laser Result
Cente

Pulse Mode / mode impulsion
Ce mode peut étre activé pour le percage de trous. Pour plus de détails
concernant le percage, contacter le service technique.
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3.

Resolution

Dans cette section, on peut modifier le nombre de DPI (points par pouce),
correspondant a la densité des points le long des axes X et Y lors de la
gravure.

Une résolution élevée donne des bords plus réguliers mais nécessite plus de
temps pour graver.

Type de gravure

Ends / Bords

La fenétre déroulante “Ends” permet deux sélections :

-normal : gravure rapide mais, pour les graphismes détaillés, les bords
risquent de ne pas étre correctement alignés

-Fine : gravure moins rapide mais les images détaillées sont parfaitement
gravées

Direction /7 Sens

Deux options sont possibles : de haut en bas ou de bas en haut; elles
déterminent si le laser commence a graver a partir du haut du graphisme ou
du bas. En gravant de bas en haut, les résultats sont légéerement plus
« propres » du fait du flux de I'air a I'intérieur de la graveuse.

Parametres découpe & gravure

La section Cut & Engrave Setup permet d’activer ou désactiver certaines
fonctions de la machine.

Si la fonction « Cut» est décochée, la graveuse ne tiendra pas compte des
parties du graphisme correspondant a de la découpe.

De méme, si la fonction « Engrave » est décochée, la graveuse ne tiendra pas
compte des parties qui normalement devraient étre gravées.

Pour un contrdle encore plus précis, il est possible de désactiver la/les
fonction(s) pour chacune des couleurs en décochant I'option gravure et/ou
découpe correspondante

By Color / par couleur

Quand l'option [By Color] est sélectionnée

- les découpes sont réalisées dans lI'ordre des couleurs et, au sein d'une
méme couleur, dans I'ordre de leur création

- les gravures ne sont réalisées que dans I'ordre des couleurs, les gravures
d’'une méme couleur sont réalisées en fonction de I'option [Direction] qui
a été définie

By Drawing / Par dessin

Quand l'option [By Drawing] est sélectionnée, les découpes sont réalisées
dans I'ordre de leur création, sans tenir compte de leur couleur. Les gravures ne
sont pas concernées.
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3.4.3 Onglet Page

L'onglet page est divisé en 4 sections : Page Setup, Job Title, Repetition, et
Material.

& iLASER-4000 Printing Preferences 7]

| Lazer | Job _ Page :_F'nwerScaIe'

Page Setup
width [1000.0 mm . Im.perlal
; [ Jaink Curves
Height | 600.0  mrn [ Time Estimate
Job Tikle Repetition
Copy [0
| .
Quantiky ||:|
Material Position Mode
[T Material Setup [ Temporary Ref, Poink

> T
[750 v :
e
oot =]

(] ] [ Cancel

1. Parameétres Page

La section paramétrage de la page comprend la largeur et la hauteur
d’impression de la machine. 1l y a également 3 fonctions : Imperial, Joint

Curves et Time Estimate.

Imperial
Cocher cette case pour passer le systeme de mesure du driver de métrique

en impérial.

Joint Curves / Courbes
En cochant cette case, la découpe d'arc de cercle est plus rapide et plus

réguliére.

Time Estimate / Temps estimé
Cette fonction donne une estimation du temps de gravure total. Ce temps est

affiché dans une fenétre qui s’ouvre lorsqu’on envoie un fichier a graver, en
méme temps que le fichier est transféré.
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Show Estimate Engrave Time @

Estimate Engrave Time: 2 min 9 sec,

2. Job Title Z/ Nom du travail

La boite de dialogue “nom du travail” permet a l'utilisateur de donner un

nom au travail envoyé a graver. Ce nom s’affichera en premiére ligne sur
I’écran de la machine.

3. Repetition /7 Répétition

La section Repetition permet a l'utilisateur de modifier la valeur de [Copy]
et de [Quantity] qui s’afficheront a I’écran. (voir section 3.2.2)

4. Material / Matériau

La section Material est utilisée pour paramétrer le driver avec I'outil rotatif.
La case Material setup doit étre cochée pour permettre le paramétrage.

La boite de dialogue Diameter permet de rentrer le diametre de [I'objet
positionné dans I'outil rotatif.

Quand la case [Autoshift] est cochée, le driver ignore la position verticale
du graphisme sur la page, ce qui permet de commencer a graver
directement, sans rotation initiale de I'objet. Ce point facilite I'alignement du
graphisme sur les objets munis de poignées.

Le menu déroulant X axis permet de sélectionner le nombre de points par
pouce lorsqu’on utilise I'outil rotatif.

Le menu déroulant R axis n’affecte pas les fonctions de la machine.

5. Mode Position

Temp Ref. Point / point de référence temporaire

Si cette case est cochée, le fichier ne sera pas exécuté dans la position
déterminée dans le programme d’application. Sinon, le fichier sera exécuté a
la position déterminée par l'utilisateur
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Relative Point / Point relatif

Il y a 9 points relatifs: Haut gauche , haut milieu, haut droit, Milieu
gauche, centre, milieu droit, bas gauche, bas milieu, bas droit.

Ces points correspondent a différentes positions sur les limites du dessin
dans le programme d’application

Haut gauche

Haut milieu

Haut droite

_ N Te T : Milieu gauche
! :: : Centre

Milieu droite

i !
i * Bas gauche

Bas Milieu

Bas droit

QSic Modeéle

: Limites

Stay Reference Point / Conserver le point de référence
Si vous souhaitez rester sur un point de référence aprés la fin d’un travail,
sélectionner cette option qui vous permettra de gagner du temps.
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3.4.4 Echelle de puissance

L'onglet Power Scale est divisée en 2 sections, Power Scale / Echelle de
puissance et Custom Power Scale / Echelle de puissance personnalisée

& iLASER-4000 Printing Preferences EHE
| Laser | Job | Page | PowerSeale
F‘u:uwer Scale

el CRE
Mo

Yo

||||III|| .

(gl e A e (v i

7 [ [ [+ [0 HE
=7 e [5 [7 [ [

Cusktam Power Scale
Save
|deFauItEl LJ
Load

k. H Cancel yopl

1. Power Scale / Echelle de puissance
La section Echelle de puissance sert a moduler la puissance du laser.
En mode Rubber (caoutchouc), la fonction échelle de puissance contréle le
profil des caractéres
En mode Gris (3D) avec l'option 16 niveaux sélectionnée, I'’échelle de
puissance permet de faire varier la puissance du laser en fonction de
chaque niveau de gris. La barre de défilement horizontale sert a ajuster le
paramétrage par défaut de I’échelle. La barre de défilement verticale et la
boite de dialogue servent a ajuster la puissance indépendamment, pour
chaque niveau de gris sélectionné

2. Custom Power Scale / Echelle de puissance personnalisée
L'échelle de puissance personnalisée permet a l'utilisateur de sauvegarder
jusqu'a 5 paramétrages de puissance différents et de les réutiliser
ultérieurement
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3.5 Outil produit

3.5.1 Mise a jour du systéeme

Le fichier de mise a jour est généralement fourni par LTT. Il s’agit d’un fichier de type [*.ice]. En cas
de coupure de courant ou si le cable est débranché pendant la procédure de mise a jour, celle-ci ne
pourra pas s’effectuer. Il vous faudra alors contacter le sav.

1. Arréter I’ i.LASER et vérifier qu’il est connecté au PC par le cable USB.

2. Allumer I'i.LASER et le PC. Tout de suite aprés avoir mis en marche I’ i.LASER, appuyer sur la
touche o du pupitre jusqu’a ce qu’apparaisse I'écran ci-dessous :

ILS-llla
firmware upgrade
Vv3.01
READY!!!

3. Lancer [LTT Product Tools] et sélectionner I'imprimante

4+ LTT Froduct Tools

Hend |

et Settings

Computer Name: 'm_nJa-Dl_abQSDEE-T—|

Shared Folder: | |

Update ‘
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4. Sélectionner le fichier [*.ice] avec la clé [...] et cliquer sur [Send] pour mettre a jour le firmware
de I’ i.LASER.

e 1. 1T Froduct Tools

Fil=  Help
Printer
Name: |iLASER-3000 v|

Send File

Fils Path: |C:ALAS4ES07ICE

—

Hend, ‘

Het Fethings

Computer Mame: imnﬂ-ﬁ-l_al:@;j-ﬂ-hﬁ? |

Shared Folder: |

R

Tpdate ‘

5. Lécran ci-dessous s’affiche, accompagné de 2 bips, signalant que la mise a jour a été effectuée
avec succes.

firmware upgrade
complete !

6. Appuyer sur la toucheedu pupitre : un bip est émis quand le V2000 retourne
au menu principal

7. Vérifier la version du driver a la 4e ligne du sous menu [ABOUT] (Voir section
3.3.2).
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3.5.2 Mise a jour des parametres Ethernet

1. Répéter les étapes (1) ~ (3) du paragraphe 3.5.1

2. Le nom de

I'ordinateur s’affiche automatiquement.
composé d’anglais et d’'un nombre.

nom peut étre modifié manuellement.

e L.TT Product Tools
Fil: Help

FPrinter

Neme: [{LASER-3000 v

send File

File Path: |CALAS4EG07ICE

Send

et Sethings

Computer Ha

Shared Folder: | i E]

e none-01abd50bZ7

Assurez-vous qu'il

est

Si vous souhaitez changer d’ordinateur, le

3. ensuite, sélectionner le dossier partagé par [...] , en s’assurant que le dossier a
bien partagé.Cliquer sur [Update] pour changer les paramétres Ethernet.

i LTT Product Tools g|§|
File Help
Printer

Name: [iLASER-3000 v|

Send File

File Path: |

Send
Met Bethings
Computer Name: [none-01ab950b27

Shared Folder: I_L-E;d_EI'REPTDﬂ
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4. L’écran ci-dessous s’affiche, accompagné de 2 bips, signalant que la mise a jour a
été effectuée avec succes.

firmware upgrade
complete !

5. Appuyer sur la touche ‘j‘ du pupitre: le laser émet un bip avant de retourner

au menu principal.

6. Vérifier les parameéetres Ethernet dans le sous menu du gestionnaire de fichiers
[FILE MANAGER] du pupitre de commande (voir paragraphe 3.3.2).

92



Chapitre 3 Utilisation

3.6 Opérations de base avec la camera CCD

3.6.1 Procédure de Paramétrage

Ce paragraphe expliqgue comment utiliser I’ i.LASER avec CCD. Pour obtenir plus de
détails, se référer aux paragraphes 3.7 et 3.8. Avant d’exécuter les étapes de ce
paragraphe, assurez-vous d’avoir d’abord terminé celles du chapitre 2.

1. Démarrer la machine
Allumer le laser
Attendre que la procédure d’initialisation soit terminée.

2. Connexion des cables entre la machine et le PC
Vous devez connecter [AISYS USB], [RS-232 USB], [LPT port USB] entre la
machine et le PC

3. Choix de la langue

Vérifier la connexion entre le PC et la machine

Allumer le PC

Lancer AutoCCD

Aller a [System Setting] et entrer le mot de passe [Itt].

Sélectionner la langue : Anglais, Chinois traditionnel ou simplifié, Coréen,

fle  Setting  Help CCD Task Control | CCD Seting| System Setting | AISYS Satting
Controk
= Sy o hine Type
E ﬂ 5 System Setting Mad] P
| W LA at — % Selacron
= = 5 (Y {9 Foet cos3 7 st
= — Baud Rate (9600 = |bps 5 -
A % patagss |8 -
Current Job - €2\ Useers | chins 33| Deskiop, 123, job Farky P ILE or i.Laser
CCD Manitar sogim B Lasér 4000 ~
xaermal Signal Contrel Imerral Sequence Control
0.0
Start
B Slart
Recese COD Daty Pow..........
z
4. Paramétrage du type de CCD

Aller a [Setting] et entrer le mot de passé [Itt].
Sélectionner le type de CCD : [AISYS], et le modéle : [U36]

Cliquer sur pour fermer [Setting] et cliquer sur pour fermer AutoCCD

Redémarrer AutoCCD
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LD Task Contral | CC0 54100 - System Settiog | AISYS Selting

CCD Shift OB Foald OF View Ol and Contral Sefting
% | 351004 mm X 11 mm
Fasserced:
¥ [ BE — ¥ §ALR L
- A o
T tPoals | 0NN mm
L Ui
Postion Test
CoTe: Cusipinil Py ‘
X 1000003 5 mm w100 mm
¥ BO%000 3 mm Y, 10 mm 1,000 2
€ .. B
G Tax Fosten Ge T Poston
Homng ST a5 ST PO ’

i€
(o0 Sett v = =] = |
a = Iﬂﬁ - i J

History File Mode | %t - |

Twpe of CCD [AISYS T]

Model of CCD |36 - |
b A
5. Affichage des parameétres AISYS

Aller & [CCD setting], entrer le mot de passe [advance] et cliquer sur [OK]
Dans l'onglet [Task Process Setting], sélectionner[AISYS Open]pour afficher
[AISYS Setting]et cliquer sur [Disable]
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[ 2
File Sewng  Melp

Contrals

L0 Task Control

D Shift

LD Satting

ymsenmi.qmssm

SO0 Field OF View CCD and Control Setting !

EEEEE - T
o E o, [ e
¥ | s gm ¥ 416
| & [®] :
7o 1 Pixel: 0034205 mm
[&] [R] & ot Coltrton
L} Pueel to MM
Current Job ; Lo\ users| chins33) Deshiop) 123, job
Postion Test
CCD Monitor
- GoTo: Current Pesition
® | 100.0005 mm x: 100 mm
¥ | 100,000 - mm ¥: 100 men
Go To Poston Go To Pastion 2
Homing St 35 Start Pont
]
e il
l' Recenve CCD Dats now...
2 i = = — —

CCD Task Control | CCD Setting | system Setting | liss.Sattinl|

CCD Shift CCD Field Of View CCD and Control Setting
X | 351902 mm X 25.718 mm
= Password:
¥ 1192 m Y 16.416 mm
1Pixel= | 0.03420(2 mm
ey
[ o
Position Test
s P
X | 100.000% mm ¥ 100 mm
Y | 100.000 % mm y: 100 mm 1.000 %
unit : mm
[ Go To Position ] l Go To Position 2 ]
[ Homing ] l Set as Start Point ] @ D Print To File

Task Process Setting

[] Parameter Lock

Delay Time : Sheet Position : [T] Print To File

Position Delay [800 % ms CCD X D006 [F] Parameter Lock —_— a

Receive Delay 100 [%] ms ccoy 006 AISYS Open AISYS G FI en
Trig Delay 500 5 ms  Two Pattern KDDL

Start Job Delay 3000 5 ms  picelto MM 1 CO14 StartTime 15 [5] sec

Run Delay 0 ms  Pixelto MM 2 CO11 Measure Time (20 |+] sec

Calibraton X 300 mm  CCDShitX D019 Location X | 100.0/Z| mm

Calibartiony 250 mm  CCDShifty  Co018 Location Y 100.05 mm

3.6.2 Procédure d’étalonnage

Ce paragraphe expligue comment utiliser I’ i.LASER avec CCD. Pour obtenir plus de
détails, se référer aux paragraphes 3.7 et 3.8. Avant d’exécuter les étapes de ce
paragraphe, assurez-vous d’avoir d’abord terminé celles du chapitre 2.

1. Démarrer la machine
Allumer le laser
Attendre que la procédure d’initialisation soit terminée.

2. Connexion des cables entre la machine et le PC
Vous devez connecter [AISYS USB], [RS-232 USB], [LPT port USB] entre la
machine et le PC

3. Allumer le PC

Vérifier la connexion entre le PC et la machine.
Allumer le PC

Lancer AutoCCD

Laisser le programme AutoCCD se connecter au CCD
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4. Régler la hauteur focale du systeme (si nécessaire)
Poser la matiere sur la table.
Amener le chariot au dessus de la matiére

Y et sélectionner [YES].

Appuyer sur *

5. Focaliser le CCD (si nécessaire)
Déplacer le CCD pour visualiser le modéle
Ajuster la distance de travail jusqu’a ce que l'image sur le moniteur du CCD soit

nette.

Ajuster la puissance de la lampe si nécessaire pour avoir une bonne image sur
I’écran.

6. Etapes préparatoires a I’étalonnage du CCD

Poser un papier A4 au centre de la zone de travail et s’assurer qu’il soit bien fixé
et ne bougera pas pendant tout I'étalonnage.
Allumer le laser.

7. Cliquer sur [Pixel to MM] pour étalonner

Régler le laser sur une puissance de 3 % dans le laser control panel pour ne pas
trop braler le papier.

Aller dans [CCD setting] et entrer le mot de passe [Itt].

Dans I'onglet [CCD Field of View] , cliquer sur [Pixel to MM]

AutoCCD va envoyer automatiquement a la machine un fichier “P2MM.prn” et
marquer deux cercles sur le papier A4.

AutoCCD va déplacer automatiquement le CCD pour capturer I'image et calculer la
valeur de conversion pixel/millimétre.

Le nombre de [1 Pixel= mm], mis a jour par AutoCCD, s’affiche.

Vous pouvez recommencer l'opération. Ne pas déplacer le papier marqué, et
arréter le laser, puis cliquer a nouveau sur [Pixel to MM]. Le processus ci-dessus
se répéte, le nombre s’affiche dans I'onglet [CCD Field of View].

i = -
file Sewng Help ©C0 Task Control | 60 54109 | System Setting | AISYS Setting

| | =t CCp Shilt CCD Field Of View CCD and Cortred Setting

9§ EEEEE (O ||¢ e (e
[:-'—:{’ ﬂ e !_"’\-‘ Fassword; ===

LR . ¥ [ 164165 mm

| & [®] = ' : o
- 3 LPeel= | 00342005 mm
m i = Aute Celibration
S % Pl to MM Drzable
Current Job ; Cr\Users\ chins33) Desktop) 123 job
Postion Test
CCD Manitor v
- GoTo: Current Pesition
® | 100.0005 mm x: 100 mm
¥ | 100.000 5 mm ¥: 00 ey 1.000
G0 To Paston Go To Pastion 2 .
Homng St a5 Stast Ponk '

4 -.ﬂ
l. RS CC0 DU [t v = = = -
CCD Shift CCD Field Of View /CCD and Control Setting \
¥ | 35.1905 mm X 25.718 = mm
. : Password: ®FFFFF*
Y 1.192% ¥ 16.416= mm

=~ mm
L 1 Pixel= | 0.03420 > mm

Auto Calibration |
il Ge)
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8. Cliguer sur [Auto Calibration] pour étalonner.

Dans I'onglet [CCD Shift], cliquer sur [Auto Calibration]

L’ i.LASER va envoyer automatiquement un fichier “Shift.prn” a la machine qui
marquera alors un cercle sur le papier A4.

AutoCCD va déplacer automatiquement le CCD pour capturer I'image et calculer
les parameétres de déplacement.

Le nombre de [CCD Shift: X= mm, Y= mm] mis a jour par AutoCCD, s’affiche.

Vous pouvez recommencer lI'opération. Ne pas déplacer le papier marqué, et
arréter le laser, puis cliquer a nouveau sur [Auto calibration] Le processus ci-
dessus se répéete, le nombre s’affiche dans I'onglet [CCD Shift]

GCD Shift \ CCD Field Of View CCD and Control Setting
X 35.190 = mm X 25.718— mm

Password; *FF***=*

Y 11825 mm Y 16.416= mm

— 1 Pixel= | 0.03420% mm OK
| Auto Calibration |

\ ) ‘ Pixel to MM Disable
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3.7 Utilisation d’AutoCCD

AutoCCD est le principal programme de decoupe avec CCD. Il permet de trouver
les repéres sur la piéce et de recalculer le déplacement et la rotation du dessin
correspondant au nouvel emplacement sur la piece

Ce paragraphe décrit les fonctions d’AutoCCD et explique comment les utiliser.

3.7.1 Description des fonctions

Cette zone permet de contrbler le déplacement du CCD pour correspondre aux
repéres de la piéce sur la table de travail.

Filp ety 0 Task Control | COD Sefting | System Setting | AISYS Safting
4 . E E ﬂ H M\ e_"‘ Location C:\Program Fles\Common Files\AutoCCDF2MM, prn Browse
_gj_ - Frintar RASER-4000_5
@ E _:Ei ‘!‘J‘ PRecipe File -
Donrdoe kb ; P I Mark Drstance Tw Boint Setting Saart Poit
5DMenmor
X 25.000:5 mm x| 3000005 men X | 264.807 1 mm
¥ 250003 mm aY | 200.000% mm v 33881835 mm
Task Count Matree
X Y
Finished Workpieces: Numnber |1
Taotal Waorkpleces: 1000 - Distance ||
Reset
Calibration
& Two Points T Pastern F il
ks (‘)H.!NM %‘“W'* - ‘ : ‘
il = K] :::Dla:' UITunL‘ul One Show Alarm ViewT askHistory
1. Fichier :
Open Job : Aprés connexion du CCD, on peut ouvrir un fichier enregistré
dans le CCD.
Save Job As: L'utilisateur <admin> peut sauvegarder un travail dans le
CCD.
Load Recipe: Charge les paramétres de travail pour différentes

applications
Save Recipe As : Sauvegarde les parameétres de travail sous forme de fichier

[*.rcp].
Démarre le fonctionnement et le travail du CCD

|

Run :

File

Setting Help
Open Jlob
Save Job As

Load Recipe

Save Recipe As

Run Ctrl+Shift+R
Exat
I ™ - Vb o ]
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2. Setting : Vous pouvez entrer le mot de passe [Itt] pour changer [History
File Mode] and [Type of CCD].
History File Mode : Ce bloc doit étre paramétré sur [*.txt] (si I'utilisateur du

PC ne I'utilise pas pour Microsoft Excel).
ol Setting l‘:' =] d?-‘

History File Mode * bt -

Type of CCD o —
M

3. Help : IL s’agit de I'onglet Version
4. Commandes:

Controls

1. @ @ @ & & 2‘ 55 ‘3 =

N
AR EE ‘ =, ‘5
| JEl
W C:\Users\chins33\Desktop\123.job
1.Lamp: Affiche si la fonction CCD est en cours d’utilisation ou non
2.Zoom In: Zoom avant sur I'image CCD
3.Zoom out : Zoom arriére sur I'image CCD
4.Connect: Connexion au dispositif CCD. Avant connexion, vérifier les
parameétres du CCD et le compte utilisateur
5.Zoom to Fit: recadrage pour correspondre a la zone de visualisation du
moniteur.
6. Current Job : affiche le travail en cours, chargé dans le CCD

=

, |

ok
o

=

5. Moniteur CCD : cet onglet affiche I'image en temps réel ou la derniéere

image a partir du CCD. Vous pouvez affiner le travail chargé dans le CCD. Par
exemple, vous pouvez ici vous entrainer sur un modele.
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3.7.2 Ecran de commande CCD

7 Calibration
& Two Points
Theet Foints

One Point Matree

Twa Pint Matric
= Cablarate One Cut One

I~

Recesve OO0 Dol e, ...cci

e OO0 Task Control | CCD Setting | Systen Settng | AISYS Setting
Controls
= Fide
® EoFE® i e | |1 T
= Frintar RASER-4000_S
i =
= T Recos P
Current Job © C\Users\ chins33\ Desktop) 123 job
Mark Distance Twa Boint Setting
CCD Manitor
X -25.00 mm dx | 00,0003 man
¥ 2500015 mm Y | 2000002 mm
Thsk Corit 6r4atr«
Finished Workpieces: 0 Humnbes
Tatal Workpieo 00 Distars

Browse

ViewT askistory

deux Points, trois

1. File : -Location : Charge le fichier du dessin. (voir 3.7.3 pour plus de
détails)
-Printer : Sélectionne le driver de I'imprimante utilisée: i.LASER
-Recipe File : sélection des paramétres et dessin chargés par
I'utilisateur autorisé [admin]
2. Mark Distance : distance entre la marque de référence et le dessin du
travail. (voir 3.7.3 pour plus de détails)
3. Two Point Setting: distance entre deux marques de référence (voir
3.7.3 pour plus de détails)
4. Start Point: position pour rechercher la premiére marque de référence.
Vous pouvez utiliser les fonctions de [Position Test] pour le trouver.
5. Task Count : Compte le nombre de piéces et limite leur nombre total. (le
compteur ne compte que les travaux réalisés avec succes).
6. Matrix : parameétres pour étalonnage des marques de matrice.
7. Calibration : Sélectionne la fonction d’étalonnage:
Points, matrice un point, matrice deux points, deux modeles, autoriser
Retry, afficher alarme
8. Run : Démarre le fonctionnement et le travail du CCD

3.7.3 Definition des parametres

File :

Le fichier ne doit contenir que le dessin de la découpe, toute autre référence qu’il
pourrait contenir entrainera une erreur de positionnement

Le fichier doit étre au format plt ou prn.

Lors de I'impression, sélectionner [Print to file] pour sauvegarder le fichier prn

ou plt sur votre ordinateur.

Avant impression vérifier que dans la partie [Position Mode] de I'onglet [Page], les
articles [Temporary ref. Point] et [Stay Reference Point] sont décochés.

Mark Distance:
Correspond a
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gauche du dessin. Si cette partie correspond a une courbe, la distance est
affichée dessous.

Les valeurs de dX et dY sont négatives dans le dessin ci-dessous.

o X

oY

Par exemple, les valeurs de dX et dY dans le dessin ci-dessous sont de -6 et -6

Nl

e

Two Point Setting:
Correspond a la distance entre deux marques de référence.

Si celle en haut a gauche est l'origine, les coordonnées de celles en bas a droite
correspondent au parameétre

Par exemple, dans le dessin ci-dessous dX=6 et dY=4

6
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Matrix:
Dans I'’exemple ci-aprés, chaque cellule posséde deux croix en haut a gauche et en
bas a doite.

Les nombres pour x et ysont 4 et 3.

Les distances pour Xx ety sont de 85 et 70.

Parts Selection:
Par cette fonction, il est possible de choisir les piéces a faire ou a sauter.

Matrie
X ¥

Number |20 = |20 =

Distance |1|:||;|,[::|-:| - |1I:-L'.LI|:II:| :l
Parts Selection |

(e -

Parts Selection to Process

- X1.¥ R v X3.¥1 v X4.¥1 < ¥5.¥1 < X6 Y1 ~X7.¥ v XB.¥Y1 < X8.¥1 ~ X10.¥1
- X1.¥2 S - v X3.¥2 v XAL¥Z v X5, ¥2 * XB.¥2 - X1.¥2 v XB.¥2 ~ X9.¥2 - X10.¥2
- X1_¥3 - X2.¥3 v X3.¥3 B O] ¥ X5.¥3 = X6.¥3 X7V < u8. Y3 ~ X9 v3 - X0, %3

x1.Y4 K24 - X374 - X4, ¥4 - XS, ¥4 - XE_ Y4 KTV - XE_ Y4 - XB.Y4 - X10.Y4
- X1_vs - X2 G -3 s b ) - NG - ME_YE < XF WS - B - X9_¥6 - %10, 5
- X1 YE ¥ A2, Y6 - X3, Y6 - XA - XSG - XE. Y6 L L - XEL, T ~ X9, YE - X0, Y6
- X1.¥7 * X2 Y7 X337 v XAYT v X5.%7 ~ XB.YT v X1.¥7 v XB.YT v X9.¥7 * X10.Y7
+ XL YE ¥ XZ.YB ¥ X3, ¥ X478 ¥ X5 ¥B v XE_YD ¢ XP.vE - X8 Y8 X9 YE < X10.¥8

hack All Delela All Closa |

One Point Matrix:
Sous cette fonction, AutoCCD ne prendra qu’un seul point d’étalonnage pour
chaque piéce.
Avec la sous fonction [Input Angle], entrer I'angle en [Degree] pour spécifier
I'angle de rotation par défaut.
Avec la sous fonction [Allow Retry], on peut retenter I'’étalonnage ou sauter la
piéce en défaut.
Sous la fonction calibrate, vous aurez le temps de travail le plus court.
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Two Points Matrix:
Sous cette fonction, AutoCCD prendra deux points d’étalonnage pour chaque

piéce.

La sous fonction [Calibrate One Cut One], laisse la machine étalonner puis

coupe
Avec |

r piece par piéce jusqu’a ce que toutes les pieces soient faites.
a sous fonction [Allow Retry], on peut retenter I’étalonnage ou sauter la

piéce en défaut.
Par cette fonction d’étalonnage, on obtient une meilleure qualité
d’étalonnage/découpe.

3.7.4 Paramétrage CCD

Gnsoccol

Controis

Fle  Setting Help

-

OCD Task Control | CCD Sesting | System Satting | AISYS Setting

CCO Shift CCD Field OF View CCD and Control Setting ||

BFEEB S S 1 0 sws and x| mosd om DY
- . Passward: =======
s & 2 Y| 11925 o ¥ 16.41 mm
= “ 5 3 ok
) . 1Puel= | 0034205 mo
™ = (o i e st
e L] Foeiomm | * Disable
Current Job ; €:\Users\chins33\ Desktop| 123 job 6.
Posibon Test
CCD Monitor
- GoTo: Current Fosition
X 1000003 mm % 100 mm
v 10000 mm v 100 mm 100072
.. »
Go To Postion Ga To Postion 2
Homng Set as Start Pont ‘

Receive CCD Data reow.

CCD shift: Il s’agit de la distance entre le foyer laser et le centre de la
caméra CCD . (Voir 3.7.4.1 pour plus de détails)

Auto Calibration: Réalise un auto étalonnage pour mette a jour les valeurs
ci-dessus.

CCD Field Of View: Correspond a la taille en mm du champ de vision du
CCD. (Voir 3.7.4.1 pour plus de détails)

Pixel to MM: Réalise un auto étalonnage pour mettre a jour la valeur de
conversion de 1 pixel en mm

CCD and Control Setting: Avant de changer d’adresse IP, d'utilisateur, de
déplacement ou de champ de vision du CCD, il est nécessaire de rentrer un
mot de passe et de le valider en cliquant sur [OK]. Une fois que ces
éléments ont été renseignés, cliquer sur [Disable] pour interdire des
modifications par quelqu’un d’autre.

Position Test: cette fonction permet de déplacer le chariot et, également,
de trouver la position de départ. (voir 3.7.4.2 pour plus de details.)

3.7.4.1 Déplacement et champ de vision du CCD

Ce paragraphe indique comment étalonner le déplacement et le champ de vision
du CCD. Il s’agit d'un élément essentiel pour obtenir une bonne découpe laser : si
le déplacement ou le champ de vision du CCD ne sont pas corrects, il n’est pas
possible d’obtenir des découpes précises.

Réaliser d’abord [Pixel to MM] puis [Auto Calibration]

1.
Poser
bouge

Etapes préparatoires a I’étalonnage du CCD
un papier A 4 au centre de la zone de travail. Bien le fixer pour qu’il ne
pas pendant tout I'étalonnage.
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Allumer le laser

Appuyer sur la touche Connexion et laisser AutoCCD se connecter au CCD
Aller a AutoCCD / File / Open Job. Open [Calibration_Circle_200.job]
Aller a AutoCCD / onglet CCD Setting . Entrer le mot de passe [Itt].

2. Réaliser un étalonnage [Pixel to MM]

Cliquer sur [Pixel to MM]

AutoCCD va envoyer automatiquement a la machine un fichier “P2MM.prn” et
marquer deux cercles sur le papier A4.

AutoCCD va déplacer automatiquement le CCD pour capturer I'image et calculer le
coefficient de conversion pixel/millimetre.

Le nombre de [1 Pixel= mm], mis a jour par AutoCCD, s’affiche.

Vous pouvez recommencer lI'opération. Ne pas déplacer le papier marqué, et
arréter le laser, puis cliquer a nouveau sur [Pixel to MM]. Le processus ci-dessus

se répéete, le nombre s’affiche dans I'onglet [CCD Field of View].
CCD Shift CCD Field OF View CCD and Contral Setting

X | 56,610 mm x 12.000=] mm
assward:

v [ -z.034] i ¥ 9.000 = mm
- 0
Auto Calibration 1Pl g gznap “

3. Réaliser une [Auto Calibration]

Cliquer sur [Auto calibration]

L’ i.LASER va envoyer automatiquement un fichier “Shift.prn” a la machine qui
marquera alors un cercle sur le papier A4.

AutoCCD va déplacer automatiquement le CCD pour capturer I'image et calculer
les parameétres de déplacement.

Le nombre de [CCD Shift: X= mm, Y= mm] mis a jour par AutoCCD, s’affiche.

Vous pouvez recommencer l'opération. Ne pas déplacer le papier marqué, et
arréter le laser, puis cliguer a nouveau sur [Auto calibration] Le processus ci-
dessus se répéte, le nombre s’affiche dans I'onglet [CCD Shift]

CCD Shift CCD Field OF View CCD and Control Setting

X | s6.610-5 mm X 12.000=] mm S
Passwoard:
Y| 203 mm ¥ 9.000== mm

1 Fixel= | g.02050 = mm e

Poeel to MM Disable

Auto Calibration

|

3.7.4.2 Position Test

Position Test = :
1 GoTo: y) [ Current Position ‘ r ‘ ‘
J
¥ | 100.000= mm X: 100 o mm
v | 100.000/% mm y: 100 mm [‘ 1.000 =
r r unit : mm »
& Go To Position l [4“60 To Position 2 ]
] o=
Horming | | Set as Start Point ‘

A2

=
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PWONPE

o

Go To: Définit la position ou se déplacer

Current Position: Affiche la position actuelle du chariot (coordonnées)
Go To Position: Déplace le chariot a la position définie en #1

Go To Position 2: Déplace le chariot a la position 2, calculée a partir de
#1 et du parameétre deux points.

Homing: Rameéne le chariot a son origine et réinitialise I'origine si le
chariot a perdu sa position.

Set as Start Point: Apres avoir trouvé la position de départ, vous pouvez
définir les coordonnées en #1 comme point de départ en cliquant sur ce
bouton.

Moving : |l est possible de déplacer le chariot dans les 4 directions de la

distance indiquée au milieu

3.7.5 Paramétrage Systeme

CCD Monitor

[ CarentJob:

CCD Task Cordrol | CCD Suting | System Seting | AISYS Seting

E = 7. swstem Seting 2 Machine Type
: ol g n pod &, Port oMz - Lanquane Selection :
% % g - SLC
— =] saudrate (9600 wlbps O
=2 (&
i % Lol g Patzavord
. i 4 : = s
€\ Users chims331 Devklop', 123.job Farity e
& r LLaser $00( «
top fits oK Disable
Fower Mete Automation
3 D 0, 4 Bxternal Signal Contred [ Internal Sequence Control
v \".f
Start

Recese OO0 DIE RS ...

1| > Start View Resuk

System Setting : Cette partie permet de définir le Port, le débit de Baud,

les bits de données, la parité, les bits d’arrét et la langue.
Machine Type : Cette partie permet de définir le type de machine

Power Meter : Cette partie permet de voir la puissance du laser (si
nécessaire, I'utilisateur peut paramétrer sélectivement).

Automation : Cette partie permet de régler la commande de signal
externe et le contrbéle de séquence interne. Ces deux types de contrdle de
signal permettent de définir divers travaux et paramétres chargés par
'utilisateur.

External Signal Control : Cette fonction permet de sélectionner
différents travaux par touche externe.
Internal Sequence Control : Cette fonction permet de sélectionner

différents travaux par paramétrage interne.
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3.7.6 Paramétrage AISYS

Dans cette zone sont affichées les informations relatives au modele acquis
CIEED B | --d_

File  Seming  Help £CD Task Contre | CCO Setting | System Satting | AFSTS Setting
Controks

@ IEEE oo T —
% % i

. = T A T Load Fagtem

| [ @ S

Al - ' a
= % 96 g e

Current Job : C:\Usare\ chine 13\ Desktop| 122 job Coriter X : 87,3
Corer ¥ ;1550 | peatch Detect

CCO Monitor

7| Patbern Match 1 Pattern Match? Circle Search

| = i Control Live Freeze Seap

Einterve CCT it row,

1. CCD Monitor : cet onglet affiche I'image en temps réel ou la derniére

image a partir du CCD. Vous pouvez affiner le travail chargé dans le CCD.
Par exemple, vous pouvez ici vous entrainer sur un modeéle.

Zone du “Learn Pattern”

> Centre

Vous pouvez définir la zone du motif puis amener + au centre du motif.

2. Pattern Match 1:

Pattern Match 1

Minimum Score :
80 o %
Load Pattern
Matched Score :
916 *

Center X : 87.3

Center ¥ : -155.0 Match Detect

Learn Pattern : cliquer sur [Learn Pattern], il capture la zone du modele sur le
moniteur CCD et I'affiche dans Pattern Match 1.
Load Pattern : Cliquer sur [Load Pattern] pour charger un modele par fichier
Save Pattern : Sauvegarde le modéle au format [ *.bmp].
Match Detect : Cliquer sur [Match Detect] pour afficher le taux de
correspondances Matched Scored ?
Minimum Score : Définit un taux de correspondance minimum
Center X/Y : Position du centre
3. Pattern Match 2 :
Learn Pattern : cliquer sur [Learn Pattern], il capture la zone du modele sur le
moniteur CCD et I'affiche dans Pattern Match 2.
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Load Pattern : Cliquer sur [Load Pattern] pour charger un modele par fichier
Save Pattern : Sauvegarde le modéle au format [ *.bmp].

Match Detect : Cliquer sur [Match Detect] pour afficher le taux de
correspondances Matched Scored ?

Minimum Score : Définit un taux de correspondance minimum

Center X/Y : Position du centre

4. Circle Search : Cliquer sur [Circle Detect], pour capturer le cercle du
moniteur CCD
5. Block function : Cette partie permet de sélectionner 3 types de modéles

et différents types de I'état du moniteur

3.7.7 Astuces pour AutoCCD

AutoCCD a des touches de fonction. Quand tous les parameétres sont définis.
Quand le logiciel est sur [CCD Task Control], vous pouvez cliquer sur [Enter]
pour démarrer le travail du CCD . Pour la production en série. Vous pouvez
connecter un mini clavier numérique. Rentrez d’abord les parameétres. Ensuite,
vous pouvez charger/décharger les piéces et appuyer sur [Enter].

Autres touches de raccourci :
Commande :

Connecter = @ +
Commande du CCD
Rechercher = |Al] +
Lancer =

Parametres CCD

Aller a la position = JAlt] +
Aller a la position 2 = +
Origine = +

Definir comme point de déepart_ = IZHI +

Haut = |AIt] + [U
Bas = |Alt] + D]

Parameétres Communication

ok = [ai] +[d]
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3.8 Description du travail du CCD

Il existe 4 types de travail que vous pouvez utiliser pour la découpe laser avec
CCD. Il s’agit de travaux spécialement congus pour AutoCCD. Vérifier la
compatibilité entre les versions des travaux et celle d’ AutoCCD.

Travail Fonction

LTT_Pattern-1-200.job Fonctionne pour un seul modele. La caméra recherchera le
modéeéle correspondant dans le champ de vision

LTT_Pattern-2-200.job Fonctionne a la fois pour une seul modele et pour deux
modéles différents.

LTT Circle-1-200.job Fonctionne uniquement pour les modeéles avec un seul cercle.

Calibration_Circle_200.job Fonctionne pour I'étalonnage du CCD mouvement du CCD.

3.8.1 Travail avec un seul modele

AutoCCD utilise le CCD pour repérer les marques de référence sur la matiéere, et
calcule la différence de position et I'angle de rotation. Si ces marques de
référence sont les mémes, vous pouvez utiliser ce travail, il fonctionne avec un
seul modéle. CCD recherchera le modéle correspondant dans le champ de
vision.

Job Name : LTT_Pattern-1-200.job

3.8.2 Travail avec deux modeles

AutoCCD utilise le CCD pour repérer les marques de référence sur la matiéere, et
calcule la différence de position et I'angle de rotation. Si ces marques de
référence sont différentes, vous pouvez utiliser ce travail. Il fonctionne avec
deux modeles différents mais marche aussi avec un seul modéle.

Job Name : LTT_Pattern-2-200.job

3.8.3 Travail avec modele cercle

Fonctionne pour un modéle avec un simple cercle. Le centre du cercle est trouvé
en deux étapes :

1/ le modele qui correspond est recherché

2/ dans le modeéle trouvé, le cercle est recherché et son centre déterminé.

Il trouvera ensuite le rayon interieur et extérieur.

Job Name : LTT_Circle-1-200.job

3.8.4 Travail étalonnage

Ne fonctionne que pour la calibration du CCD.

Il est nécessaire de charger ce travail pour étalonner les <Pixel to MM> et
<Auto Calibration>

Lancer <Pixel to MM>, AutoCCD envoie alors un fichier P2MM.prn a la machine
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qui va marquer deux cercles au milieu de la zone de travail. AutoCCD déplacera
alors le CCD pour trouver le centre des deux cercles et calculer le coefficient de
conversion pixel / mm

Lancer <Auto Calibration>, AutoCCD envoie alors un fichier shift.prn a la
machine qui va marquer un cercle au milieu de la zone de travail. AutoCCD
déplacera alors le CCD pour trouver le centre du cercle et calculer les valeurs de
déplacement du CCD

Job Name : Calibration_Circle_200.job
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Chapitre 4 Maintenance

4.1 Nettoyage quotidien

1. Preparation

® S’assurer que la machine est éteinte et que le cable d’alimentation est
débranché.
® Préparer un coton tige, un chiffon en coton et de I'alcool.

2. Nettoyage
Retirer les saletés et débris présents a I'intérieur de la machine.

® Nettoyer la vitre supérieure avec le chiffon et I'alcool.
® Nettoyer la surface de la table de travail avec le chiffon et I'alcool.
® Nettoyer tous les rails du systéme de déplacement avec le coton tige

et I'alcool.

3. Nettoyage des lentilles et miroirs
® Nettoyer la lentille avec le coton tige et I'alcool.
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Chapitre 4 Maintenance
® Nettoyer le 4° miroir avec le coton tige et I'alcool.

® Nettoyer le 5% miroir et la lentille de focalisation avec le coton
tige et I'alcool
Dévisser manuellement les 2 vis et retirer le cache
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Sortir le 5e miroir, le nettoyer et le remettre en
R

I ———

Remettre le cache en place et revisser.
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4.2 Nettoyage hebdomadaire

1. Preparation

® S’assurer que la machine est éteinte et que le cable d’alimentation est
débranché.

® Avoir a disposition de l'air comprimé (sec, sans eau ni huile) , une
brosse propre et séche , des cotons tiges et de I'alcool.

2. Nettoyage de la machine
Nettoyer tous les composants électriques a I'air comprimé avec la brosse.

® Nettoyer la sortie d’évacuation avec la brosse.
® Nettoyer tous les ventilateurs a I'air comprimé
® Nettoyer tous les filtres

4. Nettoyage de la lentilles et du miroir

® Nettoyer le 3e miroir avec un coton tige et de lI’alcool

Dévisser manuellement les 2 vis et retirer le cache
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Nettoyer le miroir

Remettre le cache et revisser
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Chapitre 5 Dépannage

Ce chapitre comporte des indications pour résoudre les problémes courants. Si
vous ne trouvez pas de réponse a votre probléme, contactez le service technique.

Probleme Cause Solution & reference
ILa machine ne Le cable d’alimentation n’est Veérifier I'installation du
s’allume pas pas correctement branché matériel (voir section 2.4.)
Le bouton d’arrét d’'urgence est|Tourner le bouton a droite.
enfoncé. (voir section 2.3.)
Le rayon laser Le commutateur M/A du Laser |[Mettre le commutateur en
n'émet pas est sur la position off (arrét) position on (marche)
(voir section 2.3.)
Les portes avec sécurité ne Fermer toutes les portes
sont pas fermées (si le voyant |pourvues d’une sécurité.
“Door” est éteint) (voir section 2.3.)
La température du générateur |Arréter la machine et laisser
laser est trop élevée. refroidir le générateur.
Le rayon laser est désaligné. Réaligner en ajustant les
miroirs.
Le réglage de la puissance est [Augmenter la puissance
trop faible. (Voir section 3.4.2.)
Le générateur de laser est en |Contacter le fournisseur.
panne. (voir Introduction)
La qualité de la La longueur focale n’est pas |Régler la longueur focale
découpe ou de la bonne (Voir section 3.3.1)
gravure est La lentille ou les miroirs sont |Nettoyer la lentille et les
mauvaise sales miroirs
(voir section 4.1 et 4.2)
Le réglage de la longueur Modifier le réglage
focale par le pupitre ne (voir section 3.3.2)
correspond pas a la lentille.
La lentille ou les miroirs sont |Contacter le fournisseur.
cassés (voir Introduction)
Le réglage de la puissance du [Modifier le réglage
laser n’est pas bon. (voir section 3.4)
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Annexe 1 Specifications

Modele Série 3000 Série 4000
Surface de travail 700 (L) < 500 (W) mm 1000 (L) =< 600 (W) mm
Déplacement table 230 (H) mm

Vitesse maxi

1524mm/sec (60"/sec)

Resolution(DPI)

1000, 500, 333, 250, 200, 160

Mémoire tampon 64MB
Interface USB
IGénérateur laser 30W / 60W /100W 30W / 60W /100W

(Iaser CO2 refroidissement par air) (Iaser CO2 refroidissement par air)

50w
((laser co2 refroidissement par eau)

Alimentation
électrique

30W : 100—~240V AC, 10 Amp, 50/60 Hz
50~60W : 220—~240V AC, 10 Amp, 50/60 Hz
80—~100W : 220—240V AC, 15 Amp, 50/60 Hz

[Evacuation

débit d’au moins 6.0 m3/min pour 2 connexions de 4"

Conformité

certification CE
directive RoHS

Standard

AutoFocus
Pointeur laser
Amplificateur de rayon (1 4000)

Options

Extracteur
Pompe
Outil rotatif
Table de découpe alvéolée
Fixation pour tampons
Port Ethernet
Amplificateur de rayon (1 -3000 )
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Annexe 2 Dimensions

I.LASER série 4000

Unité: mm

N
lo's}
o
N
lo's}
BE B =] i
= ]
N0110000000000000000000000000000000E00000NN0DDAANRNADDDDE00CNNNNDDDAARNADDDDEOAND
#
™ ©
o o
(o)} - —
| e
g 0
[i] ] &

117




Annexes

m iI.LASER série 3000

Unité: mm
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Annexe 3 Puissances & vitesses suggérées

Les paramétrages ci-dessous sont donnés a titre indicatif. De nombreux facteurs peuvent
affecter le paramétrage réel, tels les différentes formulations des différents fabricants,
la puissance réelle en sortie des tubes laser, les variations dans les matieres naturelles,
les résultats désirés par I'utilisateur

Matiere Type |Epaisseur|vitesse|Puissance| PPI DPI
Acrylique Gravure 100% 20% 500/1000
Découpe 3 mm 3% 100% 1000
5 mm 2% 100% 1000
10 mm 0.5% 100% 1000
Aluminum Gravure 100% 40% 500/1000
Anodisé
Talons Découpe 40% 100% 250
Thermark Gravure 25% 100% 500
Céramique Gravure 60% 100% 500
Cuivre plaqué Gravure 100% 50% 1000
Cristal Gravure 100% 30% 500
Denim Gravure 100% 30% 500
Découpe 20% 100% 500
Verre Gravure 100% 50% 500
Granit Gravure 60% 40% 333
Feuille Découpe 50% 100% 1000
laserisable
Plastique Gravure 100% 20% 1000
laserisable Découpe 1.5 mm 8% 100% 500
Cuir Gravure 100% 70% 500
Découpe 2% 100%
Marbre Gravure 60% 23% 333
Tampon Gravure 15% 100% 1000
caoutchouc Découpe 4% 100% 500
Bois Gravure 100% 100% 500/1000
Découpe 3 mm 7% 100% 500
6 mm 2.5% 100% 500
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