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1. Prefacio

Manual de Usuario
para
i-cut Production Console
iPC, version 2.0

Nota: Les recordamos que solo el personal de Esko, o aquellas personas que hayan recibido
la formacion adecuada, estan autorizados a trabajar, manipular o efectuar reparaciones en el
sistema.

©Copyright 2016, Esko-Graphics Kongsberg AS, Noruega
Todos los derechos reservados.
Este copyright no indica que este trabajo se haya publicado.

El material, informacion e instrucciones de utilizacién contenidos aqui, son propiedad de Esko-Graphics
Kongsberg AS. La presente documentacién no concede ni amplia ninguna garantia. Ademas Esko-
Graphics Kongsberg AS no garantiza ni asume ninguna responsabilidad en referencia al uso o a los

resultados de la utilizacion del sistema ni de la informacién aqui contenida. Esko-Graphics Kongsberg

AS no sera responsable de ningln perjuicio directo ni indirecto, a consecuencia o accidental, que pueda

surgir por el uso o por la incapacidad de utilizacion del sistema ni de la informacion aqui contenidos. La

informacion contenida en la presente documentacion esta sujeta a cambio sin previo aviso. Es posible
que se publiquen ediciones revisadas cada cierto tiempo, para reflejar dichos cambios y/o adiciones.

Ninguna parte de este sistema puede ser reproducida, ni guardada en una base de datos
o sistema de archivo, ni publicada de ninguna forma o por cualquier procedimiento,
electrébnicamente, mecanicamente, impreso, fotografiado, microfilmado, ni por cualquier
otro procedimiento, sin autorizacion previa por escrito de Esko-Graphics Kongsberg AS.

Esta documentacion sustituye a cualquier versién anterior.
Toda la correspondencia relacionada con esta publicacién se debe enviar a:

Soporte global

Esko-Graphics Kongsberg AS

Documento n°: D3389

Referencia num:

Esko-Graphics Kongsberg AS
www.esko.com
P.O.Box 1016, N-3601 Kongsberg, Norway
Tel: +47 3228 99 00 Fax: +47 3228 8515/32 28 67 63
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2. Historial de Cambios

15-02-2016 jhbe Primera edicién del Manual de Usuario Plato

2.0
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3. Bienvenidos

Bienvenidos al Manual del Usuario de la i-cut Production Console.

En todo este manual, la abreviacién iPC es utilizada para la i-cut Production Console.

Este manual proporcionara una descripcién completa y detallada de todas las funciones iPC.

Esta dedicado a los operadores de las Mesas de Corte Kongsberg y a las personas que preparan
los archivos para dicho equipo.

Nota: Algunas de las funciones y equipos que se describen en este manual, son opcionales.

3.1 Cambios desde iPCv. 1.xx aiPV v. 2.0

Estos son los cambios principales:

Nueva funcionalidad:

+ El Material es la clave

+ Administrador de Recursos
+ Cola Mis Trabajos

+ Valoracién del Trabajo

+ Panel MultiZona

Funcionalidad eliminada:

+ Plantilla de Corte
* Preset de Importar

11



ESKO

i-cut Production Console 2.0

4. Usar este manual

4.1 Secciones Principales

El manual esta dividido en las siguientes secciones principales:

Descripcién del Sistema

* Una descripcion resumida de la Interfaz de Usuario.

+ Todos los menus y barras de herramienta se describen uno por uno.

Antes de Empezar
En este capitulo se comentan importantes Temas Basicos:

* El Material es la clave

* Administrador de Recursos
* Preparacion de Archivo

* Registro

+ Configurar Herramientas

Descripcion del Flujo de Trabajo
Se describe un flujo de trabajo tipico, con informacién detallada sobre cada paso:

Como Empezar
Importacion de Archivo
Trabajo Abierto

Preparar para Produccion
Guardar un Trabajo
Ejecutar un Trabajo

onkwWwN=

Seccion Avanzado
Las funciones opcionales para el Usuario Avanzado estan disponibles en los capitulos:

« Editar Trabajo - Modificaciones posibles al Trabajo Abierto.

+ Alternativas de Trabajo - Alternativas de procesado adicionales disponibles.

Realizar Copia de Seguridad y Restaurar

+ Como configurar un régimen de Copia de Seguridad adecuado.

+ Como iniciar una Copia de Seguridad.

12
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+ Como restaurar desde Copia de Seguridad.

Configuracion iPC

+ Parametros de opcién, que especifican el comportamiento general del sistema.

Apéndices

+ Instalar Software

+ Accesos Directos de Teclado - una lista completa de los Accesos Directos de Teclado

disponibles.

+ Comandos iPC - el lenguaje de comandos de iPC.

4.2 Estilos de Nombre y Simbolos

Nombre o estilo

Descripcion

Dialogo desplegable

Este es el didlogo que aparece cuando se pulsa el Botén
Derecho del Ratén.

Botén Iniciar

El estilo cursiva indica que se trata de un botén en el
Panel de Operador.

[ACEPTAR]

El estilo negrita indica que se trata de un botén o
funcién en la Interfaz Grafica de Usuario (IGU).

Configuracion de Mdquina

Enlace a tema.

- Barra Menu->Editar->
Opciones

Menu Seleccién: desde Barra Menu, seleccionar Editar
y después Opciones.

HW.

Este simbolo indica que la funcién depende del
hardware actual.

Si el hardware no esta disponible, la funcién esta oculta.

Este simbolo indica que la funcién depende de la
licencia.

Operaciones de Mesa

Los botones del Panel de Operador son diferente en las diferentes mesas Kongsberg.

En todo este manual, utilizamos un simbolo comun para cada funcién.

La informacion sobre el Panel de Operador en su mesa, esta disponible en el Manual de
Usuario para la Mesa de Corte actual.

Los simbolos utilizados son:

[

Pulsar el botén para Iniciar la ejecucién

13
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‘ Pulsar el boton para Pausar la ejecucion

‘ Pulsar el boton para Definir Punto de Referencia

4.3 Imagenes e ilustraciones

Orientacion

En este documento, lasimagenes e ilustraciones relacionadas con la Mesa de Corte se ven como
se ilustra aqui:

[

+Y .II
I———-4—X

|10156a

En la Interfaz de Usuario, estan disponibles varias Opciones de Vista.

14
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5. Descripcion del Sistema

Este capitulo describira detalladamente la Interfaz de Usuario de iPC.

5.1 Tamano de fuente en la Interfaz de Usuario

Asegurarse que el parametro de la fuente es 100%.

iPC no funcionara con fuentes mas grandes.

5.2 Convenciones de Nombres

La Interfaz de Usuario iPC aparece en dos vistas diferentes, segin el modo en que se trabaja,
Mis Trabajos o Trabajos Abiertos:

5.2.1 Mis Trabajos

- = My JD\t%

15
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105082 [ M IR AN N O

1 - Barra Menu 5 - Barra de Herramientas Windows con Icono Conexion de

2 - Fichas Trabajo Maquina

3 - Informacién de Trabajo 6 - Panel de Maquina

4 - Produccién -> Tiempo 7 - Acciones Mis Trabajos

Estimado. 8 - Lista Mis Trabajos
Aqui se muestra el tiempo de
ejecucion estimado.

Para mas informacién, ver
Estado de Valoracién de Trabajo.

5.2.2 Trabajo Abierto

|§* := My Jobs

16
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1- Barra Menu 5 - Panel de Maquina
2 - Barra Herramientas 6 - Barra Propiedades

3 - Vista Capas / Vista Produccidn, ver abajo 7 - Parametros de Trabajo. Comprende
Configuracién de Capas y Configuracién de

4 - Barra de herramientas Windows con Icono .,
Produccion

Conexion de Mdquina
8 - Fichas Trabajo

5.2.3 Configuracion de Herramienta

Presten atencion a la diferencia entre Configuracion de Herramienta y Configurar
Herramientas:

Configurar Herramientas
Editar los Parametros de Herramienta a utilizar en una Capa

Configuracion de Herramienta
Mantener la Configuracion de Herramienta en la Mesa de Corte conectada.

5.3 Barra Menu

17
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Estan disponibles las siguientes entradas de Barra Menui:

+ Archivo + Capa

« Editar + Curvas

« Vista «  Madquina
+ Seleccién + Avanzado
« Trabajo « Ayuda

5.3.1 Archivo

18

L J Barra Menu->Archivo

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Nuevo Trabajo (CtrI+N)
Crear un Trabajo vacio.

Se puede afiadir/editar la geometria usando
las funciones de la Barra de Herramientas.

Cerrar Trabajo (Ctrl+W)
Cerrar el Trabajo Abierto.

Abrir Archivo... (Ctrl+0)

Abrir un Archivo de Entrada, afiadirlo a la
Lista Mis Trabajos.

Guardar Trabajo (Ctrl+S)
Guardar Trabajo AbiertoTrabajo.

El Trabajo es guardado usando el formato
iPC .cut.
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Se le pide indicar una carpeta de destino y
nombre del archivo.

Abrir con Cddigo de Barras...
Ver Trabajos con Cédigos de Barras

Guardar Trabajo Como (Ctrl+Mayus+S)
Guardar Trabajo Abierto.

Se le pide indicar una carpeta de destino y
nombre del archivo.

Abrir desde Estandares ArtiosCAD...
Ver Abrir desde Estdndares ArtiosCAD

Exportar
Exportar Trabajo Abierto a pdf.

Se le pide indicar una carpeta de destino y
nombre del archivo.

Iniciar la Produccién con Cédigo de
Barras...

Ver Iniciar la Produccién con Codigo de
Barras

Recargar

Recargar Trabajo Abierto. Se perderan todos

los cambios realizados en el trabajo.

Anadir Trazado Encajado...
Abrir el didlogo Ahadir Trazado Encajado.

Crear un Trazado Encajado para importarlo
a la Lista Mis Trabajos

Salir
Terminar iPC.

Editar Trazado Encajado...

Seleccionar Editar Trazado Encajado en la
pagina 204 para editar el trabajo encajado
abierto.

5.3.2 Editar

-

Barra Menu->Editar

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Deshacer (Ctrl+2)
Deshacer operacién(es) anterior.

Opciones

+ Parametros de opciones
+ Configuracién Basica

19
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Para mas informacion consultar Configuraciones iPC en la pagina 235

5.3.3 Vista

20

- Barra Menu->Ver

Las funciones de Vista se refieren al Trabajo Abierto como se muestra en la ventana Vista

Capas / Vista Produccion.

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Herramienta Zoom
Con el ratén, definir un area de zoom.

Orientacion Vista Mesa

Seleccionar el punto de vista para Vista
Capas / Vista Produccion

Acercar Zoom (Ctrl+Anadir)
Pulsar para acercar zoom.

Punto de Referencia

El Punto de Referencia seleccionado se
muestra en la ventana Vista Capas / Vista
Produccion.

Alejar Zoom (Ctrl+Restar)
Pulsar para alejar zoom.

Reglas de Mesa

Las Reglas de Mesa de Corte se muestran
en la ventana Vista Capas / Vista
Produccioén (segun la maquina).

Ajustar a Trabajo (Ctrl+Mayus+]))

El Trabajo Abierto llenara la ventana Vista
Capas / Vista Produccion.

Zonas de Vacio

Las Zonas de Vacio seleccionadas estan
indicadas en la ventana Vista Capas / Vista
Produccion.

Ajustar a Mesa (Ctrl+Mayus+T)

Una imagen de la Mesa de Corte incluyendo
el Trabajo Abierto llenara la ventana Vista
Capas / Vista Produccion.

Posicion de Aparcamiento

Mostrar la Posicion de Aparcado actual
como un simbolo en la ventana Vista Capas /
Vista Produccion.

Direccion de la Curva

Una flecha sobre cada curva indica la
direccién de la curva.

Caja de Contencion

Mostrar una Caja de Contencién
circundando el Trabajo Abierto.

Puntos de la Curva

Reglas
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Afadir Reglas a Vista Capas / Vista

Los Puntos de la Curva estan visibles, y
Produccion.

disponibles para edicion.

Trazo de Herramienta
Se muestra la Trazo de Herramienta.

Vista Capas / Orientacion de Vista Producciéon

-p Barra Menu->Vista->Vista Capas / Orientacién de Vista Produccién

Seleccionar el punto de vista para Vista Capas / Vista Produccién.
Alternativas:

OO

.

O

o
o

—_

(0]

o
o

110295a

El Punto de Vista y la posicién del Panel de Operador deben estar coordinados, para tener la
Direccién de Desplazamiento correcta.

Para mas informacion, ver Configuracion del Hardware.

5.3.4 Seleccion

- Barra Menu->Seleccién

Todas las funciones de Seleccién se refieren al Trabajo Abierto->Ficha Capas.
Estan disponibles los elementos de menu siguientes:
Deseleccionar Todas las Curvas (Ctrl+D)

En Trabajo Abierto, deseleccionar todas las
Curvas.

Seleccionar Todas las Curvas (Ctrl+A)
En Trabajo Abierto, seleccionar todas las
Curvas.

21
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5.3.5 Trabajo

-p Barra Menu->Trabajo

Todas las funciones Trabajo se refieren al Trabajo Abierto.

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Rotar 90° sentido Horario
Rotar todo el Trabajo.

Eliminar Lineas Dobles y Secuencia

Usar esta funcion para eliminar lineas dobles
y optimizar la secuencia de corte en un
Trabajo.

Rotar 90° sentido Antihorario
Rotar todo el Trabajo.

Eliminar Lineas Dobles, Unir A Través de
Espacios

Se eliminaran las lineas dobles.

Se uniran los espacios entre lineas
consecutivas, por debajo de cierto limite.

Reflejar Horizontalmente
Reflejar Trabajo Abierto.

Optimizar para Produccion...
Abre el dialogo Optimizar para Produccién.

Reflejar Verticalmente
Reflejar Trabajo Abierto.

Mover Trabajo al Punto de Referencia

La esquina inferior izquierda del Trabajo
Abierto se colocara en el Punto de
Referencia seleccionado actualmente.

La esquina, es la esquina inferior izquierda
del rectangulo circundante.

5.3.6 Capa

Mover Curvas Abiertas a Capa Separada

Usar esta funcion para separar las Curvas
Abiertas de las Curvas Cerradas.

- Barra Menu->Capa




i-cut Production Console 2.0

Todas las funciones Capa se refieren al Trabajo Abierto.

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Ainadir Capa... (Ctrl+L)
Abre el dialogo Afiadir Capa.

Copiar Capa con Curvas (Ctrl+Maytis+C)

Se copia la Capa seleccionada actualmente,
geometria incluida.

Anadir Capa Marca de Registro...

Abre el dialogo Afadir Capa Marca de
Registro.

Eliminar Capa... (Mayds+Supr)

Se elimina la Capa(s) seleccionada
actualmente.

Editar Capa...
Abre el diadlogo Editar Capa....

Eliminar Capas Vacias... (Ctrl+U)
Se elimina la Capa(s) sin geometria.

Copiar Capa Sin Curvas (Ctrl+C)

Se copia la Capa seleccionada actualmente,
geometria no incluida.

5.3.7 Curvas

Eliminar Capas Ocultas...
La Capa(s) oculta se ha eliminado.

-

Barra Menu->Curvas

Todas las funciones de Curvas estan disponibles bajo Ficha Capas-> Curva(s) Seleccionadas.

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Mover... (Ctrl+M)
Mover Curvas Seleccionadas

Combinar Curvas
Combinar Curvas Seleccionadas

Desplazar Curvas
Desplazar Curvas Seleccionadas

Invertir Direccion de Curva (Ctrl+Mayuts+l)

Invertir Direccion de Curva para Curvas
Seleccionadas

Escala... (Ctrl+T)
Escalar Curvas Seleccionadas

Inicio/Terminacion

Afadir Inicio/Terminacién a Curvas

Seleccionadas

Reflejar... (Ctrl+Mayus+M)
Reflejar Curvas Seleccionadas

Desplazamiento de Herramienta...
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Aplicar Desplazamiento de Herramienta a
Curvas Seleccionadas

Rotar... (Ctrl+Mayus+R)
Rotar Curvas Seleccionadas

Optimizar Forma
Optimizar Curvas Seleccionadas
Para mas informacion, ir aqui.

Editar Puntos
Entrar en Modo Editar Punto

5.3.8 Maquina

24

Eliminar Curvas...
Eliminar Curvas Seleccionadas

-p Barra Menu->Maquina

Funciones para la Mesa de Corte conectada.

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Conectar
Conectar a la Mesa de Corte

Definir Referencia Superficie de Mesa

En la Mesa de Corte ejecutar el asistente
Referencia Superficie de la Mesa.

Iniciar Precalentar Eje

En la Mesa de Corte se ejecuta una
secuencia Precalentar Eje.

Ajustar Altura de Herramienta...

En la Mesa de Corte, ejecutar el asistente
Ajustar Altura de Herramienta.

Iniciar Limpiador por Vacio

Limpiador por Vacio control activar/
desactivar.

Medicion del Material

En la Mesa de Corte se ejecuta una
secuencia Medir Grosor del Material.

Identificar Herramientas

En la Mesa de Corte ejecutar una secuencia
Identificacion de Herramienta.

Zonas de Vacio...

Seleccionar las Zonas de Vacio adecuadas
para el Trabajo Abierto.

Nota: Para el uso diario, algunas de estas funciones estan también facilmente disponibles desde

Panel de Maquina.

Comandos Directos

Seleccionar las funciones para ejecucion
inmediata en la Mesa de Corte
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- Barra Menu->Avanzado

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

Administrar Presets

Funciones para mantener Presets de
Importar.

Configuracion de Copia de Seguridad...
Iniciar una Copia de Seguridad del Sistema.

Recursos

Funciones para mantener Recursos, ver
Administrador de Recursos en la pagina 94.

Restaurar Configuracion...
Iniciar una Restaurar Sistema.

Configurar Herramientas...

Funciones para Configurar Herramientas a
utilizar en Capas.

Opciones de Log... (Ctrl+Alt+Mayus+L)
Configurar las Opciones de Log disponibles.
Para los detalles, ver Opciones de Log.

Emigrar

Emigrar

Para mas detalles, ver Avanzado en la pagina
25

- Barra Menu > Avanzado > Emigrar

Convert Cutting Keys to Tooling Presets
Manage Cutting Keys...
Backup Cutting Keys. .
Restore Cutting Keys...

5.3.10 Ayuda

- Barra Menui->Ayuda

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

25
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Manuales del Usuario... F1 Base de Conocimientos...

Manual de Usuario online para i-cut Comprar accesorios online
Production Console...

Manual de Usuario online para Mesa Acerca de i-cut Production Console...
Kongsberg...
Soporte Online... License Manager...

5.4 Mis Trabajos

1- Lista Mis Trabajos

2 - Acciones Mis Trabajos

3 - Informacién de Trabajo

Al seleccionar un trabajo en Lista Mis Trabajos, se muestra la Informacion de Trabajo
correspondiente.

4 - Produccion

Para el archivo seleccionado, se muestra el tiempo de ejecucién estimado. Ver Estado de
Valoracion de Trabajo.
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5.4.1 Importar Archivos a Lista Mis Trabajos

Add

Input Files
Input File

Material
Mapping

L J Barra Menu->Archivo->Abrir Archivo

- Acciones de Mis Trabajos->Anadir...

- Acciones Mis Trabajos->Acciones...->Anadir...

Look i My _fies ~ @ @
P Harne - Date moddied Type Siz *
L BPO4S.ard 24042009 1416 ARD File
Recent Places BPOSG.and 28,00.2000 16:34 ARD File
= BROST.ard 28.04.2009 1220 ARD File
[F) Eveame.nern 010220031116 ACM File
Desktop [ Firkant_10000.a<m 10.03.2005 05:34 ACM File
[F firkantersem 08.04.2014 15:39 ACM File
| [} firkanter 0Lacm 120520041350 ACMFile
Libranies [Elfirkanter 02.0cm 12.06.2014 1352 ACM File
. [l firkanter_03.acm 1206.2014 1356 ACM File
& [l firkanter 04.2cm 12.06.2014 1400 ACM File
Computer | [ GeometryTestReg.sem 10.10.2011 12:51 ACM File
iy < '
‘!! Fis oame - Add
Network  Fies of pe: 4 Suppoted Fiss x [~ Canca |
Matenal Eram Filg
Mapping [Esko Default ]

Material
Seleccionar Material para utilizar al importar el Archivo de Entrada seleccionado.
Usar la seleccién predeterminada De Archivo y la informacién de Material se tomara del archivo
de entrada, si la hay disponible.

Seleccionando Material da acceso a un conjunto de Presets de Utillaje, y de Presets de
Producciéon y Presets de Optimizacién adecuados para el material (Presets a los que el
Material esta mapeado).

Para mas informacién sobre el concepto El Material es la clave, ver El Material es la clave en
la pagina 92.

Mapeado
Seleccionar Mapeado para utilizar al importar el Archivo de Entrada seleccionado.

Las diferentes selecciones de Mapeado especifican las diferentes normas para transferir
informacion desde el Archivo de Entrada al Trabajo iPC.
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5.4.2 Lista Mis Trabajos

= MName & Size ~  Material Thickness Customer Flute...

[ BP097 ard
1[I0 m 535 x 405 mm E-FLUTE_123 9 mm Across

Cada archivo se identifica por su Nombre y Tamafio.

También estan disponibles las columnas siguientes:

~

Chooe Detels + Nuamero de Entrada en Cola

Select the columns you want to display:
'@ Queue Entry Number ' * Nombre y Tamaio
© Name & Size

File Type Move D . .
© Material (Mo Down ] || Tipo de Archivo
@ Thickness
@ Flute Direction .
@ Customer Material

Copies

Priority + Grosor
© Status

Estimated Time
© Remaining Time * Direccion de Ondulado
@ Due Date
© Added on .
© Modified on + Cliente
© Finished on

+ Copias
- * Prioridad
"] Show history
+ Estado
- + Tiempo Estimado

+ Tiempo Restante
* Fecha de Entrega
+ Anadido en

* Modificado en

+ Terminado en

Esta informaciéon (metadatos) se toma del Archivo de Entrada.

Que la informacién esté disponible, o no, depende de si el Sistema CAD / Software de
Preparacién de Trabajo usado soporta dichos datos.

Si se guarda un trabajo usando el formato iPC .cut, los metadatos se guardan como parte del
archivo .cut.
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Mostrar Historial
Mostrar trabajos en historial. Para mas informacién consultar Historial en la pagina 236

Ordenar por Columna

Al pulsar doble una Cabecera de Columna se ordenara la lista de archivos alfabéticamente por
el contenido de columna.

Otra doble pulsacion ordenara el contenido en el orden contrario.

Modificar las Columnas que desea ver

‘IQ} Mientras se apunta a la Lista Mis Trabajos, pulsar el Boton Derecho del Ratén.

F N
Choose Details

Select the columns you want to display:

Q Entry Numb
=
ige o,

File Type Move Down
© Material

@ Thickness
@ Flute Direction
@ Customer
Copies
Priority
© Status
Estimated Time
@ Remaining Time
@ Due Date
@ Added on
@ Modified on
© Finished on

"] Show history

h

Seleccionar las columnas a mostrar.

5.4.3 Estado de Valoracién de Trabajo

El tiempo de ejecucién para los archivos importados a Mis Trabajos sera estimado
automaticamente.

El Estado de Estimacidn aparece como sigue:
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Estimacion realizada y el trabajo esta listo
para produccion.

| Pending |

Estimacién en curso.

La estimacién no es posible. Moverse por
encima del interrogante para obtener
informacion adicional.

Estimacion completada, pero el trabajo no
esta listo porque no estan montadas las
herramientas correctas.

Se puede seleccionar si la estimacion incluye el tiempo utilizado para preparar y completar un

trabajo.

Para obtener mas informacion, ver Presupuesto en la pagina 239.

5.4.4 Seleccionar un Archivo

Seleccionar un Trabajo en la Lista Mis Trabajos:

Pulsacién Unica
Se selecciona el archivo, disponible para:

« Funciones de Acciones Mis Trabajos (2)

* Informacion de Trabajo (3)

Pulsar Doble

A partir del archivo seleccionado, se crea un Trabajo nuevo, que se muestra como una Ficha

Trabajo separada.

Se obtiene la misma funcién con el boton Abrir en Acciones Mis Trabajos.

5.4.5 Informacion de trabajo
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Job Info Cada archivo se identifica por su nombre de
archivo.
File: BP097.ard
Customer: También esta disponible la informacion
St siguiente:
Modified on: 28.04.2009 12:20:26
Dimensions: 535 x 405 mm + Cliente
Flute Direction: Across « Fecha de Entrega
_ + Modificado en - Fecha de Modificacion
Ordered Copies: 1 Set . . - X
+ Dimensiones - Tamafio del Trabajo
Material: ko Sample Material + Direccién de Ondulado
Cutting Profile: Custom . ny
g Esta informaciéon (metadatos) se toma del
Tooling Preset: Sample Tooling Preset - FAST v Archivo de Entrada
Layer Type  Tool Que la informacion esté disponible, o no,
Regmark  bcut Camera depende de si el Sistema CAD / Software de
ut LaserPointer .. . K
Preparacion de Trabajo usado soporta dichos
datos.
Optimization Preset: Esko Default -
Si se guarda un trabajo usando el formato
Froduction Preset: | ghiogez v iPC .cut, los metadatos se guardan como parte
del archivo .cut.
Mapping ki fault Corrugated (mm

Usar este didlogo para proporcionar los parametros adecuados para el Trabajo Seleccionado.

Estos parametros se aplicaran al abrir este trabajo.

Copias Pedidas
Numero de Copias especificado.

Establecer...
Especificar el nUmero de copias. Ver Copias Pedidas en la pagina 32.

Material

Pulsar el Botdén lzquierdo del Ratén para abrir la lista desplegable Material.
Desde la lista desplegable, seleccionar uno de:

Desde Archivo - la informacion del material se toma del Archivo de Entrada.
Ninguno - no se ha especificado ningun material.

Lista de Materialeses - Los Materiales usados anteriormente

Seleccionar Material - seleccionar desde Lista de Materiales.

Nuevo Material - afiadir material a Lista de Materiales.

Perfil de Corte

Pulsar el Botén Izquierdo del Ratén para abrir la lista desplegable Perfil de Corte.
Se muestran los Perfiles de Corte asignados a este Material.

Desde la lista desplegable, seleccionar un Perfil de Corte adecuado.

31



ESKO

i-cut Production Console 2.0

Al seleccionar un Perfil de Corte, se obtiene una combinacién predefinida de Preset de
Utillaje, Preset de Optimizacion y Preset de Produccion.

Si ahora se cambia alguno de ellos desde las selecciones de abajo, el Perfil de Corte cambia
de nombre a Personalizado.

Se van a personalizar los parametros para este Material.

Preset de Utillaje

Pulsar el Boton Izquierdo del Ratén para abrir la lista desplegable Preset de Utillaje.
Desde la lista desplegable, seleccionar un Preset de Utillaje adecuado.

Se muestra el Tipo de Capa y su Herramienta correspondiente

Preset de Optimizacion
Pulsar el Botdn Izquierdo del Ratén para abrir la lista desplegable Preset de Optimizacion.
De la lista desplegable, seleccionar un Preset de Optimizacién adecuado.

Preset de Produccién
Pulsar el Botén lzquierdo del Ratén para abrir la lista desplegable Preset de Produccién.
De la lista desplegable, seleccionar un Preset de Produccién adecuado.

Copias Pedidas

r h
Set Ordered Copies &J + Copias Pedidas - especificar el nimero de
copias a producir.
Ordered Copies: 1 . - ,
P + Rechazar Copias - especificar el nUmero de
copias rechazadas.
Reject Copies: 0 : . .
Esta informacién es importante, no solo para
el operario, sino también para garantizar que
Summary: llegue el informe correcto a la planificacion de
Produced: 0 copies produccién.
Successfull: 0 copies Resumen:
Rejected: 0 copies Producidas - nimero de copias producidas
Remaining: 1 copies Correctas - cuantas estaban correctas
Rechazadas - cuantas se han rechazado
OK ’ ‘ p— Pendientes - nimero de copias pendientes
A A

5.4.6 Acciones Mis Trabajos
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Add... Afladir un trabajo a la Lista Mis Trabajos.

B Eliminar el Trabajo Seleccionado de |a Lista Mis Trabajos.

Abrir el Trabajo Seleccionado en la Lista Mis Trabajos.

]I

Se crea un nuevo Trabajo.
El nuevo Trabajo se muestra como una Ficha Trabajo separada.

Se obtiene la misma funcién pulsando doble el Trabajo en la Lista Mis
Trabajos.

Estan disponibles las siguientes Acciones:
Anadir...
Afadir un trabajo a la Lista Mis Trabajos.

H

Iniciar la Produccién con Cédigo de Barras

Anadir Trazado Encajado

Anadir Trazado Encajado a la Lista Mis Trabajos.

El Trazado Encajado se prepara en un didlogo separado.
El resultado se puede guardar en la Lista Mis Trabajos.

Editar Trazado Encajado...
Editar el Trazado Encajado seleccionado

Abrir
Abrir el Trabajo Seleccionado en la Lista Mis Trabajos.

Eliminar (Supr)
Eliminar el Trabajo seleccionado de la Lista Mis Trabajos.

Eliminar Trabajos No Referidos

Los trabajos en la Lista Mis Trabajos a los que falta el archivo
correspondiente, seran eliminados de la Lista Mis Trabajos.
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5.5 Trabajo Abierto

1 A = "

7 ENNE s Bee ¢ 9o

Un Trabajo se identifica como una ficha separada que incluye el nombre del archivo actual en
Fichas Trabajo (1).

Se pueden tener abiertos varios Trabajos, cada uno identificado con su propia ficha.
Un Trabajo contiene dos grupos de informacién principales; Capas y Produccién (2).

Se muestra una previsualizacion del Trabajo Abierto seleccionado en la ventana Vista Capas /
Vista Produccién (4).

Se puede editar un Trabajo Abierto usando las funciones disponibles en la Barra Herramientas
(5).

Se puede editar un Trabajo Abierto, mientras en la Mesa de Corte se ejecuta otro trabajo. De
esta manera se puede preparar el siguiente Trabajo para ejecucion.

Durante la ejecucion, un Trabajo queda bloqueado para edicion.

5.5.1 Abrir un Trabajo

34

Se crea un Trabajo desde la Lista Mis Trabajos:

En la Lista Mis Trabajos, pulsar doble un archivo.

Hay un Trabajo abierto, basado en el archivo seleccionado actualmente en
la Lista Mis Trabajos.

Acciones Mis Trabajos->Acciones...->Abrir.

-
Acciones de Mis Trabajos->Abrir.

Hay un Trabajo abierto, basado en el archivo seleccionado actualmente en
la Lista Mis Trabajos.
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Crear un Trabajo vacio esta disponible como:

- Barra Menu->Archivo->Nuevo Trabajo (Ctrl+N).

Se crea un nuevo Trabajo vacio.

5.5.2 Seleccionar un Trabajo

x | REINacm x

Los Trabajos se seleccionan usando las Fichas Trabajo.

Se resalta la Ficha Trabajo seleccionada.

5.5.3 Cerrar un Trabajo

Cerrar un Trabajo Abierto esta disponible desde:

- Barra Menu->Archivo->Cerrar Trabajo (Ctrl+W).

Se cierra el Trabajo Abierto.

Ficha Trabajo->Cerrar.

Si el Trabajo a cerrar se ha modificado, aparece un didlogo Guardar Como.

El Trabajo se guardara en el formato .cut - indistintamente del formato del Archivo de Entrada.

En la Lista Mis Trabajos, el nuevo archivo .cut sustituira la versién anterior.
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5.5.4 Listo para Ejecucion

Para preparar un Trabajo para su ejecucion, completar Configuracion de Capas (1) y
Configuracién de Produccion (2).

En la Barra Propiedades (3), se encuentra el indicador de estado para Trabajo listo:

Configuracion de Capas y Configuracién de Produccién
estan definidas adecuadamente.

El Trabajo esta listo para su ejecucion.

Este Trabajo no esta preparado adecuadamente para
® ejecucion.

Pulsar sobre el texto para obtener mas informacion.

Este Trabajo esta listo, pero se deben comprobar los
avisos.

i, Job is ready for production with waming(s

Pulsar sobre el texto para obtener mas informacion.

El Trabajo se ha comprobado para las siguientes
condiciones de error potenciales:

+ Una gran curva; generalmente un rectangulo, esta
incluida en la CAmara / Capa Marca de Registro.

+ La Capa Marca de Registro no es la primera Capa en
la Lista de Capas.

+ El Trabajo contiene dos Capas de Marca de Registro.

* Una Capa Corte esta colocada antes de una Capa
Hendido.
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+ Las Capas de operacion No Inversa se colocan antes
de las Capas de operacion Inversa.

5.6 Trabajo Abierto, seleccionar Material

Después de crear un nuevo Trabajo, no se selecciona ningun Material salvo si se especifica:

+ En el didlogo Abrir Archivo.

* Enlaventana Mi Trabajo->Informacién de Trabajo.

= My Jobs

Layers

Matena _Esko Sample Material

Tooling Preset

o ¥ 3 Llayers AR B B X

Pulsar el botén izquierdo del ratén para abrir el menu desplegable y seleccionar Material:

Desde Archivo
La informacién de Material se toma del Archivo de Entrada.

Ninguno
El Material es desconocido.

Lista de los Materiales seleccionados previamente.

Seleccionar Material
Invocar el didlogo Seleccionar Material.

Nuevo Material
Invocar el didlogo Nuevo Material.

5.7 Trabajo Abierto, seleccionar Preset de Utillaje

Después de crear un nuevo Trabajo, no se selecciona ningun Preset de Utillaje salvo si se
especifica:

+ Enlaventana Mi Trabajo->Informacién de Trabajo.

+ Al seleccionar un Material, se obtiene un Preset de Utillaje predeterminado, segin lo
especificado en el Administrador de Recursos.
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Layers Production

Materia LEsko Sample Material

Tooling Preset SamgleTogmgPresel-H@hOuahlv
[EAREAL- R E

<> ¥ 3 lLayers 4

10484b

Pulsar el botdn izquierdo del ratén para abrir el menu desplegable y seleccionar Preset de
Utillaje:

+ Si el Material es Ninguno, se obtiene una lista de los Presets de Utillaje previamente
seleccionados.

+ Sise ha seleccionado un Material, se obtiene una lista de los Presets de Utillaje aplicables
a este material.

Seleccionar Preset de Utillaje
Invocar Asistente Seleccionar Preset de Utillaje en la pagina 38.

Actualizar Preset de Utillaje Actual

El Preset de Utillaje seleccionado actualmente se actualiza con el contenido actual de la
Informacién de Trabajo.

Guardar Como Preset de Utillaje
Invocar el asistente Guardar Como Preset de Utillaje.
Se pueden guardar los parametros de la Capa actual como un nuevo Preset de Utillaje.

5.7.1 Asistente Seleccionar Preset de Utillaje

38

Es un requisito previo para este asistente que los Presets de Utillaje estén preparados
adecuadamente en el Administrador de Recursos.

1. Seleccionar una Familia de Material

St T e Wid &HEn |a lista de Familias de Material,
Step t Seect Haterol famly seleccionar la que se usara.

Appic stion Rangs & Mateeial Faendy and Thickness

Seach Grosor

Matarial Family

Corugated Papwbaard) Trl vat - | Especificar el grosor del material.
Comsgated Flast:

Film / Fodl

Flexible Plastic sheet (PP PE PC PS)
Flaxo Plate

Foam Board - Soft (PUR)

Foamed PVC - PS

Folding Carton

Magnat

Mesh

Narw Materisl Famsly

Mew Material Family22

PaperCare Boaed - Sandwich board

Sedkel Rienared { Disnday Foaed

Thickness: 5 mm

Hext Cancel

2. Seleccionar un Preset de Utillaje



Setect Tookng Preset Wizeed

Step 2: Select a Tooling Preset

Tookng Preset Detals

| &

Layer 1
Camara
Layer 2
LaserPainter

Dascription

[ Bk

i

3. Conectar Capas y Herramientas

Sedect Tookng Preset Wizsed

i-cut Production Console 2.0

Seleccionar Preset de Utillaje

Step 3: Connect layers and tools

To connect. drag the layers 1o the appeopriste tooks)
Hisld dowen the Cirl key 1o connect & Liyed to multiple tools

Layers in Job

Cut
Layer Type: Cunt

Croase
Layer Type: Crease

@ Unconnected Layers will be disabled

| ’ | Tools and Layers
¥ ignors layer

LaserPointar (Cut]
Cut

Keep original layer calors

Back

I i-cut Camara (Regmask

Hext Cancel
& Usar este dialogo para conectar cada
. |Capa a una Herramienta adecuada.
Conservar colores de capa originales
K
El color utilizado para identificar la Capa
4 || en el panel izquierdo, se usa también en
el panel derecho.
Finish Cancal

5.8 Trabajo Abierto, Configuracién de Capas

i= My Jobs

Layers Production

Material None
Tooling Preset: None

Lo ¥ 2 layers s [ '11'. B B [%
I o ¥ Cut £ 3 ;l’
Tool: Static Knife 123 -
Depth: & 0 mm
Speed XY 50 m/min

~

I © ¥ Crease » @
Tool Crease 0
Depth 1#] 0 mm s 0mm
Speed XY 50 m/min

10484c
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iPC organiza toda la geometria y datos de registro en Capas y asigna un conjunto de opciones
unico a cada Capa.

Al importar un archivo, iPC separa el contenido en Capas.
Las separaciones estan definidas por los Presets de Mapeado utilizados al importar el archivo.
Capas define herramientas, parametros de herramienta y tipos de registro.

Cuando se ejecuta un trabajo, iPC producira dicho trabajo basandose en el orden, seleccién y
configuracién de sus Capas.

Todas las Capas para un Trabajo Abierto se encuentran en Configuracién de Capa:

5.8.1 Ficha Capas

Layers =y sion

Material Esko Sample Material
Tooling Preset: Sample Tooling Preset - FAST

© > 2 layers
I © > | Cut

NN

s X BB X

104844

1 - Selecciéon de Material

6 - Boton Editar Capa

2 - Seleccién Preset de Utillaje

7 - Nombre de Capa

3 - Acciones de Capa

8 - Expandir / Colapsar

4 - Capa Seleccionada

9 - Mostrar / Ocultar Capa

5 - lcono Herramienta

10 - Color de Pantalla de Capa

11 - Orden de Capas
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Expandir / Colapsar

Layers

Material Esko Sample Material
Tooling Preset: Sample Tooling Preset - FAST

Production

1-1a Capa Seleccionada queda resaltada y
expandida

Aparece un subconjunto de Parametros de

© ¥ 3 Layers

S BB D

Herramienta en la Capa.
El nimero de pardmetros cambia, segun la

© ¥ Cut

5 ], - herramienta seleccionada actualmente.
&£ Para mas informacion, ver abajo.

2 - La Capa no seleccionada se comprime
Aparece un subconjunto de Parametros de

Tool Static Knife 123
Depth: 2 0 mm
Speed XY 50 m/min
I | ¥ Crease

Tool Crease 365
Depth 13 0 mm

Speed XY: 50 m/min

I © » Generic perf

Ventana de Capa

Herramienta en la Capa.

3 - La Capa se colapsa

0 mm La Capa se colapsa, mostrando solo el
Nombre de Capa

10484e

I © ¥ Crease

2mm |3

Tool Crease 1541
Depth: &
Speed XY 50 m/min

LIy
i 2 mm

Color de Pantalla de Capa

El Color usado al mostrar la geometria de la Capa se muestra en
Vista Capas.

Pulsar para abrir el dialogo Seleccién de Color.

Mostrar / Ocultar Capa

Indica si esta Capa es visible, y se incluye o no, ver Incluir una
Capa.

Vista Capa Individual

Pulsar Alt + este icono, para mostrar solo esta Capa en Vista
Capas.

Expandir Capa.

Colapsar Capa.
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Botén Editar Capa

Invocar el dialogo Editar Capa . Todos los parametros de Capa
estan disponibles para editar.

0 =

Icono Herramienta que muestra la herramienta asignada
actualmente a esta Capa.

La Herramienta se monta en |la Mesa de Corte.

3

Icono Herramienta que muestra la herramienta asignada
actualmente a esta Capa.

La Herramienta no estd montada actualmente.

"V

Ninguna Herramienta esta asignada actualmente a esta Capa.

Utilizar la funcién Seleccionar Herramienta para especificar la
herramienta a usar.

Tool:

Seleccionar Herramienta

Desde la lista desplegable, seleccionar la Herramienta a usar
para esta Capa.

f

Especificar Profundidad de Herramienta.

Aumentar el valor, para penetrar mas en el material.

rd=p

Especificar Profundidad de Herramienta sentido Ondulado.

LN
=
= ¥.am

Especificar Profundidad de Herramienta transversal a
Ondulado.

&

Invocar el didlogo Editar Capa . Todos los pardmetros de Capa
estan disponibles para editar.

Velocidad X/Y

Especificar velocidad de ejecucion para esta Capa.

Una Capa se selecciona con una Pulsaciéon con Ratén dentro del marco circundante:




P - i N e

©
I @ C(Crease

Tool: Crease 0
Depth: |§| 0 mm

Speed XY: 50 m/min

* 0

Depth: % 0 mm

I © |Cut

Tool: ILaserPointer

Speed XY: I 50 m/min [

Una Capa seleccionada se identifica con un marco resaltado.

5.8.3 Incluir una Capa

Layers Production
Material Esko Sample Material
Tooling t: Sample Tooling Preset - FAST

¥ 3 lLayers

PR s R K

fog
I@ ¥ Cut

Tool: Static Knife 123
Depth:% 0 mm
Speed XY: 50 m/min

Y,

I = ¥ Crease

Tool: Crease 365
Depth: 13l 0 mm
Speed XY: 50 m/min

I o > Generic perf

il

10484f

1 - Incluir/excluir todas las Capas

i-cut Production Console 2.0
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2 - Incluir/excluir esta Capa

3 - Incluir/excluir esta Capa

Pulsar el botén para cambiar el estado:

Activar Capa
La Capa esta incluida en el Trabajo Abierto.
La geometria que pertenece a esta Capa es visible en Vista Capas.

La geometria que pertenece a esta Capa se incluira en el procesado de salida.

Capa es excluida.
—I La geometria que pertenece a esta Capa no es visible en Vista Capas.

La geometria que pertenece a esta Capa no se incluira en el procesado de salida.

Alt + Pulsar Alt + Activar Capa

o Esta Capa se incluye, las otras Capas se excluyen.

Pulsar una segunda vez para incluir otra vez las Capas.

5.8.4 Secuencia de Capa

La secuencia de ejecucién en la Mesa de Corte es determinada por el Orden de Capas,
empezando por la parte superior de la lista.

Layers Production

Material Esko Sample Material
Tooling Preset: Sample Tooling Preset - FAST

© » 3 Layers S0 B R

I © » Cut
I © > Crease

I © P> Generic perf

2| e @
[0)

104849

Se puede reordenar la secuencia de ejecucion moviendo Capas arriba o abajo:

1. Seleccionar la Capa actual.
2. Manteniendo pulsado el Botén Izquierdo del Ratén, mover la Capa arriba o abajo.
3. Estando en la posicién deseada, soltar el Botén lzquierdo del Ratén.
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Q Trabajo Abierto->Ficha Capas->Editar Capa
ﬂ Barra Menu->Capa->Editar Capa...
Ecit Layer
| Layer Name Cut Layer Color.
Type Cut - -
Tool -

Bace: BLD-SF216 (-216) - d

Code: G42441212 Buy Online..

Registration Type: From Production Setup -

Speed XY, 50 m/min

Acceleration 100

Depth: 5 0 mm

Tool-up Angle: 41 Use Default

[ ok || cencal |

Cambiara el contenido del dialogo Editar Capa, segun la Herramienta seleccionada.

Para los parametros de la Herramienta Fresado, ver funciones de Fresado en la pagina 46

Para los parametros de Fresado Multipasada, ver Trabajo Abierto->Profundidad Multipasada en

la pagina 49

Nombre de Capa

Introducir el nombre deseado para la Capa.

El nombre original se deriva del Archivo de

Entrada y el Importar Mapeados.

Profundidad, Segin Ondulado

Si esta activado puede especificarse
Profundidad Transversal y
Profundidad Longitudinal a ondulado
independientemente.

Tipo de Capa
Seleccionar Tipo de Capa.

Profundidad:

As
EX
Especificar Profundidad de Herramienta.

Aumentar el valor, para penetrar mas en el
material.
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Herramienta

Seleccionar desde la lista desplegable, la
herramienta a utilizar al procesar esta Capa.

Nota: Las herramientas sobre la linea
horizontal, estdn actualmente disponibles en
la maquina.

Especificar Profundidad de Herramienta
sentido Ondulado.

Profundidad Longitudinal

El valor puede introducirse como:

¢ XxXxmm
+ xxpulg
* XX%

Limitaciones de profundidad

Tipo de Registro

Desde la lista desplegable, seleccionar el Tipo
de Registro deseado.

Para los detalles, ver Registro.

Profundidad Transversal

Especificar Profundidad de Herramienta
transversal a Ondulado.

El valor puede introducirse como:

¢ Xxxmm
+ xxpulg
¢ XX %

Limitaciones de profundidad

Velocidad X/Y

Especificar la velocidad de ejecucién para
esta Capa.

Invertir Operacion

Especificar si esta Capa debe ejecutarse
sobre el lado reverso de la hoja.

Aceleracion

Especificar la aceleracién a usar como valor %
de la maxima aceleracion disponible.

Color de Capa

Seleccionar el color a utilizar cuando esta
Capa se muestra en Vista Capas.

Pulsar la barra Color de Capa para abrir el
didlogo Color.

Funciones de Fresado

Q Trabajo Abierto->Ficha Capas->Editar Capa

-) Barra Menu->Capa->Editar Capa...
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General

Todos los parametros se mantienen desde el didlogo Editar Capa.

} Tipo de Capa
Layer Hame: Cut] Layer Color: . .
Type: e . ] El tipo de capa Corte se utiliza para fresado.
Tool: HP Milling 0 - .
Registration Type: From Production Setup - H erramie nta

_ Seleccionar la Herramienta fresado

Speeet m— disponible.
Speed I 1 mimin
Acceleraion: 50 Detener al Seleccionar Herramienta
Depth: 5 o mm Detener al Seleccionar Herramienta hara

I que la maquina se detenga antes de empezar
] Stop at tool select . .z
la ejecucién de la Capa actual.
Aparece el texto introducido en el campo
Tool Ofcet: Ouside Directon: cumercee.. - || Detener al Seleccionar Herramienta.

Tool Diameter: 4 mm .z . e
Usar esta funcion en trabajos con multiples

operaciones de fresado, que requieren

= _ diferentes puntas de fresado.

¥ Measure Matesial Thickness: 0 mm

Wb Thickngss: Gmm  Eishing Pass Ofsel omm || Usar el campo texto, para describir la nueva
Punta de Fresado a introducir.

Spindle RPM: 40000

Small Curves: ] Wash out Threshold: 0 mm

Multi-pass Depth: 5 mm

1] Drill hales.

Lo JL e || RPM Eje
Especificar RPM.

Desplazamiento de Herramienta

Especificar la sila Punta de Fresado debe estar en el interior o en el exterior de la curva cerrada,
o en el centro de la linea.

Para Curvas Cerradas, también esta disponible la funcién Limpiar.

Direccién

Especificar la direccion de fresado alrededor de una Curva Cerrada.

Este parametro tiene un gran impacto sobre la calidad del producto acabado.
Nota: Esta funcién anulara la direcciéon original de la curva.

Diametro de Herramienta
Especificar el diametro de la Punta de fresado.

Todas las Curvas Cerradas seran desplazadas la mitad del valor, en el exterior o en el interior,
dependiendo de la seleccién Desplazamiento de Herramienta.

Limpiar Curvas Pequeias
Usar esta funcién para Limpiar todas las Curvas Cerradas menores que el Valor de Umbral.

Profundidad Multipasada
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Especificar la profundidad maxima de fresado en cada pasada.

Recomendacion: Este valor debe estar limitado a 1 - 1,5 veces el didmetro de la Punta de
fresado.

Medir / Grosor del Material

Especificar si el grosor del material se debe tomar de la mediciéon de grosor del material,
realizada al iniciar el trabajo.

Si no es asi, especificar el grosor.
Grosor del material se usa al calcular la profundidad de cada pasada.

Grosor Soporte

Al producir un trabajo con varias pasadas, especificar un Grosor Soporte desplaza las
profundidades de todas las pasadas, de manera que solo quede una capa muy delgada del
material para la pasada final adicional.

La intensidad de sujecion por vacio de todos los dispositivos de corte, tiene limitaciones, y las
piezas pequefias pueden desplazarse por la superficie de corte mientras se graban.

El resultado es un corte no deseado en el borde de la parte donde la Punta de Fresado ha
hecho contacto durante el desplazamiento.

Este efecto se elimina o se reduce mucho, usando Grosor Soporte.

Cuando la Punta de Fresado tiene menos material para cortar en la pasada final, existe menor
riesgo de que la parte se mueva al completar el corte, porque la Punta de Fresado aplica menos
fuerza a la parte.

Desplazamiento de Pasada de Acabado
Especificar el desplazamiento a usar para la ultima pasada de acabado.

Perforar orificios
Seleccionar esta opcién para perforar orificios.

Fresado de Varias pasadas

< <
10153a 10153b 10153c
1. pasada 2. pasada 3. pasada - fresa a través y
limpia la trayectoria (Grosor
Soporte).

Es necesario Fresado de Varias pasadas si se desea fresar a través de material en el que el
grosor es superior 1 - 1,5 veces el diametro de la Punta de fresado.
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Fresado de la Pasada de Acabado

Limpiar

Perforar orificios

Geometry Layer Drill holes Layer
® ® * *
»
O ® @ ®
10330a
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La Pasada de Acabado es |a Ultima pasada de

una produccién con varias pasadas.

Esta pasada se desplaza o se contrae
ligeramente, de las otras pasadas.

El resultado es una pasada final que pule todo

el borde de la pieza; eliminando cualquier

evidencia de la produccién con varias pasadas

y produciendo un borde suave.

iPC aumentara automaticamente el
Desplazamiento de Herramienta para

compensar la Pasada de Acabado y producir

las curvas en el tamafio deseado.

Usar Tipo de Capa: Limpiar
Limpiar es una funcion para fresar todo el
area de una Curva Cerrada.

Usar esta funcién para limpiar todas las
Curvas Cerradas de la Capa.

Usar Tipo de Capa: Perforar

Cuando se especifica que una Capa debe
perforar orificios, estos se perforaran en el
centro de las Curvas Cerradas.

Se muestra un ejemplo tipico a la izquierda.

La geometria (circulos) se convertira en
orificios y se perforara.

Trabajo Abierto->Profundidad Multipasada
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Configuracion de Herramienta para Trabajo Abierto
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a Trabajo Abierto->Ficha Capas->Editar Capa

ﬂ Barra Menu->Capa->Editar Capa...

Edit Layer.
Layer Harme: Cut] Layer Calor:
Toal: HP Milling 0 -
Registration Type: From Production Setup -
Speed XN 6 m/min
Speed I 1 mimin
Acceleration: 50
Depth: ~% 0 mm
N —
|| ] Stop at teol select
|| Spindle RPM: 40000
| =
Tool Offset: Qutside - Diraction: Counter Cloc... «
| Tool Diameter: 4 mm
Il Small Curves: ] Wash out Threshold: 0 mm
Multi-pass Depth: 5 mm
¥ Measure Material Thickness: 0 mm
Web Thickness: 0 mm Finishing Pass Offset: 0 mm
171 Drill holes
o)

Fresado y Multipasada se describen en un capitulo aparte.

General

Profundidad Multipasada

Especificar la profundidad maxima a procesar en cada pasada.

Medir / Grosor del Material

Especificar si el Grosor del Material se debe tomar de la medicion Grosor del Material
realizada al iniciar el trabajo.

Si no es asi, especificar el grosor.
Grosor del Material se usa al calcular la profundidad de cada pasada.

Grosor Soporte

Grosor Soporte no es relevante para las operaciones Hendido y Corte de Cuchilla.

Fresado y Multipasada se describen en un capitulo aparte.

Desplazamiento de Pasada de Acabado
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Pasada de Acabado no es relevante para las operaciones Hendido y Corte de Cuchilla.
Fresado y Multipasada se describen en un capitulo aparte.

5.8.6 Tipos de Capa

Los Tipos de Capa son utilizados por los Presets de Utillaje y algunas funciones de menu de
Trabajo Avanzado.

Tipo de Capa es una propiedad de una Capa, que generalmente define las operaciones (corte,
hendido, etc.) que se aplican a una capa.

El Tipo de Capa se asigna a una Capa durante el Importar Mapeados, basado en ciertas
propiedades del Archivo de Entrada, como Nombre de Capa, Color o Tipo de Linea.

Algunas aplicaciones de disefio también pueden definir directamente el Tipo de Capa.

Alternativamente, el Tipo de Capa se puede seleccionar en el didlogo Editar Capa.

Tipos de Capa

Estan disponibles los Tipos de Capa siguientes:

+ Desconocido + Perforar

+ Corte + Marca de Registro

+ Hendido + Braille

+ Corte Parcial + Hendido Contra Fibra

+ Corte Perforado + Hendido Invertido

+ Corte en Bisel * Hendido Inverso Contra Fibra
* MuescaenV + Limpiar

+ Trazar + Grabado

+ Kiss Cut + Usolibre1,2,3

5.8.7 Acciones de Capa
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Layers Production

Material: Esko Sample Material
Tooling Preset: Sample Tooling Preset - FAST

» 3 Layers s [ [ji B & X

Editar Capa

Afiadir Capa

Anadir Capa Marca de Registro

Copiar Capa incluyendo Curvas

Copiar Capa sin Curvas

Eliminar Capa activa

GI‘?@QQ\ I°

Anadir Capa Nueva

- Barra Menu->Capa->Afadir Capa...

I +| Trabajo Abierto->Ficha Capas->Afadir Capa

Add Layer =
Layer Mame: ] Layer Color:
Type: Unknown - -
Tool: .

Nota: No usar esta entrada para crear una Capa Marca de Registro.

Nombre de Capa
Introducir el nombre deseado para la Capa.

Tipo de Capa
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Seleccionar Tipo de Capa.

Herramienta
Seleccionar desde la lista desplegable, la herramienta a utilizar al procesar esta Capa.
Nota: Las herramientas sobre la linea horizontal, estan actualmente disponibles en la maquina.

Color de Capa
Seleccionar el color a utilizar cuando esta Capa se muestra en Vista Capas.
Pulsar la barra Color de Capa para abrir el dialogo Color.

El didlogo Ahadir Capa cambia segin la Herramienta seleccionada.

Para introducir el resto de parametros para la Capa, ver Editar Capa.

Afnadir Capa Marca de Registro

- Barra Menu->Capa->Afadir Capa Marca de Registro...

'.—
| +| Trabajo Abierto->Ficha Capas->Afadir Capa Marca de Registro

Add Regmark Layer ﬁ
Layer Name: Regmark22 Layer Color _
Regmark Size 6.4 mm @ [ + |
Position Same offset for all

L 12,7 mm - S - | g 17,7 mm
ae 2,3 mm ; 1 23 mm
Lol 12,7 mm : L 17,7 mm
T a27em @ 9 = 42,7 mm
Click a register mark to select or deselect it.
At least 2 register marks should be selected
Enter a negative offset to place the register marks inside the bounding box
lLJ Cancel

Normalmente, la posicion de las Marcas de Registro esta incluida en el Archivo de Entrada.

Si, por algun motivo hay Archivos de Entrada sin informacion de Marca de Registro, se puede
usar la Capa Marca de Registro para especificar el tamafio y posicion de las Marcas de Registro
relativo a las esquinas del trabajo.

Nombre
Introducir el Nombre deseado para la Capa.

Tamaiio Marca de Registro
Introducir el tamafio de la Marca de Registro.
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Forma de la Marca de Registro

o
Seleccionar circular o cruz.

Posicién
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Las coordenadas para las Marcas de Registro son relativas a la esquina del rectangulo

contenedor.

- 127 mm Lyl Ao b /1T mm
t L 23mm t 20 mm
“ 12,7 mm : b 7.7 mm
T A27mm SEETTTTTT T a27mm

Copiar Capay Curvas

1. Seleccionar la Capa que se desea copiar.

2. La funcién copiar esta disponible como:

Pulsar una Marca de Registro para
seleccionarla o deseleccionarla.

Deben seleccionarse al menos 2 Marcas de
Registro

Introducir un desplazamiento negativo para
colocar la Marca de Registro dentro de la
caja de contencion.

-) Barra Menu->Capa->Copiar Capa Con Curvas

% Trabajo Abierto->Ficha Capas->Copiar Capa Incluyendo Curvas

Copiar Capa, no las Curvas

1. Seleccionar la Capa que se desea copiar.

2. Lafuncién copiar esta disponible como:

-) Barra Menu->Capa-> Copiar Capa Sin Curvas
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% Trabajo Abierto->Ficha Capas->Copiar Capa Sin Curvas

Eliminar Capa

1. Seleccionar la Capa que se desea borrar.
2. Lafuncién borrar esta disponible como:

L J Barra Menu->Capa->Eliminar Capa

I xl Trabajo Abierto->Ficha Capas->Eliminar Capa Activa

Eliminar Capas Vacias

‘IQ_ Barra Menu->Capa->Eliminar Capas Vacias...

Se eliminaran todas las Capas sin curvas.

5.9 Trabajo Abierto, Configuracién de Produccion

Layers Production
Production Preset: Esko Default
Copies: 65| Table Run 1: 6 copies (i)
Accuracy Speed

Quality:

» Material Handling

» Registration

» Position

» Step and Repeat

» Tool Head Parking

U
(Park After Table)
(Registration Marks)
(Main Reference Point)
(2x3)

(-687,1 mm, 0 mm)
10411h

Esta disponible un conjunto de parametros relacionados con la produccién desde Ficha

Produccion.
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5.9.1 Ficha Produccion

Layers Production

Production Preset: Esko Default

Esku Default

Copies: | Select Production Preset...
Acq )
r r L

Ouallty.‘ ] Update Production Preset

Save as Production Preset...
» Material Handling (Park After Table)
» Registration (Registration Marks)
» Position (Main Reference Point)
» Step and Repeat (2x3)
» Tool Head Parking (-687,1 mm, 0 mm)

10482a

Si se pulsa Preset de Produccion, estan disponibles las funciones siguientes:

Se listan los Presets de Produccidn usados recientemente.
Seleccionar Preset de Produccion, ver Seleccionar Presets de Produccion en la pagina 107.
Actualizar Preset de Produccién, ver Actualizar Presets de Produccion en la pagina 108.

Guardar como Presets de Produccion, ver Crear Presets de Produccién en la pagina 107.

Funciones de Configuracién de Produccién disponibles:

Numero de Copias en la pagina 56.
Calidad en la pagina 58.

Manipulacién de Material en la pagina 58.
Registro en la pagina 60.

Posicién en la pagina 64.

Montaje por Repeticion en la pagina 65.

Aparcado Cabezal de Herramienta en la pagina 65

5.9.2 Numero de Copias

56
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Layers Production

Production Preset: Esko Default

Copies: 1}2| Table Run 1: 1 copies )
Accuracy Speed
Quality: |:|

Copias
Especificar el Nimero de Copias a producir.
Pulsar Copias para abrir el dialogo Copias Pedidas en la pagina 32.

Mesa

Mostrar el Trazado de Trabajo en Mesa 7 (X x Y)
X - Namero de Copias en X.

Y - Nimero de Copias en Y.

Copias Pedidas

Set Ordered Copies g + Copias Pedidas - especificar el nimero de
copias a producir.
Ordered Copies: 1 . o ,
P + Rechazar Copias - especificar el nUmero de
copias rechazadas.
Reject Copies: 0 . L, :
Esta informacién es importante, no solo para
el operario, sino también para garantizar que
Summary: llegue el informe correcto a la planificacion de
Produced: 0 copies produccién.
Successfull: 0 copies Resumen:
Rejected: 0 copies Producidas - nimero de copias producidas
Remaining: 1 copies Correctas - cuantas estaban correctas
Rechazadas - cuantas se han rechazado
OK ’ ‘ Cancel Pendientes - nUmero de copias pendientes
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5.9.3 Calidad

Exactitud
Se optimiza el rendimiento para obtener la maxima precision.

Velocidad
Se optimiza el rendimiento para obtener la maxima velocidad. Una posible consecuencia es
menos exactitud.

5.9.4 Manipulaciéon de Material

- Trabajo Abierto->Configuraciéon de Produccién->Manipulacién de Material

¥ Material Handling

Table Preset: Park After Table Manual Vacuum [R4

Seleccionar Preset de Mesa.

Para los Presets de Mesa que lo soportan, estan disponibles las siguientes funciones:

Alimentacion de Material
Omitir Mesa

Preset de Mesa
Preset de Mesa define alglin comportamiento basico del sistema.
Desde la lista desplegable, seleccionar uno de los Presets de Mesa disponibles.

Para mas informacion sobre Presets de Mesa, ir aqui.

Funciones Alimentacién de Material

Nota: Estas funciones sélo estan disponibles cuando esta seleccionado Preset de Mesa con
Alimentador por Hojas.

Alimentar a frente de mesa
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Alimenta automaticamente las hojas hasta la entrada de la mesa.

La longitud de alimentacién se calcula utilizando los parametros de distancia De Mesa a
Alimentador y los pardmetros Anchura, en el didlogo Opciones.

Notas: Esta funcidn solo es para operaciones Alimentador de Hojas.

Longitud Alimentacion de Hoja

Define la distancia en que su dispositivo alimentara la hoja(s) cuando se utiliza un Alimentador
de Hojas.

Definir el valor adecuadamente garantiza el tiempo minimo de alimentacién. La Longitud
Alimentacion es generalmente un equivalente aproximado de la longitud de la hoja, o
ligeramente mas larga.

Si se encuentran varias hojas sobre la mesa simultdneamente, la longitud puede definirse
ligeramente menor.

La presencia de varias hojas sobre la mesa maximiza la sujecién por vacio.
Nota: Esta funcion solo es para operaciones Alimentador de Hojas.

Precargar Hojas

HW
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< =

Especificar el nUmero de hojas a procesar al inicial su produccién.

Usar esta funcién cuando se tienen Varias Hojas sobre la mesa, y se debe cargar mas de una
hoja antes de iniciar la produccion.

Funciones Omitir Mesa

Nota: Estas funciones sélo estan disponibles cuando esté seleccionado Alimentacion por Hojas
o Preset de Mesa de Alimentacion por Bobina.

Omitir Mesa si no se encuentra Marca de Registro

Si la Marca de Registro no se encuentra, iPC omitira automaticamente la Mesa durante las
producciones Alimentacién por Hojas o Alimentacién por Bobina.

La funcién Omitir Mesa permite a iPC trabajar con menos intervencion humana, evitando
automaticamente interrupciones de produccion debidas a hojas mal cargadas o Marcas de
Registro deterioradas.

Nota: Si la Marca de Registro no se encuentra en dos hojas sucesivas, se parara la ejecucion.

Omitir Mesa Después de

Introducir algunos segundos en el campo Omitir Mesa Después de retarda omitir la mesa.
Utilizar esta funcion para disponer de cierto tiempo para correccion manual.

5.9.5 Registro

60
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+ Registration

Registration Type: None v
Compensation: l -
Search Area: W ‘ ‘ ‘ a @‘

Ask Confirmation for First Mark: ‘ -

("] Adaptive registration
Accuracy Speed

Desde la lista desplegable, seleccionar el Tipo de Registro deseado: Ninguno, Marcas de
Registro, Reconocimiento de Borde.

Nota: Si el Trabajo Abierto incluye una Capa Marca de Registro, la opcion Ninguna no esta
disponible.

Para mas informacion, ver Tipos de Registro.

Sin Marcas de Registro

Sin Registro, el Trabajo se ejecuta en la posicion del Punto de Referencia seleccionado, + el
Desplazamiento si lo hay.

Usar Marcas de Registro

Leer Marcas de Registro.

Tipos de Compensacion
Seleccionar entre los siguientes Tipos de Compensacion:

* Mover Trabajo

+ Colocacién

* Registrar Curva

* Registrar Capa

+ Compensacion Lineal

+ Compensaciéon Completa

Para mas informacion, ver Tipos de Compensacion.

Area de Busqueda
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Estan disponibles diferentes procedimientos de busqueda de Marca de Registro:

Manual

El centro de cada Marca de Registro se define manualmente utilizando las teclas de
flecha del teclado, y una cdmara de imagen real o un Apuntador Laser.

Solo Centro

iPC intenta localizar cada Marca de Registro automaticamente. Si no puede localizar
una marca, se pide colocar manualmente la camara utilizando las teclas de flecha del
teclado. iPC solo reconocera dicha Marca de Registro si esta cerca del centro de la
imagen en la camara.

Normal

D .7 .. 7 . .
Esta opcion es casi idéntica a Solo Centro, excepto que la Marca de Registro no
necesita estar cerca del centro de la imagen en la cAmara para que iPC la reconozca.

Si la marca se encuentra completamente en el interior de la imagen en la camara,
iPC reposicionara automaticamente la camara directamente encima del centro de la
marca, antes de leer su posicion.

Extendido

D . . 7 . . .
Si la Marca de Registro no esta completamente en el interior de la imagen en la
camara, iPC expande el campo de visualizacion moviendo la camara hasta cuatro
posiciones adicionales superpuestas, alrededor de la imagen original.

Pedir Confirmacién para Primera Marca

Para la primera Marca de Registro en cada Trabajo, se solicitara confirmacion.

Registro Adaptativo

Seleccionar esta opcién para optimizar la lectura de Marca de Registro, enfocado a:

Exactitud
Leer todas las Marcas de Registro disponibles, para conseguir la maxima precision.

Velocidad

Minimizar el nUmero de Marcas de Registro usadas, para conseguir la maxima velocidad. Una
posible consecuencia es menos exactitud.

Tendra efecto a partir de la segunda Mesa de un trabajo.
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Usar Reconocimiento de Borde

Usar Reconocimiento de Borde para encontrar la posicién correcta del trabajo.

¥ Registration

Registration Type: Edge Recognition -

Sheet Position: - 0 mm Reset |

| .3 v 0 mm

A

Check Edge Distance: 200 mm

Check Direction: ‘g g ‘E

Nota: La Vista cambia segun la orientacién de la Vista mesa.

Posicion de la Hoja
Especificar la distancia desde el Punto de Referencia Seleccionado donde la camara debe
buscar la esquina de la hoja.

Comprobar Distancia de Borde
Especificar la distancia de medicion a utilizar.

Comprobar Direccién
Seleccionar la direccién para medir:

=

[

o
=)

Esquinay X

Se detecta la Esquina de Hoja y una posicién Comprobar Distancia de Borde
desde la esquina en direccién X.

EsquinaeY

Se detecta la Esquina de Hoja y una posicién Comprobar Distancia de Borde
desde la esquina en direccion Y.

Esquina, XeY

Se detecta la Esquina de Hoja y una posicién Comprobar Distancia de Borde
desde la esquina en las direcciones X e Y.

Usar solo la Esquina

Solo se detecta Esquina de Hoja.
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5.9.6 Posicion

64

-p Trabajo Abierto->Configuraciéon de Producciéon->Posicién

+ Position

@ Main Reference Point -

Offset: 0 mm

T 0 mm [_] Update automatically

Punto de Referencia
Seleccionar el Punto de Referencia a utilizar.

Mover Trabajo al Punto de Referencia

La esquina inferior izquierda del rectangulo circundante del Trabajo actual, se colocara en el
Punto de Referencia seleccionado.

Desplazamiento

Si se desea colocar el trabajo con un desplazamiento del Punto de Referencia seleccionado,
afiadir el adecuado:

- Valores de Desplazamiento X

- Valores de Desplazamiento Y

Restablecer
Todos los valores de Desplazamiento se definen en cero.

Actualizar Automaticamente
Esta es una funcion para los Trabajos que contienen Marcas de Registro.
La Posicion de Trabajo se actualiza después de cada Trabajo:

Se usara una posicion de inicio modificada para un Trabajo, como posicion de inicio para el
siguiente Trabajo.
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5.9.7 Montaje por Repeticion

ﬂ Trabajo Abierto->Configuraciéon de Produccion->Montaje por Repeticién

Nota: Cambia la Vista Montaje por

Copies 6= Table Run 1: 6 copies (i ] .. , . L, .
_ . Repeticién, segun la orientacion de la Vista
ACCUracy —peed
Quality: mesa.
» Material Handling (Park After Table . . =
Nota: Se introduce Espacio o Tamafio de
» Registration (Registration Marks Paso.
» Position Main Reference Point

+ Step and Repeat

oo 2 ﬁ 3
Update Copies
92 254mm 5% 254mm
27 6562 mm g1 4506 mm
10106c
o g
INamero de Copias sobre X. . INumero de Copias sobre Y.
ag 0.+
5 . . a . .
. [Espacio entre copias sobre X. . | Espacio entre copias en Y.
aln Gy

- ~ . a- ~ .
Tamaiio de Paso entre copias sobre X | | Tamafio de Paso entre copias en'Y.

| Update Coses | Actualizar Copias

Copias campo (1) se actualiza con Namero
de Copias sobre X multiplicado por Namero
de Copias sobre Y.

5.9.8 Aparcado Cabezal de Herramienta

- Trabajo Abierto->Configuraciéon de Producciéon->Aparcado Cabezal de
' Herramienta
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+ Tool Head Parking

E Drag or set park position

Offset Relative to: []

a3 ‘=

p mm

1 0 mm

Nota: La Vista cambia segun la orientacién de la Vista mesa.

Especificar la Posicion de Aparcado después de terminar el Trabajo.

Si la Configuracion de Produccién actual contienen un comando Aparcar, la maquina se
movera a la Posiciéon de Aparcado especificada.

ﬂ Arrastrar para definir Posicién de Aparcado

En Vista Mesa, colocar el Puntero del Ratén sobre el icono Aparcar, pulsar
el Botén Izquierdo del Ratén y arrastrar el icono a la Posicion de Aparcado
deseada.

- Definir Posicion de Aparcado

Introducir las coordenadas X para la Posicién de Aparcado

1 Introducir las coordenadas Y para la Posicién de Aparcado

Coordenadas relativas al Punto de Referencia Principal.

Las coordenadas son relativas al lado inferior derecho del Trabajo.

Las coordenadas son relativas al lado superior derecho del Trabajo.
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-10412a

El contenido de la Barra de Herramientas cambiara segun si se trabaja en Configuracion de

Capas o en Con

figuraciéon de Produccion:

Funcion

Configuracién de Capas

Configuracién de Produccién

Herramienta Zoom

X

Acercar Zoom

Alejar Zoom

Ajustar a Trabajo

Ajustar a Mesa

X | X | X | X

Editar Puntos

Mostrar Direcc
Curva

X | X[ X | X|X]|X]|X

iones de

Mostrar Puntos de la Curva

Mostrar Trazo Herramienta x

Zonas de Vacio

Posicion de Aparcado

Mostrar reglas

de Mesa

Mostrar Punto

de Referencia

Caja de Contencién

X[ X[ X | X | X|X

Mostrar Reglas X

5.10.1 Herramienta Zoom

-

Barra Menu->Ver->Herramienta Zoom
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' ! Barra de Herramientas->Ventana de Zoom
bewd

Con el ratdn, definir un area de Zoom.

5.10.2 Acercar Zoom
- Barra Menu->Ver->Acercar Zoom
®~ Barra de Herramientas->Acercar Zoom
- Ctri+ARadir

Pulsar para Acercar Zoom.

5.10.3 Alejar Zoom

-

Barra Menu->Ver->Alejar Zoom

Barra de Herramientas->Alejar Zoom

- Ctrl+Restar

Pulsar para Alejar Zoom.

5.10.4 Ajustar a Trabajo

[ Barra Menu->Ver->Ajustar a Trabajo
E:A:;fz Barra de Herramientas->Ajustar a Trabajo
- Ctrl+0

El Trabajo Abierto llenara Vista Capas / Vista Produccién.
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5.10.5 Ajustar a Placa

EI Barra de Herramientas->Ajustar a Placa

- Ctrl+Mayts+)

El Trabajo Abierto llenara la Placa mostrada en Vista Capas / Vista Produccién.

5.10.6 Ajustar a Mesa

- Barra Menu->Ver->Ajustar a Mesa
[l:l Barra de Herramientas->Ajustar a Mesa
- Ctrl+Alt+0

La Mesa de Corte incluyendo el Trabajo Abierto llenara Vista Capas / Vista Produccién.

5.10.7 Editar Puntos

- Barra Menu->Ver->Puntos de la Curva

P
::.\u Barra de Herramientas->Puntos de la Curva

Entrar en Modo Editar Punto.

Sobre la curva seleccionada, estan resaltados los Puntos de la Curva, disponibles para edicion.

5.10.8 Mostrar Direcciones de Curva

- Barra Menu->Ver->Direcciones de Curva
/ . . .
/‘ Barra de Herramientas->Direcciones de Curva
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Mostrar Direccion de la Curva.
Una flecha al inicio de cada curva indica la Direccién de
la Curva.

ﬁf

5.10.9 Mostrar Puntos de la Curva

L J Barra Menu->Ver->Puntos de la Curva

-~
® Barra de Herramientas->Mostrar Puntos de la Curva

/

Todos los Puntos de la Curva estan resaltados.

5.10.10 Mostrar Trazo Herramienta

- Barra Menu->Ver->Trazo de Herramienta

/ Barra de Herramientas->Trazo de Herramienta

Utilizar esta funcidn para visualizar la Trazo de Herramienta de una Herramienta Fresado.

5.10.11 Zonas de Vacio

L_J Barra Menu->Ver->Zonas de Vacio
FF . )

Barra de Herramientas->Zonas de Vacio
FE

La configuracion de Zona de Vacio se muestra en Vista Capas / Vista Produccién.

5.10.12 Posicion de Aparcado

L J Barra Menu->Ver->Posicién de Aparcado
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P Barra de Herramientas->Mostrar Punto de Aparcado

E La Posicion de Aparcado se muestra en Vista Capas / Vista Produccion.

5.10.13 Mostrar reglas de Mesa

L] Barra Menu->Ver->Reglas de Mesa

Barra de Herramientas->Mostrar Reglas de Mesa

Las Reglas de Mesa de Corte se muestran en Vista Capas / Vista Produccion.

5.10.14 Punto de Referencia

- Barra Menu->Ver->Mostrar Punto de Referencia
o Barra de Herramientas->Punto de Referencia
@ Se muestra el Punto de Referencia seleccionado.

5.10.15 Caja de Contencidn

- Barra Menu->Ver->Caja de Contencién

i Barra de Herramientas->Mostrar Caja de Contencidn
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[] Se muestra la Caja de Contencion para el Trabajo Abierto.

5.10.16 Mostrar Reglas

- Barra Menu->Ver->Reglas

o Barra de Herramientas->Mostrar Reglas

Las Reglas se muestran en Vista Capas / Vista Produccién.

5.11 Barra Propiedades

U i T =

Desde la Barra Propiedades, esta disponible la informacién siguiente, cuando se esta en Vista
Capas:

Curvas:

NuUmero de curvas en el Trabajo Abierto

Puntos:
NuUmero de puntos de curva en el Trabajo Abierto

Tamaiio:
El tamafio del Trabajo Abierto (X x Y).
Este es el tamafio de una copia del Trabajo; sin aplicar los valores de Montaje por Repeticién.
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Desde la Barra Propiedades, esta disponible la informacién siguiente, cuando se esta en Vista
Produccién:

Tamaiio Total:
El tamafio del Trabajo Abierto (X x Y).
Este es el tamafio del Trabajo completo; incluyendo Montaje por Repeticion.

T
|
Posicién (X) actual del Puntero del Ratén, relativa al Punto de Referencia seleccionado.

—n
Y:

Posicién (Y) actual del Puntero del Ratén, relativa al Punto de Referencia seleccionado.

5.11.1 Direccion de Ondulado/Fibra

= Este simbolo indica la Direccion de Ondulado para el trabajo actual.
I

I I I Este simbolo indica la Direccion de Ondulado para el trabajo actual.

Z No se ha especificado ninguna direccion de Ondulado / Fibra

Nota: La Vista cambia segun la orientacién de la Vista mesa.

Normalmente, la Direccién de Ondulado se especifica en el Archivo de Entrada.

Manualmente, la Direcciéon de Ondulado se altera desde: Barra Propiedades->Direccién de
Ondulado menu desplegable.
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5.12 Panel de Maquina

Panel de Maquina proporciona informacién sobre el Trabajo ejecutado actualmente en la Mesa
de Corte.

El estado general de Ejecucién de Trabajo se muestra como:
Editar Trabajo / Modo Reposo - preparacion del trabajo

En este modo se puede:

+ Editar nuevos trabajos
*+ Iniciar un nuevo trabajo

Modo Ejecucién - ejecucién en curso

Pausa - la ejecucién se ha parado.

Si se pulsa Detener una vez, la ejecucion queda en pausa. Esto se indica en rojo.
El Dialogo de Mensaje iPC proporcionara mas informacion.

5.12.1 Vistas Panel de Maquina

Se puede configurar como aparece en la pantalla Panel de Maquina:
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= Panel de Maquina->Seleccionar Vista
Se pueden seleccionar las vistas siguientes:

+ Posicion Abajo
+ Posicion a la Derecha

« Maximizar

[ ot Prochction Comscka

Posicién Abajo

Posicion a la Derecha

O oot Prodcnion Consche’

ESKOS

T R

- ALBEE
o D o B

TS, R Gt W Focts WA Sn B0SnESES e Futaonn ontien. []= - iem 1 813
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Maximizar

5.12.2 Funciones de Panel de Maquina

Las funciones Panel de Maquina disponibles, cambiaran segun el estado del sistema.

Se definen los siguientes estados:

Modo Ejecucién
+ Ejecutando

Automation

Modo Reposo

« Sustitucién de Material
* Detener

* Trabagjo finalizado

Modo Error

* FError
*  Error/Pausa
* Parada de Seguridad

* No se encuentra Marca de Registro
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Ejecutando

1- Nombre del archivo que se esta
ejecutando.

CorrTestFile (1) ARD.cut
2 - Estado del Trabajo Actual
.D) * Circulo Interior - Mesa Actual

+ Circulo Exterior - Trabajo Actual

Reading registration marks

3 - Dialogo Parar Produccion

Para la produccién después de la Mesa
Actual.

Modificar Trabajo queda disponible.

5 - Numero de Copias

NuUmero de copias producidas/Numero total
de copias pedidas.

6 - Produciendo copia
NuUmero de la copia producida actualmente

9 - Terminar todas las copias

Horario estimado hasta acabar todas las
copias pedidas.

10 - Mesa actual

Horario estimado hasta completar la Mesa
Actual.

Nota: No visible para la primera Mesa, visible
solo para las Mesas sucesivas.
11 - Informacién de Prestaciones

+ Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

10305a

+ Potencia del Eje

* Velocidad de rotacién medida (RPM)
* Grosor de material medido
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Automation

-106314—6—TXA_1000_Prismatique_Heli

4

Autom_atic

3 jobs

0:41

0.6 mm
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1- Nombre del archivo que se esta
ejecutando.

2 - Estado del Trabajo Actual

3 - Dialogo Parar Produccion

Para la produccién después de la Mesa
Actual.

Modificar Trabajo queda disponible.

de trabajos producidos
erramientas Panel de Mdquina

cion de Prestaciones

anscurrido desde el inicio del
Actual

Automiaiic Rl

de rotacién medida (RPM)
b material medido

10305i
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Sustitucion de Material

1- Nombre del archivo ejecutado.

CorrTestFile (1)_ARD.cut

2 - Estado del Trabajo Actual

+ Sustituir material.
+ Pulsar Iniciar para continuar.

4 - Opciones
* Producir las copias restantes.

* Reiniciar desde la Mesa actual

Ogtions * Reiniciar todo.

5 - Numero de Copias

NuUmero de copias producidas/Numero total
de copias pedidas.

6 - Produciendo copia
NuUmero de la copia producida actualmente

8 - Barra de Herramientas Panel de Mdquina

11 - Informacion de Prestaciones

+ Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

+ Potencia del Eje

* Velocidad de rotacién medida (RPM)
* Grosor de material medido

Nota: Este estado entra cuando:

+ Si esta activado Aparcado Después de
10305b Mesa y se termina la Mesa.

+ Estd activado Parar la ejecuciéon después
de esta Mesa.
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Detener

1- Nombre del archivo ejecutado.

CormrTestFile (1)_ARD.cut

2 - Estado del Trabajo Actual

* Produccién parada por el operador.
+ Maquina movida a Posicién de Aparcado.

4 - Dialogo Iniciar la Produccién

* Producir las copias restantes.
+ Reiniciar desde la Mesa actual

* Reiniciar todo.
Options

5 - Namero de Copias

NuUmero de copias producidas/Numero total
1 / 8 de copias pedidas.

7 - Empezar en la copia

NuUmero de la copia que se producira si se
continua la ejecucioén.

8 - Barra de Herramientas Panel de Mdquina

11 - Informacién de Prestaciones

+ Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

+ Potencia del Eje

* Velocidad de rotacién medida (RPM)
* Grosor de material medido

Nota: Este estado entra cuando:

+ Sise pulsa Detener dos veces
10305¢

+ La ejecucion se ha parado desde Panel de
Maquina.
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1- Nombre del archivo ejecutado.

2 - Estado del Trabajo Actual
El trabajo se ha completado.

8 - Barra de Herramientas Panel de Mdquina

11 - Informacion de Prestaciones

Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

Potencia del Eje

Velocidad de rotacién medida (RPM)
Grosor de material medido
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Error

1- Nombre del archivo ejecutado.

2 - Estado del Trabajo Actual
Informacién sobre la condiciéon de error.

3 - Dialogo Parar Produccion
Para la produccion.

8 - Barra de Herramientas Panel de Mdquina

11 - Informacién de Prestaciones

+ Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

+ Potencia del Eje

* Velocidad de rotacién medida (RPM)
* Grosor de material medido
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CorrTestFile (1)_ARD.cut

aused by op
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1- Nombre del archivo ejecutado.

2 - Estado del Trabajo Actual

* Produccién pausada por el operador
+ Pulsar Iniciar para continuar.

3 - Dialogo Parar Produccion

Para la produccién después de la Mesa
Actual.

Modificar Trabajo queda disponible.

5 - Numero de Copias

Numero de copias producidas/Numero total
de copias pedidas.

6 - Produciendo copia
NuUmero de la copia producida actualmente

8 - Barra de Herramientas Panel de Mdquina

11 - Informacion de Prestaciones

+ Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

+ Potencia del Eje

* Velocidad de rotacién medida (RPM)
* Grosor de material medido
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Parada de Seguridad

1- Nombre del archivo ejecutado.

2 - Estado del Trabajo Actual
Parada de maquina por error de seguridad.
Informacién sobre la condicién de error.

3 - Dialogo Parar Produccion
Para la produccion.

8 - Barra de Herramientas Panel de Mdquina

11 - Informacién de Prestaciones

+ Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

+ Potencia del Eje

* Velocidad de rotacién medida (RPM)
* Grosor de material medido

10305f

No se encuentra Marca de Registro
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1 - Nombre del archivo ejecutado.

2 - Estado del Trabajo Actual

Parada de maquina porque no se encuentra
la Marca de Registro.

Informacién sobre la condicién de error.

3 - Dialogo Parar Produccion
Para la produccion.

8 - Barra de Herramientas Panel de Mdquina

11 - Informacion de Prestaciones

+ Tiempo transcurrido desde el inicio del
Trabajo Actual

+ Potencia del Eje

* Velocidad de rotacién medida (RPM)
* Grosor de material medido

10305d

Funciones Pausa iPC

Para pausar la ejecucién del trabajo, pulsar Pausa en el Panel Operadores.
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Detener en Modo Ejecucion

op roducton

(E5C)

Are you sure you want to stop the production

after this table?

You can modify the job once the production

is stopped.

OK

] l Cancel

Detener si en Pausa

op roducton

(E5C)

Are you sure you want to stop the production

immediately?

You can modify the job once the production

is stopped.

OK

] l Cancel
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Detener la produccién después de esta Mesa:

+ El sistema pasa al Modo Reposo

+ Esta disponible Modificar Trabajo.

Cuando se pulsa Detener mientras se esta en
Pausa:

+ Elsistema pasa al Modo Reposo

+ Esta disponible Modificar Trabajo.

5.12.3 Barra de Herramientas Panel de Maquina

Zonas de Vacio

‘Q Barra Menu->Maquina->Zonas de Vacio

‘@ Panel de Maquina->Zonas de Vacio
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Select Vacuurn Zones &

| Click a vacuum zone to select or deselect:

Intelligent vacuum control

Seleccionar las Zonas de Vacio adecuadas para el Trabajo Abierto.

La seleccién adecuada es importante para conseguir la mejor sujecion del material posible.

Control de Vacio Inteligente

Las Zonas de Vacio adecuadas para el Trabajo Abierto, se seleccionan automaticamente, segin
el tamafo del trabajo (Caja de Contencién).

Referencia Superficie de Mesa

- Barra Menu->Maquina->Definir Referencia Superficie de Mesa

Panel de Maquina->Referencia Superficie de la Mesa

En la Mesa de Corte ejecutar el asistente Referencia Superficie de la Mesa.

Actualiza la medicion del nivel de la superficie de la mesa, en la posicién actual del Apuntador
Laser.

Medir sobre la Mantilla Base para Corte; sin material.

Ajustar Altura de Herramienta

- Barra Menu->Maquina->Ajustar Altura de Herramienta...

Panel de Maquina->Altura de Herramienta

En la Mesa de Corte, ejecutar el asistente Ajustar Altura de Herramienta.
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- Barra Menu->Maquina->Mostrar Camara

Panel de Maquina->Camara

Abrir el didlogo Vista CaAmara para la inspeccion manual de la imagen de la camara.

Para mas informacion, ir aqui.

Precalentar Eje

- Barra Menu->Maquina->Iniciar Precalentar Eje

Panel de Maquina->Eje

En la Mesa de Corte se ejecuta una secuencia Precalentar Eje.

Iniciar Limpiador por Vacio

- Barra Menu->Maquina->Iniciar Limpiador por Vacio

Panel de Maquina->Limpiador por Vacio

Limpiador por Vacio control activar/desactivar.
Para maquinas con la Herramienta Fresado instalada.

Se puede usar para eliminar manualmente el polvo después de la ejecucién del trabajo.

Medicion de Grosor del Material

- Barra Menu->Maquina->Medicién del Material
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Panel de Maquina->Grosor del Material

En la Mesa de Corte se ejecuta una secuencia Medir Grosor del Material.
La medicion del grosor de material se realiza como parte de la Ejecucién del Trabajo.

Esta funcidn se usa generalmente cuando se debe conocer el grosor del material antes de
empezar el trabajo.

El grosor medido se muestra en la parte Estado de Panel de Maquina.

Identificar Herramientas

- Barra Menu->Maquina->ldentificar Herramientas

m Panel de Maquina->ldentificar Herramientas

En la Mesa de Corte se ejecuta una secuencia Identificacion de Herramienta.

Usarlo después de la insercién de una herramienta nueva.

5.12.4 Barra de Estado Panel de Maquina

Desde inicio

Tiempo transcurrido desde el inicio del Trabajo, en segundos.

Potencia del eje
Consumo eléctrico actual del Eje de fresado, en valor % del maximo.

Rotaciones medidas
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Rotacién actual del Eje de Fresado (RPM).

Grosor del material
Grosor del Material (mm / pulg.) medido

5.13 Conexion de Maquina

2@ &
'—-|':)|ﬂ.4'~1-ad1ine.;:onm;cﬁmi o

Customize...

no|

R 13:59
2 o @ dy 15.04.2013 =

Desde Barra de herramientas Windows, invocar Conexién de Maquina.

Para mas informacion, ir a Conexién y Configuracién de Mdaquina.
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6. Antes de Empezar

6.1 Introduccion

En este capitulo describiremos algunos conceptos y parametros importantes utilizados en iPC,
que son esenciales para poder obtener resultados 6ptimos en su maquina:

* Mesa
« El Material es la clave
* Materiales y Presets, una vision general

* Administrador de Recursos

* Presets de Utillaje
* Presets de Optimizacién
* Presets de Produccion
+ Perfiles de Corte
« Mis Materiales
«  Familias de Material
* Presets de Mapeado
*  Preset de Mesa
*  Registro
* Preparacién de Archivo
* K-Connect

« Configurar Herramientas

6.2 Acerca de Mesa

Es importante comprender el término Mesa usado en este manual:

Mesa de Corte

No confundirlo con el término Mesa de Corte, que es la maquina que usamos para procesar
nuestros materiales, para cortar, hendir, fresar.
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Mesa

El término Mesa describe la parte de un trabajo que cabe sobre el Area de Trabajo de la Mesa
de Corte.

Ejemplo 1

Se piden diez copias de una hoja (impresa o no impresa), solo puede colocarse una hoja a la
vez sobre la Mesa de Corte.

Dicha peticidon se ejecutara como diez Mesas.

La alimentacion manual o automatica se iniciara entre cada Mesa, segun el Preset de Mesa
seleccionado.

Un trabajo se divide en dos partes, porque es mas largo que la mesa.

Durante la ejecucion, se completa la primera Mesa. A continuacién el material se mueve hacia
adelante, para situar la segunda parte del trabajo dentro del area de trabajo. A continuacion,
se ejecuta la segunda Mesa.

Ejemplo 2

Debe cortarse una bobina con calcomanias impresas.

La bobina contiene dos columnas de calcomanias.

Caben tres filas de calcomanias en el Area de Trabajo de la Mesa de Corte.
Para cortar la bobina, debe pedirse Montaje por Repeticién de 3 x 2.

Cada Mesa consiste en 6 copias

Si el Nimero de Copias total se ha definido p. €j. en 100, se ejecutara una alimentacién por
la cinta transportadora entre cada Mesa, dado que se ha seleccionado un Preset de Mesa de
Alimentacidén por Bobina.

T1 T2

A
v
A

103082

6.3 El Material es la clave

92

El Material es la clave es el criterio de disefio basico para iPC 2.0.

Este depende de la clase de trabajo con que se esta trabajando, pero la idea es que si el sistema
esta configurado adecuadamente, seleccionar el Material es la Unica eleccidn que debe hacerse.

El Material puede estar definido en el archivo de entrada; en cuyo caso ya no debe elegirse el
Material en iPC.
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Si se debe especificar el Material en iPC, esta es una vision general:

Fl

Flow = Open File . > My Job Settings . »  Opened Job Setup  »

) Mapping Preset
Choices

ial - : Geometry Layer Type
’_> Open File . Material -> Select one of My Materials in Input File ™ in iPC
Mapping -> Mapping Preset

Material -> Select one of My Materials Cutting Profile Tooling Preset
Optimization Preset

= My Job Info . Production Preset

Mapping -> Mapping Preset Material Specific

Setting (Custom) Tooling Preset

Optimization Preset
Production Preset
=) Opened Job -> Production ®  Production Preset

Material -> Select one of My Materials
=) Opened Job -> Layers
Tooling Preset -> Select Material Family -> Select Tooling Preset Wizard

ujo

La figura muestra las etapas en un flujo de trabajo, donde se puede elegir Materiales y Presets

El

ecciones

La figura muestra las elecciones que se tienen en las diferentes etapas del trabajo:

La

Abrir Archivo - En el didlogo Abrir Archivo.

Informacién de Mi Trabajo - esta disponible al seleccionar un archivo en la Lista Mis
Trabajos

Trabajo Abierto->Produccion - cuando un Trabajo esta abierto, esta funcion esta
disponible en la ficha Produccién.

Trabajo Abierto->Capa - cuando un Trabajo esta abierto, esta funcién esta disponible en
la ficha Capa.

figura enfatiza la importancia de que el flujo de trabajo se prepare en la secuencia adecuada:
Antes de Abrir Archivo, debe prepararse Mi Material y Presets de Mapeado.

Antes de Informacién de Mi Trabajo, deben prepararse Mi Material, Presets de Mapeado
y Perfiles de Corte.

Antes de Trabajo Abierto->Produccién, debe prepararse Preset de Produccion.

Antes de Trabajo Abierto->Capas, aja de CorteMi Material y Preset de Utillaje.

6.4 Materiales y Presets, una vision general

93



ESKO

i-cut Production Console 2.0

My Materials Material Family

Material Thickness

Cutting Profiles Tooling Preset

» Optimization Preset

Material Specific Setting
Production Preset

Boards (board sizes)

Esta figura ilustra la relaciéon entre Mi Material, Familias de Material y los diferentes presets.

iPC se entrega con varias Familias de Material y varios Presets de Utillaje como
Predeterminados de Origen.

La Familias de Material se mapean predeterminado a uno o varios Presets de Utillaje.

Esto ayudara a encontrar un Preset de Utillaje predefinido, al afiadir nuevos materiales.

Cuando se define un nuevo Mi Material, primero se selecciona la Familia de Material a la que
pertenece el material.

Esta seleccién decide los Presets de Utillaje que se pueden seleccionar para este material,
porque los unicos Presets de Utillaje que estaran disponibles para seleccion, son los definidos
como aplicables a un Material especifico, o a la correspondiente gama de grosor / Familia de
Material.

Nota: Se puede afadir un Preset de Utillaje a un Material o Familia de Material
posteriormente en el proceso.

La figura enfatiza la importancia de la secuencia:

+ El Preset de Utillaje debe prepararse antes de poder finalizar los Perfiles de Corte y los
Parametros Especificos de Material. Los parametros finalizados son necesarios para un
flujo de trabajo totalmente automatizado.

« ElPreset de Optimizacién debe prepararse antes de los Perfiles de Corte y los Parametros
Especificos de Material

+ El Preset de Produccién debe prepararse antes de los Perfiles de Corte y los Parametros
Especificos de Material

6.5 Administrador de Recursos
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El Administrador de Recursos es donde se realiza el mantenimiento su flujo de trabajo iPC;
Presets de Utillaje

Presets de Optimizacion

Presets de Produccion

Perfiles de Corte

Mis Materiales

Familias de Material

Presets de Mapeado

6.6 Presets de Utillaje

ﬂ Barra Menu->Avanzado->Recursos->Presets de Utillaje

)

Tooling Presets

Tooling Preset 1 »

- My Material 1
Tooling Preset 2

. My Material 1 ™ My Material 2
° Material Familiy 2 ° Material Familiy 1
@ Material Familiy 3 e Material Familiy 2

104864
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« Un Preset de Utillaje es una configuracion de herramienta que puede ser aplicado a uno o
varios Materiales con un grosor especifico o a Familias de Material con un rango de grosor.

Buscar

Para buscar un Preset de Utillaje especifico,
introducir una cadena de texto Unica, y la
lista se filtrara a medida que se introduce.

Eliminar

Eliminar el Preset de Utillaje seleccionado

Renombrar

Renombrar el Preset de Utillaje
seleccionado

Detalles Preset de Utillaje
Esta es una lista de Capas con herramientas asignadas, incluidas en el Preset de Utillaje
seleccionado.

,o
Bajo Detalles de Preset de Utillaje, se puede editar cada Capa.

Usando esta funcion, se puede actualizar el Preset de Utillaje si hay parametros que se desean
cambiar a partir de ahora.

Aplicable a

Esta es una lista de Familias de Material / Materiales a los que el Preset de Utillaje es
aplicable.

Descripcién
Descripcion del Preset de Utillaje seleccionado.
Aqui puede editarse el texto.

Anadir
Usar esta funcion para afiadir mas Familias de Material / Materiales a la lista Aplicable a.

Eliminar

Usar esta funcién para eliminar las Familias de Material / Materiales seleccionadas de la lista
Aplicable a.

6.6.1 Seleccionar Preset de Utillaje
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:= My Jobs

Layers

Matena [Esko Sample Material

Tooling Preset SamgleTogmgPresel-HughOuaInv
<» 3 Layers 4 G :+. %J % B

¥ 3L

10484b

Desde Ficha Capas->Preset de Utillaje, seleccionar Seleccionar Preset de Utillaje...

Se entra en el Asistente Seleccionar Preset de Utillaje en la pagina 38.

6.6.2 Crear Preset de Utillaje

Paso 1: Crear un Trabajo

Paso 2 - preparar parametros de Capa

Preparar los parametros de Capa necesarios para este Preset de Utillaje.

Paso 3 - invocar Guardar como Preset de Utillaje

:= My Jobs

Layers

Matena [Esko Sample Material

Tooling Preset SamgleTogmgPresel-HughOuaInv
<» } Layers 4 G :+. %J % B

¥ 3

10484b

Desde Ficha Capas->Preset de Utillaje, seleccionar Guardar Como Preset de Utillaje...

Se entra en el asistente Guardar Como Preset de Utillaje.

Asistente Guardar como Preset de Utillaje, paso 1, definir tipos de Capa
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Save ot Tocking Preset ot v
Step 1: Set layer types

Pulsar la flecha abajo para abrir la lista de

Toaling Preset Details

RO Regmaizz v Regmark Tipos de Capas.

Camera
Do T e Para cada Capa, seleccionar Tipo de Capa.
9 Crease ¥ Crease

Pulsar Siguiente

Nest || cancel

Asistente Guardar como Preset de Utillaje, paso 2, definir tipos de

aplicacidon
Save ot Tocking Preset ] ~ .
— | Anadir
Step 2: Select application types
Invocar el didlogo Afhadir Rango de
Applicable to Toaling Preaset Details ApllcaCIon:
L &:‘!;“22 e ) — M
o o Apphcation Rangs @ Materisl Faenily and Thickness Range
' LaserPointer O of My Materisls
? Crease
Search:
Matenal Family
g
Acryc
o vl
Comsgated (Paperboard) Triple wail
[Remen] (o] o
Flexible Plastic shest (PP PE PC PS5)
. = - = Flexo Plate
Back Maxt Cancel Foam FAnam - Soft (PUR)
- _ _ \ | Thickness:  Range - From: 0 mm T 10 men
[ ok || cea
Eliminar Seleccionar los Materiales a los que este

- ) . ) Preset de Utillaje es aplicable.
Eliminar de la lista el Material seleccionado.

Seleccionar desde:

« Familia de Material / Rango de Grosor
* Mis Materiales

Asistente Guardar como Preset de Utillaje, paso 3, seleccionar nombre
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Sov 3 Toolng Prese & Introducir un nombre para el nuevo Preset de
Step 3. Selet name Ut| | Ia_]e
Toaling Preset Name Toaling Preaset Details P u | Sa r F i n a I iza r
jnew) i] Regmark22
Camera
Agglicable to L cu
" LaserPointer
9 Crease
Back | [ Finsh | [ Cancel

6.6.3 Actualizar Preset de Utillaje

Paso 1 - seleccionar un Preset de Utillaje

Invocar Ficha Capas->Preset de Utillaje->Seleccionar Preset de Utillaje...

Layers Production

Material LEsko Sample Material
Tooling Preset: Sample TOQ mg Preset - High Quality
© ¥ 3layers s BB BB

10484b

Seleccionar el Preset de Utillaje para su mantenimiento.

Paso 2 - actualizar parametros de Capa

Paso 3 - guardar parametros de Capa

Invocar Ficha Capas->Preset de Utillaje->Actualizar Preset de Utillaje Actual...

Confirmar que se desea actualizar este Preset de Utillaje, y ya se ha acabado.

6.7 Presets de Optimizacion

- Barra Menu->Avanzado->Recursos->Presets de Optimizacién
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Y

Optimization
Presets

Presets de Optimizacion define como se optimizardn las curvas para conseguir la
produccién 6ptima.

iPC se entrega con una amplia gama de Presets de Optimizacién Predeterminados de
Origen para diferentes aplicaciones.

Pueden crear sus Presets de Optimizacién propios.

Dialogo Presets de Optimizacion

Presets de Optimizacion:
Esta es la lista de los Presets de Optimizacion disponibles.
Si se prepara un Preset de Optimizacién propio, dicho preset sera afiadido a la lista.

Anadir
Crear su Preset de Optimizacién propio.
Para detalles sobre crear y editar, ir aqui.

Eliminar
Se puede eliminar su propio Preset de Optimizacion.

Si se selecciona uno de los Presets de Optimizacion Predeterminados de Origen, este botén
serd desactivado.

Ver / Editar

Puede ver cualquier Preset de Optimizacién Predeterminado de Origen.
Puede editar cualquiera de sus Presets de Optimizacion propios.

Para detalles sobre crear y editar, ir aqui.

Copiar
Crear su propio Preset de Optimizaciéon basado en una copia del preset seleccionado.
Para detalles sobre crear y editar, ir aqui.
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Se entra en este dialogo al afiadir o editar Presets de Optimizacién.

| Preset Name: My Bax
Category General
Optmize Curves Dusciplor:
Genernl Crease Cutback I==
FRound Slots Reverse the last line
Overaut & Com Reverse at T-junction
OverCroase
o) (o ]

Nombre de Preset:

Especificar el nombre del Preset de Optimizacién.

Descripcion
Para su propia referencia, afiadir una descripcién de este Preset de Optimizacion.

Categoria

La optimizacién se describe con dos categorias:

* General - esta vista.

+ Optimizar Curvas - especificar la optimizacién. Ver abajo.

Optimizar Curvas / Tipos de Optimizacién

OverCrease

Preset Name: My Box
Category Optimize Curves / Genenal
[ General
Optimize Curves Optmizing Type Sample Making  ~
Be sure your job containa Layers of type "Cut” or "Crease” fayer optiona))
wg:’ Curves wil be cptimized for sample making. Later manual cperations on

the curves wil therefore issue a waming. F you ignore this waming. the
optimized curve sequencng might be ket

Crease Cut Back 2mm

Add Layer for second cross grain tool

Cut across gaps
o] Connect open curves Mapémum Distance: 0.2mm
¥ Beject small curves Maamum Size 0.1mm

o Move job 1o reference point

Tipo de Optimizado:
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Usar esta lista desplegable para seleccionar uno de los Tipos de Optimizacidn siguientes:

+ Sin Optimizacion
« Estandar
+ Creacién de Muestras

6.7.2 Sin Optimizaciéon

Copy Optimization Preset "Optimization Preset” &

Preset Name:  Optimization Preset

Category  Optimize Curves
Generl
Optimizing Type No Optimization

waming. the cptimized curve sequsncing

¥ Move job 1o reference point

Usar "Sin Optimizacién" cuando las secuencias de curva se han optimizado antes de la
importacién a iPC.

Cualquier operacién manual sobre las curvas después de la importacion, generara un aviso. Si
se ignora este aviso, podria perderse la secuencia de curva optimizada.

Mover Trabajo al Punto de Referencia

L
-

HB *X A‘fB .

La esquina inferior izquierda del trabajo se colocara en el Punto de Referencia seleccionado

actualmente.
Se ignorara cualquier desplazamiento de (0,0) usado en el Archivo de Entrada.

Utilizar esta funcion para colocar el Trabajo correctamente sobre el material.
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6.7.3 Optimizar, Estandar

Copy Optimization Preset “Optimization Preset” [t ]
Preset Name: Optimization Preset

Category Optimize Curves
[ General ]
Optimizing Type: Standard *
Connect open curves
Baject small curves
Lyvond overcuts

Set curve drection: | Counter Clockwise

[rrvest curve dirsction for inside curves

| Mave jcb to reference port

La Optimizacién Estandar se usa principalmente para optimizar los archivos utilizados en un
flujo de trabajo grafico.

Conectar Curvas Abiertas

Se conectan los segmentos curvos cercanos entre si.
Seleccionar Conectar Curvas Abiertas para:

* Mejoren las prestaciones.
* Mejoren la calidad de corte.

Especificar d = Distancia Maxima donde se permite la conexion de la curva.

Rechazar Curvas Pequeiias
Se omiten los pequefios elementos de curva independientes.
Seleccionar Rechazar Curvas Pequenas para:

+ Eliminar curvas y puntos errantes no deseados.
* Mejoren las prestaciones.
* Mejoren la calidad de corte.

Especificar d = Tamafio Maximo de un segmento curvo que puede ser omitido.
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Evitar Sobrecortes

10108e

Se cortaran las lineas y se modificara la direccion, si el angulo supera un limite especificado.
Esto es para evitar los sobrecortes de cuchilla visibles.

Definir Direccién de la Curva

(JCIC) L0
OO0 =» 000
LG LJCIC)

Especificar una norma general para la ejecucién de la direccion de la curva.
Uso tipico:

Frecuentemente, al fresar, la parte izquierda del trazo tiene una superficie mas lisa, comparada
con la parte derecha.

Utilizar esta funcion para optimizar la calidad de su producto.

Invertir Direccidon de Curva para Curvas Interiores

-,

Especificar una norma general para la ejecucion de la direccion de la curva.
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Es una extension de la funcién Definir Direccion de la Curva, ver arriba.

Si la parte azul es su producto y se desea una superficie lisa en el exterior y en el interior, se
debe invertir la direccion del curvador para la curva interior.

Mover Trabajo al Punto de Referencia

r=<
N

La esquina inferior izquierda del trabajo se colocara en el Punto de Referencia seleccionado
actualmente.

Se ignorara cualquier desplazamiento de 0,0 usado en el Archivo de Entrada.
Utilizar esta funcion para colocar el Trabajo correctamente sobre el material.

6.7.4 Optimizar, Creacion de Muestras

Optimizar para Confeccion de Muestras se usa normalmente para conseguir la maxima calidad
de corte y de hendido con disefios para Ondulado y Carton Plegable.

Por favor, tengan en cuenta que:

+ Lamayoria de operaciones para Creacién de Muestras solo se aplicaran en los Tipo de Capa
Corte y Hendido.

« La relevancia de esta funciéon depende de si la optimizacion se realiza durante la salida del
software CAD / Preparacion de Trabajo.

Las funciones disponibles en Optimizar para Confeccién de Muestras son similares a las
funciones de optimizacion en ArtiosCAD de Esko.

Seleccionar los parametros en las siguientes Categorias:

* General - funciones de optimizacién general.

* Ranuras Redondas - funciones para evitar el rasgado en ranuras estrechas.

+ Sobrecorte y Esquinas - funciones para evitar el rasgado y el sobrecorte en las esquinas.
« Sobrehendido - funciones para mejorar las prestaciones durante el hendido.

6.8 Presets de Produccion
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- Barra Menu->Avanzado->Recursos->Presets de Produccién

]

Production Presets

Un Preset de Produccién describe se produce el trabajo en la mesa
Contiene la misma informacién incluida en Trabajo Abierto->Configuracion de Produccion.

Para mas detalles, ir aqur.

Presets de Produccién:

Lista de los Presets de Produccidn disponibles.

iPC se entrega con un conjunto de Presets de Producciéon Predeterminados de Origen.
Si se preparan Presets de Produccidn propios, estos se afiadiran a esta lista.

Desde el didlogo estan disponibles las funciones siguientes:

Eliminar

Sise selecciona alguno de los Presets de Produccién Predeterminados de Origen, este botén
sera desactivado.

Puede eliminar cualquiera de sus Presets de Produccién propios.

Renombrar

Sise selecciona alguno de los Presets de Produccién Predeterminados de Origen, este botén
sera desactivado.

Puede renombrar cualquiera de sus Presets de Produccién propios.

Detalles

Esta es una ventana de informacién que muestra los pardmetros actuales para el Preset de
Produccién seleccionado.

Puede editarse el texto en la ventana Descripcion.
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6.8.1 Seleccionar Presets de Produccion

Layers Production

Production Preset: Esko Default

Copies 1t~ Table Run 1: 1 copies [i ]
Accuracy B Speed
Quality.

U

10482b

Desde Ficha Produccién->Preset

de Produccidon, seleccionar Seleccionar Preset de
Produccion...
Select Productson Preset ﬁ
Production Presets Details:
m . Production Preset Name
Description Park Aer T;

Table
Main Raference - No ofised

Copies

Material Handling
Takle Preset

Desde la lista de Presets de Produccion, seleccionar.

6.8.2 Crear Presets de Produccion
Paso 1: Crear un Trabajo

Paso 2 - preparar parametros de Produccidn

Preparar los parametros de Produccién necesarios para este Preset de Produccion.

Paso 3 - invocar Guardar como Preset de Produccion
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ayers Production
Production Preset: Esko Default
Copies 1t~ Table Run 1: 1 copies [i ]
ACCUracy ~ Speed
Quality. 0

Desde la Ficha Produccién->Preset de Produccidén, seleccionar Guardar Como Preset de
Produccion...

Save Production Preset (st Se]

Production Preset Name -sko Default_copy_copy|

[ Save ] Cancel

Introducir un nombre para el preset y pulsar Guardar.

6.8.3 Actualizar Presets de Produccion

ayers Production
Production Preset: Esko Default
Copies 1t~ Table Run 1: 1 copies [i ]
ACcuracy B Speed
Quality. 1J

Paso 1 - Seleccionar Preset de Produccion

Desde la Ficha Produccién->Preset de Produccidn, seleccionar Seleccionar Preset de
Produccioén..., seleccionar el Preset de Produccién que se desea actualizar.

Paso 2 - actualizar parametros de Produccién

Preparar los parametros de Produccién necesarios para este Preset de Produccion.

Paso 3 - invocar Actualizar Preset de Produccion

Invocar Ficha Produccion->Preset de Produccidn, seleccionar Actualizar Preset de
Produccion...

Confirmar que se desea actualizar este Preset de Produccion, y ya se ha acabado.
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6.9 Perfiles de Corte

- Barra Menu->Avanzado->Recursos

L

71

Cutting Profiles

Un Perfil de Corte es un contenedor para un conjunto seleccionado de:

+ Preset de Utillaje
+ Preset de Optimizacién

* Preset de Produccion

Los Perfiles de Corte son Utiles cuando puede usarse la misma combinacién de Utillaje,
Optimizacion y Presets de Produccién para varios Materiales o Familias de Material.

« iPC se entrega con un conjunto de Perfiles de Corte Predeterminados de Origen.

* Puede crear su Perfil de Corte propio.

[— ==
Resources Cutting Proliles Cutting Proble Datads.

Cuting Profle Hame:  Sample Cutting peoble - FAST

Tacling Praset

WOOD MDF PLY-FINE 616 10 mm

Optimzation Fresst Genesal Kinifs Cut - Connect open curves

Frestusteen Fiesat £ Exio Datash

O Aot Cusrg Froties A4 Remove | Ramame | [ Copy

Perfiles de Corte:
Esta es la lista de Perfiles de Corte disponibles.

- Perfiles de Corte Predeterminados de Origen
Si se prepara un Perfil de Corte propio, dicho perfil serd afiadido a la lista.

Anadir
Crear su Perfil de Corte propio.
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Para detalles sobre crear y editar, ir aqui.

Eliminar
Se puede crear su Perfil de Corte propio.

Si se selecciona uno de los Perfiles de Corte Predeterminados de Origen, este botdn sera
desactivado.

Renombrar

Si se selecciona alguno de los Perfiles de Corte Predeterminados de Origen, este botdn sera
desactivado.

Se puede renombrar cualquiera de sus Perfiles de Corte propios.

Copiar
Crear un Perfil de Corte propio, basado en una copia del perfil seleccionado.
Para detalles sobre crear y editar, ir aqu.

6.9.1 Detalles del Perfil de Corte

110
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Nombre del Perfil de Corte:

Este es el nombre del Perfil de Corte que se va a editar.
Descripcién

Para su referencia, introduzca una descripcién del Perfil de Corte.
Preset de Utillaje

Desde la lista desplegable, seleccione el Preset de Utillaje adecuado.

En la ventana de informacion, esta disponible la informacion siguiente sobre el Preset de
Utillaje seleccionado:

+ Tipo de Capa
* Herramienta correspondiente

+ Aplicable para - lista de materiales definido para ser aplicable a este Preset de Utillaje.
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Nota: Si se crea un Perfil de Corte para un material especifico, se le debe asignar un Preset
de Utillaje aplicable a dicho material.

Preset de Optimizacion
Desde la lista desplegable, seleccione el Preset de Optimizacién adecuado.

Preset de Produccién
Desde la lista desplegable, seleccione el Preset de Produccién adecuado.

6.10 Mis Materiales

6.10.1

- Barra Menu->Avanzado->Recursos->Mis Materiales

My Materials

Editar Mi Material

Nombre del Material
El nombre del material seleccionado se muestra aqui.

Familia de Material
Desde la lista desplegable, seleccionar la Familia de Material a la que pertenece este material.

Grosor
Especificar el grosor del material.
El valor se muestra en mm o pulgadas.

Se pueden introducir valores como 0,2 pulg. independientemente del parametro de unidad
general.

Medicién del Material
Desde la lista desplegable, seleccionar:

* Medicién optimizada. El material se mide en dos esquinas opuestas del Trabajo.

+ Medir en la Posicién Laser. Se realiza una medicién del grosor de material en la posicién
del Puntero Laser.

+ No medir. Se usa la informacién actual del grosor del material.
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Elevacién adicional de la herramienta, para material irregular
Seleccionar esta funcion si su material tiene una superficie irregular.
Evitar que la herramienta rasque el material.

6.10.2 Usar Perfil de Corte para definir los parametros de corte

- Barra Menu->Avanzado->Recursos->Mis Materiales->Ficha Corte

Perfil de Corte
De la lista desplegable, seleccionar un Perfil de Corte adecuado.
La lista desplegable muestra los Perfiles de Corte que son aplicables a este material.

Al seleccionar un Perfil de Corte, se selecciona una combinacion de Preset de Utillaje, Preset
de Optimizacion y Preset de Produccion.

La combinacién actual se muestra en el didlogo.

Nota: Los Perfiles de Corte son preferibles a los Parametros Especificos de Material en dos
situaciones:

1. Cuando la misma combinacién de Utillaje, Optimizacién y Presets de Producciéon puede
usarse para varios Materiales o Familias de Material.

2. En algunas aplicaciones tempranas, los Perfiles de Corte se pueden seleccionar y afiadir al
archivo de entrada para iPC, mientras que los Parametros Especificos de Material no se
pueden seleccionar.

6.10.3 Usar Material para definir los parametros de corte

112




i-cut Production Console 2.0

Usar esta funcién para preparar una combinacién de Preset de Utillaje, Preset de
Optimizacion y Preset de Produccion adecuada para el material actual.

Preset de Utillaje

De la lista desplegable, seleccionar un Preset de Utillaje adecuado.

La lista desplegable muestra los Presets de Utillaje que son aplicables a este material.
Se muestran los Tipos de Capa y sus herramientas correspondientes.

Preset de Optimizacion
De la lista desplegable, seleccionar un Preset de Optimizacién adecuado.

Preset de Produccién
De la lista desplegable, seleccionar un Preset de Produccién adecuado.

6.10.4 Especificar Tamano de Placa

El material puede estar disponible Tamafios de Placa diferentes.

Usar este dialogo para el mantenimiento de la lista de Placas, y para seleccionar una placa
adecuada para este Preset de Utillaje.

Nota: En esta version de iPC, el Tamaiio de Placa solo se utiliza para Aiadir Trazado Encajado...

Tamanos
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Esto es una lista de Placas predefinidas.

Si se prepara una nueva placa para este material, el material se afiadira a esta lista.
Anadir

Se afiade una placa nueva a la lista.

Eliminar
Eliminar la placa seleccionada de la lista.

Nombre
Aqui se puede editar el nombre de la placa seleccionada.

Longitud / Anchura
Especificar el tamafio de la placa.
Los valores se muestran en mm, pero se puede introducir un nimero como 50 pulg.

Alimentacién por Bobina
Especificar que se tiene una bobina de material.

Direccién estructural
Desde la lista desplegable, seleccionar la direccion de ondulado.

Modificar los parametros generales de material
AUn no se ha implementado.

Familias de Material

114

Basicamente, Familias de Material es una lista de nombres.

Se utiliza Familias de Material para simplificar la seleccion de Presets de Utillaje.

La secuencia es como sigue:

Definir Preset de Utillaje

Tooling Preset 1

Tooling Preset 2

My Material 1
My Material 2
Material Familiy 1
Material Familiy 2

My Material 2
My Material 3
Material Familiy 2
Material Familiy 3

Tooling Preset 3

Tooling Preset 4

My Material 1
My Material 3
Material Familiy 1
Material Familiy 4

My Material 1
My Material 3
Material Familiy 5
Material Familiy 6

Al definir un Preset de Utillaje, se especifica el Material o Familia de Material al que se aplica
el Preset de Utillaje.
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Como se ve en el ejemplo, Preset de Utillaje 1 y Preset de Utillaje 3 se aplican ambos a la
Familia de Material 1.

Seleccionar Preset de Utillaje

Si para un trabajo se pide seleccionar un Preset de Utillaje, primero se pide especificar una
Familia de Material.

En la lista de Presets de Utillaje disponibles, solo se muestran los que son aplicables la Familia
de Material seleccionada.

What Material or

Select Tooling Preset Material Family?

Material Familiy 1
Tooling Preset 1
Tooling Preset 3

De esta manera, el numero de elecciones esta limitado a los que son relevantes.

6.11.1 Conservar las Familias de Material

- Barra Menu->Avanzado->Recursos->Familias de Material

=0

Material Families

Familias de Material:
Esta es la lista de las Familias de Material disponibles.
Si se prepara una Familia de Material propia, dicha familia serd afiadida a la lista.

Anadir
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Crear su propia Familia de Material.

Eliminar
Eliminar la Familia de Material seleccionada.

Renombrar
Renombrar |la Familia de Material seleccionada.

Para informacién sobre cémo aplicar una Familia de Material a un Preset de Utillaje, ver Presets
de Utillaje.

6.11.2 Seleccionar Familias de Material

ﬂ Trabajo Abierto->Capas->Preset de Utillaje

i= My Jobs

Layers Production

Materia Esko Sample Material

Tooling Preset: Sample Tog mg Preset - High Quality

<> ¥ 3 lLayers 4 G :+. % % B

10484b

Es la Unica seleccién de Preset de Utillaje donde se pide la Familia de Material.

6.12 Presets de Mapeado

-p Barra Menu->Avanzado->Recursos->Presets de Mapeado

'S

Mapping Presets

Preset de Mapeado define como se mapea la geometria contenida en el Archivo de Entrada
a los Tipos de Capa iPC.

Un Preset de Mapeado contiene un grupo de normas de mapeado para cada formato de archivo
que puede importar iPC.
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. . = {- - i Regmark Layer

Crease Layer
D X

D Cut Layer

10297a

Los tipos de linea en el Archivo de Entrada son definidos de diferentes maneras, segun el

formato de archivo. Generalmente es por Capas, por niumeros Py por color.

6.12.1 Seleccionar Presets de Mapeado

ﬂ Barra Menu->Archivo->Abrir Archivo->Mapeado

ﬂ Mis Trabajos->Seleccionar Trabajo->Parametros de Mi Trabajo->Mapeado

Esko Default

Esko Default Corrugated (Inch)
Esko Default Corrugated (mm)
Esko Default Folding Carton (Inch)
Esko Default Folding Carton (mm)

En la lista de Presets de Mapeado, seleccionar el que usar.

6.12.2 Conservar los Presets de Mapeado

- Barra Menu->Avanzado->Recursos->Presets de Mapeado

'S

Mapping Presets
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e o 0 0 0 0 0

Presets de Mapeado:

Esta es la lista de Presets de Mapeado disponibles.

Esta disponible un grupo de Presets de Mapeado Predeterminados de Origen.
Si se crean Presets de Mapeado propios, estos se afiaden a esta lista.

Los Presets de Mapeado Predeterminados de Origen pueden verse, pero no pueden
modificarse.

Anadir
Crear su propio Preset de Mapeado.

Eliminar
Se pueden eliminar sus propios Presets de Mapeado.

Sise selecciona uno de los Presets de Mapeado Predeterminados de Origen, este boton sera
desactivado.

Renombrar
Se pueden renombrar sus propios Presets de Mapeado.

Sise selecciona uno de los Presets de Mapeado Predeterminados de Origen, este boton sera
desactivado.

Copiar
Crear su propio Preset de Mapeado basado en una copia del preset seleccionado.

Descripcion
Se muestra una descripcion del Preset de Mapeado seleccionado.

Mapeado para diferentes formatos de archivo
Para el Preset de Mapeado seleccionado:

+ Esta es una vision general que muestra el Mapeado incluido para los diferentes formatos
de archivo.

* No hay modificaciones disponibles.

Acerca de sus propios Presets de Mapeado, ver abajo.
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Crear su propio Preset de Mapeado

Pueden crear su propio Preset de Mapeado Afiadiendo o Copiando en el dialogo Presets de
Mapeado.

Primero se le pide un nombre para el Preset de Mapeado.

Introducir el nombre deseado, pulsar Aceptar para continuar al didlogo Editar Preset de
Mapeado:

Descripcion

Al crear su propio Preset de Mapeado, introducir una descripcién aqui.

Mapeado para diferentes formatos de archivo
Mapeado Kongsberg

Desde la lista desplegable, seleccione el Mapeado a usar.

Mapeado ARD
Desde la lista desplegable, seleccione el Mapeado a usar.

Mapeado CF2
Desde la lista desplegable, seleccione el Mapeado a usar.

Mapeado DDES2
Desde la lista desplegable, seleccione el Mapeado a usar.

Mapeado DXF
Desde la lista desplegable, seleccione el Mapeado a usar.

Mapeado de PDF
Desde la lista desplegable, seleccione el Mapeado a usar.

Mapeado i-script
Desde la lista desplegable, seleccione el Mapeado a usar.

No se pueden modificar los Mapeados Predeterminados de Origen.

Si desea un Mapeado modificado en Preset de Mapeado, se debe crear su Mapeado propio
desde el menu Acciones de Mapeado:

Acciones de Mapeado

s

Anadir
Afiadir un nuevo Mapeado a este formato de archivo.
Para detalles sobre como crear y editar su propio Mapeado, ver abajo.

Eliminar

Eliminar este Mapeado. Para eliminarlo, se debe haber seleccionado uno de sus propios
Mapeados.
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Vista
Ver el Mapeado seleccionado.
Copiar

Afadir un nuevo Mapeado a este formato de archivo, basado en una copia del Mapeado
seleccionado.

Para detalles sobre como crear y editar su propio Mapeado, ver abajo.

Crear su propio Mapeado

Pueden crear su propio Mapeado Afiadiendo o Copiando en el didlogo Acciones de Mapeado.
Primero se le pide un nombre para el Mapeado.

Introducir el nombre deseado, pulsar Aceptar para continuar al didlogo Editar Mapeado:

Create New Mapping Preset o | E

Freset Mame.

Regeinton Mok Trpe: [T -

Search for ACM rch ., and in an IPC layer.

P-humber -5 iPC Layer Mame PC Layer Type
MDondtimpot> ¥ -

£

Impart ndes are apphed in the order defined in the table above, starting wih the topmost re

oK Gancel

Un Mapeado es basicamente un conjunto de normas para convertir el Archivo de Entrada a
Capas iPC.

Existen diferentes normas para diferentes formatos.

Nombre de Preset
Introducir un nombre para el nuevo Mapeado.

Nuevo
Afadir una nueva linea a la tabla.

Duplicar

Crear un duplicado de la linea seleccionada en la mesa, para crear una entrada similar en la
mesa de Mapeado.

Mover Arriba
Mover la linea seleccionada un paso hacia arriba.

Mover Abajo
Mover la linea seleccionada un paso hacia abajo.



Eliminar
Eliminar la linea seleccionada.

Mapeado para diferentes formatos
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View Mapging Preset “Standard ArtiosCAD for Kongsberg® Lo | E
Regstration Mark Type: Ciecle
| arch PC layer
P-Humber =2 IPC Layer Name: #PC Layer Type
1 Crease [~
2 - O Cu
5 = Samgle pen 1 Pit
6 > Samgle pen 2 Pt
> Sample pen 3 Pt
] -> Ragead: Ragmark
" ~> Crease soossgrain Crease cross gran
2 => Partisl cut Pasal Cut
2 ~> Fverss Crease Raverse Crease
n > Fuverse Crease coss.. Reverse Crease cross gran
Eventhing sis.. > [Phumber] Urknown
Import rules are appbed in the order defined in the table above, starting with the topmost rule:
Close

View Mapging Preset "Exko layer name based” =)
LT 0 bver e based]
POF Mapping Settgs
lonors texd
|
Search for POF obiscts matching the search criteria below, and impart them into an iPC layer.
Layer Name Gaphc Type  Color -5 IPCLayer Name  iPC Layer Type
Regmak Aoy Pey =» [Layer] Regmark
Cut Aoy Ay =» [Layer] Cut
Thesugh Cut A By = [Layer] [="]
Router Cut Aoy Aoy > [Layer] Cut
Crease Aoy Aoy > [Layer] Crease
Seore Ao Ay o [ayed Crease
Fokd Ay Ay -n [Layed Crease
Paetial Cut Ay By =a [Layer] Partial Cut
Pedoestion Ay Py > [Layer] Peef Cut
Kes Cut Aoy Aoy > [Layer] Kias it
Vectch Aoy Ay - [yl Vewtch
Pict Ay Ay o Ly Pt
FRN s . - .
Import rules are appbed in the order defined in the table above, starting with the topmost rule:
Close

ACM estandar para Kongsberg

Tipo Marca de Registro

Especificar el Tipo Marca de Registro usado
en el Archivo de Entrada

Ndmero P

NUmero utilizado para identificar los
diferentes tipos de linea en el Archivo de
Entrada.

General

Los parametros de Archivo de Entrada diferiran segun los diferentes formatos del archivo.

Nombre de Capa iPC
Nombre de Capa a usar en iPC.

Tipo de Capa iPC
Tipo de Capa a usar en iPC.

Preset de Mapeado a formato PDF

Ignorar texto

Se ha omitido texto en el Archivo de
Entrada.

Importar caja de recorte

Especificar si se debe incluir una Caja de
Corte.

Caja de Corte = rectangulo de contencién.

Nombre de Capa iPC
Nombre de Capa iPC para Caja de Corte.

Tipo de Capa iPC
Tipo de Capa iPC para Caja de Corte.
Tipo de Capa para Caja de Corte.
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6.13 Presets de Mesa

Preset de Mesa define algin comportamiento basico del sistema, como alimentacién por hoja,
por bobina, y otros.

Como predeterminado se instalan varios Presets de Mesa adecuados para la mayoria de
escenarios de produccion instalados.

Ademas, se pueden afiadir y borrar Presets de origen especializados, segun sus necesidades.
Si es necesario, afiadirlos a los Presets existentes usando la funcion Cargar.

Nota: Solo se pueden instalar los Presets de Mesa configurados para la Configuracién de
Maquina actual.

Seleccionar Preset de Mesa

- Trabajo Abierto->Configuracion de Produccién->Manipulacién de Material-
>Preset de Mesa

6.13.1 Presets de Mesa, estan instalados como predeterminados

Los siguientes Presets de Mesa estan instalados como predeterminados:

+ Aparcado Después de Mesa

+ Aparcar después de Mesa, Vacio Manual
+ Alimentacion por Bobina

+ Alimentar Hoja, Alimentar Antes

* Produccién MultiZona

Aparcado Después de Mesa

Antes de empezar, colocar la primera hoja sobre la superficie de la mesa.
1 - Al pulsar Iniciar, ocurrira esto:

+ Se producira la Copia 1, 0
+ Se producira el nUmero de copias especificado por Montaje por Repeticion.

2 - El cabezal de herramienta se movera a la Posicién de Aparcado.
3 - Sustitucion de Material aparece en Panel de Maquina.
4 - El operador debe reemplazar el material en la misma posicién, y luego pulsar Iniciar.

5 - Las copias restantes se produciran de la misma manera, hasta producir el Nimero de
Copias especificado.
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El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

Aparcar después de Mesa, Vacio Manual

Antes del inicio, colocar la primera hoja sobre la superficie de la mesa.

1 - Al pulsar Iniciar se producira la copia 1, alternativamente el nimero de copias especificado
por Montaje por Repeticion.

2 - El cabezal de herramienta se movera a la Posicion de Aparcado.
3 - Sustitucién de Material aparece en Panel de Maquina.
4 - El operador debe reemplazar el material en la misma posicién, y luego pulsar Iniciar.

5 - Las copias restantes se produciran de la misma manera, hasta producir el Nimero de
Copias especificado.

Vacio y Soplado son manuales, para controlarlo el operador desde el Panel Operadores.

Alimentacién por Bobina

Se requiere la solucién Cinta Transportadora.
La primera copia en la bobina, debe colocarse sobre la mesa, antes de empezar.

1 - Al pulsar Iniciar se producira la copia 1, alternativamente el nimero de copias especificado
por Montaje por Repeticion.

2 - El transversal se movera a la parte trasera de la Mesa de Corte, para trasladar hacia
adelante la cinta transportadora y la bobina. La distancia de alimentaciéon se define por
Longitud Alimentacién de Hoja, o alternativamente alimentacién hasta entrada de la mesa,
si Alimentar a frente de mesa esta seleccionado.

3 - Se produce la segunda copia. (Las primeras marcas de registro deben identificarse
manualmente, salvo si la distancia de paso se ha especificado correctamente.)

4 - El transversal alimentara la copia siguiente (Ahora las Marcas de Registro se identificaran
automaticamente.)

5 - La secuencia continla hasta producir el Nimero de Copias especificado.

El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

Alimentar Hoja, Alimentar Antes
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Requiere Alimentador de Hojas y cinta transportadora.
Empezar sin ninguna hoja sobre la superficie de la mesa.
1 - Cuando se pulsa Iniciar

+ Se carga en la superficie de la mesa el nUmero de hojas definido por Precargar Hojas
(predeterminado 1), mediante Alimentador de Hojas y la cinta transportadora + el
transversal.

+ La distancia de alimentacién se define por Longitud Alimentacion de Hoja, o
alternativamente alimentacién hasta entrada de la mesa, si Alimentar a frente de mesa
esta seleccionado.

2 - Se produce la primera hoja, alternativamente se produce el nimero de copias de Montaje
por Repeticion en la direccion Y, mientras Alimentador de Hojas toma la hoja siguiente. Las
primeras marcas de registro deben identificarse manualmente.

3 - El transversal se movera a la parte trasera de la mesa, para trasladar hacia adelante la cinta
transportadoray la hoja.

4 - Se produce la segunda copia. Normalmente, las marcas de registro ahora se encuentran
automaticamente.

5 - El Alimentador de Hojas tomara simultaneamente la siguiente hoja, pero durante las
primeras copias aprende cuando debe iniciarse la operacién, para presentar la hoja a tiempo.

6 - El transversal alimentara la hoja siguiente.
7 - La secuencia se repite hasta producir el Namero de Copias especificado.

El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

Produccion MultiZona

Ver el capitulo aparte.

6.13.2 Presets de Mesa opcionales
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Alimentacidén por Bobina, Soplado Doble

Se requiere la solucién Cinta Transportadora.
La primera copia en la bobina, debe colocarse sobre la mesa, antes de empezar.

1 - Al pulsar Iniciar se producira la copia 1, alternativamente el nimero de copias especificado
por Montaje por Repeticion.

2 - El transversal se movera a la parte trasera de la Mesa de Corte, para trasladar hacia
adelante la cinta transportadora y la bobina. La distancia de alimentaciéon se define por
Longitud Alimentacién de Hoja, o alternativamente alimentacién hasta entrada de la mesa,
si Alimentar a frente de mesa esta seleccionado.

3 - Se completa totalmente una secuencia de Soplado, para poder eliminar las arrugas en el
material.

4 - Se produce la segunda copia. (Las primeras marcas de registro deben identificarse
manualmente, salvo si la distancia de paso se ha especificado correctamente.)

5 - El transversal alimentara la copia siguiente (Ahora las Marcas de Registro se identificaran
automaticamente.)

6 - La secuencia continua hasta producir el Namero de Copias especificado.

El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

Alimentar Hoja, No Alimentar Antes

Requiere Alimentador de Hojas y cinta transportadora.
Empezar con una hoja sobre la superficie de la mesa.
1 - Cuando se pulsa Iniciar

2 - Se produce la primera hoja, alternativamente se produce el nimero de copias de Montaje
por Repeticién en la direccion Y, mientras Alimentador de Hojas toma la hoja siguiente. Las
primeras marcas de registro deben identificarse manualmente.

3 - El transversal se movera a la parte trasera de la mesa, para trasladar hacia adelante la cinta
transportadora y la hoja. La distancia de alimentacién se define por Longitud Alimentaciéon
de Hoja, o alternativamente alimentacion hasta entrada de la mesa, si Alimentar a frente de
mesa estd seleccionado.

4 - Se produce la segunda copia. Normalmente, las marcas de registro ahora se encuentran
automaticamente.

5 - El Alimentador de Hojas tomara simultaneamente la siguiente hoja, pero durante las
primeras copias aprende cuando debe iniciarse la operacion, para presentar la hoja a tiempo.
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6 - El transversal alimentara la hoja siguiente.
7 - La secuencia se repite hasta producir el Niumero de Copias especificado.

El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

Alimentar Hoja, No Alimentar Antes, Soplado Doble

Requiere Alimentador de Hojas y cinta transportadora.
Empezar con una hoja sobre la superficie de la mesa.
1 - Cuando se pulsa Iniciar

2 - Se produce la primera hoja, alternativamente se produce el nimero de copias de Montaje
por Repeticion en la direccién Y, mientras Alimentador de Hojas toma la hoja siguiente. Las
primeras marcas de registro deben identificarse manualmente.

3 - El transversal se movera a la parte trasera de la mesa, para trasladar hacia adelante la cinta
transportadora y la hoja. La distancia de alimentacién se define por Longitud Alimentacién
de Hoja, o alternativamente alimentacién hasta entrada de la mesa, si Alimentar a frente de
mesa esta seleccionado.

4 - Se completa totalmente una secuencia de Soplado, para poder eliminar las arrugas en el
material.

5 - Se produce la segunda copia. Normalmente, las marcas de registro ahora se encuentran
automaticamente.

6 - El Alimentador de Hojas tomara simultaneamente la siguiente hoja, pero durante las
primeras copias aprende cuando debe iniciarse la operacion, para presentar la hoja a tiempo.

7 - El transversal alimentara la hoja siguiente.
8 - La secuencia se repite hasta producir el Namero de Copias especificado.

El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

Alimentar Hoja Manual, Alimentar Antes

Requiere cinta transportadora, pero no Alimentador de Hojas.
Empezar sin una hoja sobre la superficie de la mesa.
1 - Cuando se pulsa Iniciar:

+ Se carga en la superficie de la mesa el nimero de hojas definido por Precargar Hojas
(predeterminado 1), mediante la cinta transportadora y el transversal.
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+ El operador debe estar listo para presentar las hojas que se tomaran en la parte trasera de
la maquina.

+ La distancia de alimentacién se define por Longitud Alimentacion de Hoja, o
alternativamente alimentacién hasta entrada de la mesa, si Alimentar a frente de mesa
esta seleccionado.

2 - Se produce la primera hoja, alternativamente se produce el nimero de copias de Montaje
por Repeticién en la direccion V.

3 - La primera marca de registro debe identificarse manualmente.

4 - El transversal se movera a la parte trasera de la mesa, para trasladar hacia adelante la cinta
transportadora y la hoja. La distancia de alimentacién se define por Longitud Alimentacion
de Hoja, o alternativamente alimentacion hasta entrada de la mesa, si Alimentar a frente de
mesa esta seleccionado.

5 - Se produce la segunda copia. Normalmente, las marcas de registro ahora se encuentran
automaticamente.

6 - La cinta transportadora + el transversal toman simultdneamente la siguiente hoja
presentada por el operador, pero durante las primeras copias aprende cuando debe iniciarse
la operacion, para presentar la hoja a tiempo.

7 - La cinta transportadora + el transversal alimentaran la hoja siguiente.
8 - La secuencia se repite hasta producir el Nimero de Copias especificado.

El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

Alimentar Hoja Manual, No Alimentar Antes

Requiere cinta transportadora, pero no Alimentador de Hojas.
Empezar con una hoja sobre la superficie de la mesa.
1 - Cuando se pulsa Iniciar

2 - Se produce la primera hoja, alternativamente se produce el nimero de copias de
Montaje por Repeticién en la direccion Y. Las primeras marcas de registro deben identificarse
manualmente.

3 - El transversal se movera a la parte trasera de la mesa, para trasladar hacia adelante la cinta
transportadora y la hoja. La distancia de alimentacién se define por Longitud Alimentacién
de Hoja, o alternativamente alimentacién hasta entrada de la mesa, si Alimentar a frente de
mesa esta seleccionado.

4 - Se produce la segunda copia. Normalmente, las marcas de registro ahora se encuentran
automaticamente.

5 - La cinta transportadora + el transversal toman simultdneamente la siguiente hoja
presentada por el operador, pero durante las primeras copias aprende cuando debe iniciarse
la operacion, para presentar la hoja a tiempo.
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6 - La cinta transportadora + el transversal alimentaran la hoja siguiente.
7 - La secuencia se repite hasta producir el Niumero de Copias especificado.

El Vacio y el Soplado se activan / desactivan automaticamente, como parte integrada de este
proceso.

6.13.3 Conservar los Presets de Mesa

- Barra Menu->Editar->Opciones...->Produccién->Presets de Mesa
Options =20
Categanies Production Settings
[General
[eheProsets :
Faeder Cannection  Park After Table Manual Vacuum Il YN
Lead-in / Lead-out Park After Table
Backup Rall Feed | Lesd..
Language
Reference Peints.
] Read furthest registration mark first
Registration Mark Size Tolerance: 7% %
{1 Step y-awis before y-axis
[ Break long lines
Maximum Length: 50 mm
Restare Default Sellings ; Help [ ancet

Usar estas funciones para mantener Presets de Mesa:

Borrar

Borrar Preset de Mesa seleccionado.

Cargar...

Cargar el Preset de Mesa desde la carpeta en el disco.

6.14 Acerca de Registro

6.14.1 Ahadir Marcas de Registro

Para conseguir la alineacién perfecta entre la impresidn y el corte, todos los trabajos destinados
a acabado con su dispositivo iPC, deben contener Marcas de Registro.
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Al afiadir Marcas de Registro a los archivos de impresidny a los archivos de corte, se proporciona
a iPCla informacion necesaria para registrar el Trazo de Corte con el Grafico Impreso.

La colocacién y el nimero total de Marcas de Registro dependen de la tolerancia de corte
requerida y de la cantidad de distorsion prevista.

i-cut Layout es un conjunto de software de Esko, que tiene funciones para la automatizacion del
proceso de afiadir Marcas de Registro.

El mismo algoritmo se usa en ai-cut; que es un plugin especial para lllustrator® y CorelDraw®,
disponible desde Esko.

Usar estas herramientas simplifica mucho el proceso de afiadir Marcas de Registro, no obstante
es importante comprender los conceptos basicos descritos en esta seccién.

Para mas informacién sobre ai-cut, ir aqui.

Mala triangulacién de graficos distorsionados, |Triangulacion mejorada de graficos
con solo cuatro Marcas de Registro. distorsionados, con ocho Marcas de Registro.

Comprender las posibilidades de Registro con iPC, les ayudara a decidir el nUmero de marcas
a afiadir a su trabajo, y donde colocarlas. Revisar la seccién Tipos de Registro de este manual,
para mas informacién sobre Registro.

Para obtener la mejor compensacién posible, las Marcas de Registro deben estar colocadas
alrededor, y en el interior (si es posible) del trazo de corte, en una relacion triangular entre ellas.
Los trabajos con tolerancias de corte mas estrictas, requieren mas Marcas de Registro.

Con mas marcas, mas pequefia resulta cada area triangulada, e iPC podra compensar mas
exactamente la distorsion en dicha area.

Si existen areas especificas dentro del trabajo que son mas criticas que otras, deben afiadirse
mas Marcas de Registro en aquellas areas. Es dificil predecir con precisién la cantidad de
distorsién que ocurrira en un trabajo impreso; por ello sugerimos que siempre se incluyan mas
Marcas de Registro de las que creen que seran necesarias.

Siempre se pueden eliminar las Marcas de Registro innecesarias posteriormente en iPC, pero
una vez impreso el trabajo ya es imposible afiadir mas Marcas de Registro.
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Los trabajos mas largos que su mesa de corte, se dividiran y produciran por iPC en secciones.
Afadir Marcas de Registro a lo largo de estas divisiones, mejorara el registro y la alineacion de
los trazos de corte entre secciones.

6.14.2 Tipos de Marcas de Registro

Grde  ® 0 .
45.‘
O
o !
Mask K.ﬁ D /./ﬂd '! . |
— __\_ \/

Donut O [2_6;'- o

w4 T
Cross -+ +
D
110115¢
Circulo: 3mm<D<12mm 1/8 pulg <D < 1/2 pulg.
Mascara: D>=d+4mm D >=d +5/32 pulg.
Donut: 4mm<D<12mm 5/32 pulg <D < 1/2 pulg.
1Tmm<T<D/4 3/64 pulg < T<D/4
Cruz: 4mm<D<15mm 5/32 pulg < D < 19/32 pulg.
1Tmm<T<D/4 3/64 pulg < T<D/4

iPC soporta cuatro tipos de Marcas de Registro; circulo, mascara, donuty cruz.
La maquina buscara Marcas de Registro y detectara cualquiera de estas automaticamente.
Por ello, no existe ninguna funcion para especificar el tipo de Marcas de Registro.

Un circulo es la mejor eleccién para casi todos los escenarios. Si existe una reflexion alta o
contraste insuficiente entre el color de las Marcas de Registro impresas y el fondo, la forma
donut puede proporcionar a iPC un mejor resultado en la lectura de la marca de registro.

Sobre Marcas de Registro es importante conocer
Estas son las normas para la interpretacién de una Capa Marca de Registro:

« Uncontorno cerrado es una de las Marcas de Registro con posicién en el centro geométrico.

* Una curva con 3 puntos es una deteccién de esquina.
« Una curva con 2 puntos es una deteccién de borde.
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' Si se tiene una sencilla cruz hecha con dos
* |_ L x lineas entrecruzadas, en el archivo de entrada,

—| | se obtendra una salida que no es predecible.
A B Podra ser interpretada como dos esquinas (A)
0 como tres bordes (B).
I ‘ . / Usar un contorno cerrado de acuerdo con lo

|10115d especificado arriba.

6.14.3 Tipos de Compensacion

El Tipo de Compensacién define iPC registrara y modificara los Trazos de Corte, basandose en
la informacion reunida leyendo las Marcas de Registro.

Estan disponibles los siguientes Tipos de Compensacion:

+ Colocacidn

+ Registrar Curva

+ Mover Trabajo

+ Registrar Capa

+ Compensacion Lineal

+ Compensacion Completa

Para completar la imagen, aqui también hemos incluido la descripcion de dos métodos de
registro que no usan Marcas de Registro:

+ Sin Marcas de Registro, usar Regla

+ Reconocimiento de Borde

Sin Marcas de Registro, usar Regla

[

La colocacion de la hoja contra la Regla Es una condicién previa que los graficos estén
garantiza el recorte correcto. colocados correctamente en relacién a la
esquina de la hoja.
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Notas:
+ La Mesa de Corte debe estar equipada previamente con Reglas.
+ El desplazamiento desde el Punto de Referencia hasta la geometria, debe ser conocido.

+ Este método no se recomienda si el trabajo contiene graficos a los que debe alinearse el
recorte.

Reconocimiento de Borde

o 3E
La Posicion de la Hoja es La Posicién de la Hoja es El recorte es perfecto
desconocida, el recorte es obtenido por Reconocimiento o .
, Es una condicién previa que
erréneo de Borde

los graficos estén colocados
correctamente en relacion a la
esquina de la hoja.

Notas:

+ El desplazamiento desde el borde de la hoja hasta la geometria, debe ser conocido (la caja
de contencion del trabajo).

+ Se supone una esquina de hoja recta.

+ Este método no de recomienda, puesto que no implica ninguna compensacion.

Colocacidn

La manera mas sencilla de Registro rota y coloca todas las curvas en todas las capas, como
una sola.

El tamafio, forma y colocacion relativa de las curvas permanecen intactos.

La posicion y rotacién de los graficos son Usar Marcas de Registro para obtener la
desconocidas posicion correcta.
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Registrar Curva

Cada curva se produce en el tamafio y la forma exactos definidos por el archivo, pero registrada
individualmente desde todas las demas curvas en el archivo; compensando los cambios de
posicion y rotacién en el trabajo impreso.

La posicion y rotacién de los gréaficos son Usar Marcas de Registro para modificar
desconocidas. la posicién y rotacion de cada curva
individualmente.

Mover Trabajo

Dedicado especificamente a la rotulacion textil para ajustar en un marco, que durante el
acabado se encaja junto con otros objetos.

+ Cada curva conserva el tamafio y la forma original.

+ (Cada curva se mueve individualmente, basandose en su centro de gravedad y la distorsién
local cercana a dicha curva especifica.

« Cada curva se rota basandose en la rotacién general medida.

La posicion y rotacién de los gréaficos son Usamos Marcas de Registro para:

desconocidas e .
+ Modificar la posicion de cada curva

individualmente.

* Modificar la rotacién de cada curva segin
la rotacion general calculada para todas las
curvas.

Sobre Mover Trabajo es importante conocer:
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* Necesita sangrado.

+ Mover Trabajo se usa para evitar una rotacién errénea de la primera curva. Si se usa
Registrar Curva, la rotacién de la primera curva se basa en las Marcas de Registro locales.
Si el espaciado no es correcto, la primera curva podria rotarse fuera de alcance.

+ Usar Mover Trabajo garantiza que la rotaciéon de la primera curva esté alineada con la
rotacion de las otras curvas en el trabajo.

Registrar Capa

Similar a Registrar Curva, este tipo de registro compensa cada Capa individualmente. Todas
las curvas en cada Capa conservaran exactamente su tamafio, forma y posicion relativa.

Compensacion Lineal
Este Tipo de Registro ofrece el segundo nivel mas alto de compensacion.

Cuando se selecciona Compensacion Lineal, iPC aplica una compensacion promedio para
cada curva. El tamafio, forma, desplazamiento y rotacién de todas las curvas se altera
para compensar la distorsion lineal en el grafico impreso. Compensacion Lineal se usa
raramente, porque Compensacién Completa proporciona mejor registro y compensacion,
pero se continua ofreciendo como una opcioén.

L 1

La posicidn, rotaciéon y tamafio de los graficos Usar Marcas de Registro para modificar
son desconocidas. posicién, rotacion y escala del recorte.

Compensacion Completa

Cuando esta seleccionado, iPC ajusta la posicion de cada punto sobre cada individualmente,
segun las posiciones de las tres Marcas de Registro mas cercanas a dichos puntos.

Esta funcién compensa todos los tipos de distorsién, incluyendo: desplazamiento, escalar,
rotacion, y distorsion inclinada y compuesta. Compensacion Completa ofrece el nivel de
compensacién mas alto disponible, y proporciona la mejor coincidencia posible del trazo de
corte al grafico impreso.
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La posicion y la forma de los graficos son Usar Marcas de Registro para recalcular la
desconocidas forma de los graficos.

6.14.4 Acerca de Tipos de Compensacion

Seleccionar un Tipo de Registro para cada Trabajo (Trabajo Abierto->Configuracion de
Produccion->Registro).

Los trabajos impresos con grandes cantidades de sangrado, o los trabajos que deben conservar
un tamafio general exacto, o que contienen cortes que deben conservar un tamafio relativo
exacto, pueden requerir usar Colocacién, Registrar Curva, Registrar Capa.

Solo algunas marcas alrededor del borde exterior de cada trazo o grupo de trazos, ya proporciona
informacion suficiente para estos Tipos de Registro.

Los trabajos que requieren Registro de Corte a Impresion preciso, o anchura del borde exterior
precisa, deben producirse con Compensaciéon Completa.

Los materiales inestables como los flexible o con graficos aplicados, también requieren
generalmente Compensacién Completa para el Registro correcto.

Los trabajos producidos con métodos de impresion tradicionales, como la serigrafia, presentan
la mayor dimensién de distorsién.

Los trabajos impresos digitalmente, generalmente contienen menos distorsién, pero la exactitud
varia mucho de impresora a impresora. Producir trabajos impresos digitalmente con tolerancias
estrictas, también necesita compensacién, especialmente si el trabajo esta impreso sobre un
sustrato flexible.

6.15 Preparacidon de Archivo para iPC

6.15.1 Tipos de Archivo
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Archivos de Entrada iPC

Estan disponibles los siguientes tipos de archivo para la importacién iPC:

« Archivos iPC: .cut, .script, .nest.

* Archivos de curva: .acm, .ard, .mfg, .dxf, .ai, .pdf, .cf2, .ds2, .cfg.

i-script

Salida del flujo de trabajo i-script.

Contiene los datos de corte, separados de un archivo grafico.

La extension de archivo para los archivos i-script es normalmente .cut
Para mas informacion, ir aqui.

.nest
Este tipo de archivo contiene un Trazado Encajado guardado.

Adobe lIllustrator® es ampliamente utilizado para preparacién de archivos, pero también puede
usarse cualquier otro software de disefio o dibujo basado en vectores, con capacidad de generar
uno o varios de los tipos de archivo compatibles.

Archivos de Salida iPC

.cut

Un Trabajo guardado como archivo binario .cut contiene todos los parametros aplicados al
archivo.

Por ello no se aplican presets al importar dichos archivos.

Nota: Los archivos i-script usan frecuentemente la extension .cut en lugar de .script.

6.15.2 Definir Trazos de Corte
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Cada trabajo importado en iPC necesita trazos de corte, que son curvas vectoriales compuestas
por segmentos de linea, arcos, puntos Bezier, etc. Estos trazos normalmente se crean o definen
en su Software de Disefio.

La calidad de corte de sus trabajos terminados, es el resultado directo de la calidad de los trazos
de corte que haya creado. iPC tiene algunas herramientas basicas para la optimizacion de la
calidad del trazo de corte, y para mejorar velocidad de procesado, pero los trazos mal dibujados
produciran malos resultados de corte.

Los mejores trazos de corte son curvas suaves que envuelven perfectamente los detalles mas
sencillos e intrincados.

Los trazos de corte malos consisten en curvas errantes dentro y fuera del registro, o curvas
bastas compuestas por un nimero de puntos excesivo. La vectorizacién de graficos raster,
genera frecuentemente curvas malas que se deben refinar manualmente antes del corte. Para
garantizar el registro adecuado entre el grafico impreso y el corte, cada trazo de corte y marca
de registro deben estar perfectamente alineados al grafico asociado y la marca de registro en
el archivo de impresién.
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Los trabajos generados desde Sistemas de Disefio Estructural, como ArtiosCAD, seran
optimizados a la mejor calidad de corte y no es necesaria ninguna optimizacion adicional.

Normalmente, los datos de corte y los de impresion se crean simultaneamente, y se separan
en dos archivos antes de producir el trabajo. Esta separacidon de archivo se puede realizar
manualmente antes de la impresién, o si el trabajo se va a imprimir digitalmente, el flujo de
trabajo i-script permite que un software RIP compatible separe automaticamente los archivos
antes de la salida al dispositivo de impresion.

Configurar Herramientas

- Barra Menu->Avanzado->Configurar Herramientas
Configure Tooks &

Hasma Static: Knife 123 - Ede Lok |

Tiee: Static: Knife - Cancel

Code: GA2441212 Buy Orine /

[r—— 50 m/mn
Acceleration: 100
Depth Fute Depencdsrt

Depth Referenced from Tep

Depth: =5 Oin
Toolup Angle: ¥ Use Defaut
Stop &t Tool Select

Keife Overcid

Qrcle Adustment

Beverse Operation

Perforntion Pattem

Mutipass

Utilizar esta funcion para mantener sus Parametros de Herramienta.

Los Parametros de Herramienta proporcionados en este dialogo, se usardn para la
configuracion inicial al seleccionar las herramientas para las diferentes Capas.

Los parametros iniciales son dobles:

1. Es el parametro relevante para la herramienta
2. En caso positivo, cudl debe ser el valor predeterminado

Por favor, observen que estos parametros los ha definido cuidadosamente el proveedor de cada
herramienta, y solo debe cambiarlos personal cualificado.

Al usarlos en una Capa, los Parametros de Herramienta se pueden modificar para adecuarlos
a dicho trabajo.

Una modificacién de los Parametros de Herramienta en el interior de una Capa no modificara
los Parametros de Herramienta generales mantenidos desde este diadlogo.

El tipo y niUmero de parametros en este didlogo, cambiara segun la herramienta seleccionada.
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No mostramos los didlogos para cada herramienta, sino que se ofrece una lista de parametros
cubriendo todas las herramientas:

Nombre

Desde la lista desplegable, seleccionar la Herramienta que se desea editar.
Nota: En la lista desplegable, se muestran todas las herramientas posibles.

Normalmente, en la planta del cliente solo esta disponible un subconjunto.

Tipo
Desde la lista desplegable, seleccionar el Tipo de Herramienta usado para esta Herramienta.

Para algunas Herramientas, se debe corregir Tipo de Herramienta cuando se usan Plantillas
de Corte.

Cuchilla Predeterminada
Desde la lista desplegable, seleccionar la cuchilla usada para esta Herramienta.

Rapidez
Especificar la Velocidad de Ejecucién para esta Herramienta.

Aceleracién
Especificar la Aceleracién a usar como valor % de la maxima aceleracion disponible.

Profundidad, Segun Ondulado

Si estad activado puede especificarse Profundidad Transversal a Ondulado y Profundidad
Longitudinal a Ondulado independientemente.

Profundidad Referida Arriba

As
S

Si esta activado, la profundidad es relativa a la Superficie del Material.
Si esta desactivado, la profundidad es relativa a la Superficie de Mantilla Base para Corte.

Profundidad Longitudinal

!

Especificar la profundidad de corte/hendido en la direccién Paralelo a Ondulado.
Puede especificarse como % de Grosor del Material o mm / pulgada.

Profundidad Transversal
Especificar la profundidad de corte/hendido en la direccion Transversal al Ondulado.
Puede especificarse como % de Grosor del Material o mm / pulgada.
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Angulo para Elevar Herramienta
Si un cambio de direccion es superior a este angulo, la herramienta se elevara en la esquina.
Son aplicables las siguientes reglas:

« Angulo para Elevar Herramienta solo es valido para las herramientas de cuchilla.

+ El Angulo para Elevar Herramienta esté predeterminado en 30 grados.

JATENCION!
El Angulo para Elevar Herramienta es 14 grados si:

* La herramienta es la cuchilla RotaCut.
* La herramienta tiene un valor Retardo.
* La herramienta tiene un valor Ajuste de Circulo.

* La herramienta tiene un valor Anchura.

Detener al Seleccionar Herramienta

La ejecucién se parara al seleccionar esta herramienta; esperando la intervencion del operador.
En el Campo Editar, afiadir el texto a mostrar cuando se para la ejecucion.

Si el Campo Editar esta vacio, se muestra un texto predeterminado.

Sobrecorte de Cuchilla

Afadir un desplazamiento al punto de Inicio y Final de una linea.
Utilizar esta funcion para conseguir el corte correcto en las esquinas.
Se permiten los valores positivos y negativos.

Ajuste de Circulo

Usar este parametro para determinar la calidad de un circulo en el corte con cuchilla.
Aumentar/reducir el valor para aumentar/reducir el radio del circulo.

Usar una muestra de prueba para verificar el parametro 6ptimo.

Invertir Operacién
Especificar si esta capa debe ejecutarse sobre el lado reverso de la hoja.

Patrén de Perforacién

Se le pide:

+ Hoyo - especificar la longitud de hoyo

+ Espacio - especificar la longitud de espacio

+  Movimiento Continuo - la maquina se mueve continuamente mientras se genera el patrén
de perforacion. Como consecuencia de ello, el patrén no es exacto segun las medidas.

Multipasada
Ver Profundidad Multipasada para mas informacién.
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6.16.1 Control de Profundidad, Herramientas

140

Para algunas herramientas, se supervisa la profundidad maxima permitida:

Herramienta

Profundidad maxima permitida (mm/pulg.)

Hendido HD

5 mm/0,2 pulg.

Herramienta Hendido

5 mm/0,2 pulg.

Herramienta MicroCut

2 mm/0,08 pulg.

Herramienta Perforador

2 mm/0,08 pulg.

Herramienta Fresado

1 mm/0,04 pulg.
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7. Como Empezar

Las instrucciones sobre la instalacion del software estan disponibles en un capitulo separado -
Instalar el software.

Una vez la instalacién se ha completado, iPC se puede abrir por primera vez.

Ejecutar el programa usando el Icono Escritorio o el menu Inicio Windows.

7.1 Secuencia de Inicio

Si el PC esta conectado a una Mesa de Corte, seguir esta secuencia de inicio:

1. Asegurarse que la Mesa de Corte esta libre de obstrucciones y preparada para funcionar.
2. Conectar la Mesa de Corte a la corriente, segun el Manual del Usuario para la mesa.
3.

Desde el Escritorio, pulsar doble el Icono iPC.

4. En la Mesa de Corte, completar la secuencia de inicio que se describe en el Manual del
Usuario.

. La Interfaz de Usuario iPC aparecera ahora en la pantalla del PC y ya esta listo para iniciar.

(5}

7.2 Secuencia de Apagado

Seguir estos pasos para apagar adecuadamente su sistema:

1. Apagar la Mesa de Corte segun la descripcién en el Manual del Usuario.
2. Cerrar iPC usando Barra Menua->Archivo->Salir.
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8. Flujo de Trabajo

Hay tres maneras diferentes de prepararse para la produccion:

1. Abrir un archivo .cut ya preparado y guardado, y producir.

2. Crear un trabajo usando parametros predefinidos:

+ Seleccionar un Material adecuado.
+ Seleccionar un Mapeado adecuado.

+ Seleccionar un Perfil de Corte adecuado. Segin como se mapea el Material, este paso
puede ser superfluo.

* Producir.

3. Crear un trabajo, parametros manuales:

Es una alternativa si el Material no tiene ningln preset mapeado, o cuando se desean
cambiar parametros.

+ Seleccionar un Material adecuado.

+ Seleccionar un Mapeado adecuado.

+ Seleccionar un Preset de Utillaje adecuado.

+ Seleccionar un Preset de Produccién adecuado.
+ Modificar Capas y Produccion.

*  Producir.

El flujo de trabajo basico se ilustra en esta figura:

Add . Ready for
Input Files Open Production

Input File My Jobs

Opened Job ]—’{ Execution]

Material Job Settingsj
Mapping Cutting Profile

10510a

En los capitulos siguientes se describe cada paso.
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8.1 Importacion de Archivo

8.1.1 Lista Mis Trabajos

Importar Archivos a Lista Mis Trabajos

Add
Input Files

Material
Mapping

IQ Barra Menu->Archivo->Abrir Archivo

|9' Acciones de Mis Trabajos->Anadir...

IQ Acciones Mis Trabajos->Acciones...->Afnadir...

Look i My fles - OF O
P Marme : Date moddfied Type Siz *
L BPO4S.ard HM0914IE  ARD File
Recent Places BPOSE.ard 28,00.2010 16:34 ARD File
= | BPOST.ard B/MASIZN  ARDFile
[ Ebenme.acen 01022003 11:16 ACM File
Desktop [ Firkant_10000.a<m 10.03.2005 05:34 ACM File
Elfirkanter.sem 80441539 ACMFile
all Bl firkanter_01.acm 12062004 1350 ACM File
Libranies [Elfirkanter 02.0cm 120620141352 ACMFile
p [} firkanter 03.0cm 12.06.2014 1356 ACM File
A [l firkanter 04.2cm 12062014 1400 ACMFile
Computer | [ GeometryTestReg.sem 10.10.2011 12:51 ACM File
I _ —
% File me: - Add
Network  Fesoltoe: Al Supported Fles *] [ cacn |
Matenal Eram Filg
Mapping [Esko Default

Material
Seleccionar Material para utilizar al importar el Archivo de Entrada seleccionado.
Usar la seleccion predeterminada De Archivo y la informacién de Material se tomara del archivo
de entrada, si la hay disponible.

Seleccionando Material da acceso a un conjunto de Presets de Utillaje, y de Presets de
Producciéon y Presets de Optimizacién adecuados para el material (Presets a los que el
Material esta mapeado).

Para mas informacién sobre el concepto El Material es la clave, ver E/ Material es la clave en
la pagina 92.
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Seleccionar Mapeado para utilizar al importar el Archivo de Entrada seleccionado.

Las diferentes selecciones de Mapeado especifican las diferentes normas para transferir
informacion desde el Archivo de Entrada al Trabajo iPC.

Opciones de Mis Trabajos

My Jobs
Job Settingsj

Cutting Profile
10510¢c)

Existen varias opciones disponibles para los archivos en la Lista Mis Trabajos:

« Actualizar Mis Trabajos->Informacion de Trabajo
+ Valoraciones de Trabajo

+ Afadir o Eliminar archivos de la lista

+ Ordenar por diferentes parametros

« Crear Trabajo

Para mas informacion, ver Lista Mis Trabajos.

8.1.2 Abrir Trabajo
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Open

My Jobs

10510d |

En la Lista Mis Trabajos, pulsar doble un archivo.

Acciones de Mis Trabajos->Abrir.

Hay un Trabajo abierto, basado en el archivo seleccionado actualmente en la
Lista Mis Trabajos.

-
N

Acciones Mis Trabajos->Acciones->Abrir.

Hay un Trabajo abierto, basado en el archivo seleccionado actualmente en la
Lista Mis Trabajos.

Para mas informacion, ver Abrir un Trabajo
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Production Setup

Opened Job

Layers Setup

ﬂ Job Bar->Seleccionar Trabajo

Cuando un trabajo esta abierto, la Ficha Trabajo para el Trabajo Abierto esta resaltada:

x | REINacm x

8.2.1 Vista Capas / Vista Produccion

Existen varias posibilidades de vista disponibles para el Trabajo Abierto:

. F===n
) ]
) )
) )
Land

Definir un Area de Zoom
: .

Acercar Zoom

Alejar Zoom

Hacer que el Trabajo llene la ventana

.f’

/

Mostrar Puntos de la Curva

(Vista Capas)

4

Mostrar Trazo Herramienta

D

Mostrar Punto de Referencia

(Vista Produccién)

Mostrar Reglas de Mesa de Corte
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. ﬂzl (Vista Produccién)
© FE]
Hacer que la Mesa de Corte llene la ventana FF
Mostrar Zonas de Vacio
Em (Vista Produccion)

Mostrar Reglas .

[

(Vista Capas)

. > Mostrar Posicion de Aparcado
/‘ (Vista Produccion)

Mostrar Direccion de la Curva . —

(Vista Capas)

Caja de Contencion
. n\/

[ e

Editar Puntos

(Vista Capas)

8.2.2 Trabajo Abierto, Editar

Existen varias posibilidades de edicién disponibles para el Trabajo Abierto:

+ Modificaciones de Trabajo - editar todo el Trabajo.
* Modificaciones de Curva - editar curvas individuales.

* Modificaciones de Punto de Curva - editar puntos individuales.

8.3 Preparar para Produccion

Opened Job
Layers Setup
Production Setup

10510h
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Preparar para Produccion esta formado por dos tareas principales:

« Comprobar que la Configuracién de Capas sea correcta.

« Asegurarse de que la Configuracién de Produccidn es la apropiada.

8.3.1 Configuracion de Capa, manual

Editar Capas

Para cada Capa, especificar la Herramienta y los Parametros de Herramienta a usar.

Para mas informacion, ver Trabajo Abierto, Capas.

8.3.2 Configuracion de Capa usando Material

i= My Jobs

Layers Production

Material _Esjp_&ﬁ'i aterial
Tooling Preset:  Sample Tooll A8 Preset - High Quality

o ¥ 3 Layers AR B B X

104848

Seleccionar Material.

Seleccionando un Material, se selecciona un conjunto predeterminado de Presets de Utillaje
mapeados al Material.

8.3.3 Configuracion de Capa usando Preset de Utillaje

i= My Jobs

Layers Production

Material LEsko Sample Material
Tooling Preset: Sample TOQ mg Preset - High Quality
<> ¥ 3 lLayers 4 G :t % % B

10484b

Seleccionando Preset de Utillaje, se puede:

+ Seleccionar un Preset de Utillaje de la lista usada mas recientemente de Presets de Utillaje,
disponible en la parte superior de la lista.

+ Seleccionar un Preset de Utillaje usando Asistente Seleccionar Preset de Utillaje en la pagina 38
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Ambas selecciones proporcionan una Configuracién de Capa.
Después se puede modificar la Configuracién de Capa, o eventualmente guardarla:

* Guardar usando "Guardar Como Preset de Utillaje".
+ Actualizar usando "Actualizar Preset de Utillaje Actual".

8.3.4 Modificar Capas

Se puede modificar la Configuraciéon de Capa.

Para mas informacion, ver Trabajo Abierto, Capas.

8.3.5 Configuracion de Produccion

Seleccionar un Preset de Produccién.

Si es necesario, utilizar las funciones disponibles para modificar el preset seleccionado o para
crear una Configuracién de Produccién propia.

Numero de Copias

-p Trabajo Abierto->Configuracion de Producciéon->Copias y Calidad

Desde este dialogo, definir:

+ Copias - especificar el nUmero de copias a producir. Mds informacién.

+ Calidad - seleccionar las prestaciones deseadas. Mds informacion.

Manipulacién de Material

-p Trabajo Abierto->Configuraciéon de Producciéon->Manipulacién de Material

Desde este dialogo, especificar las funciones para las operaciones de Alimentacién por
Transportador:

Estas funciones estan disponibles para los presets Alimentacién por Hojas y Alimentacién por
Bobina.
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Preset de Mesa - Seleccionar la funcidon Preset de Mesa a usar.

Alimentar a frente de mesa - se mueve la hoja hasta la entrada de la Mesa de Corte.
(depende de Preset de Mesa)

Longitud Alimentacién de Hoja - especificar la longitud de alimentacion del material.
(depende de Preset de Mesa)

Precargar Hojas - especificar cuantas hojas prealimentar antes del inicio de la ejecucion.
(depende de Preset de Mesa)

Omitir mesa si no se encuentra Marca de Registro - especificar para evitar paradas
indeseadas. (depende de Preset de Mesa)

Omitir Mesa Después de - afiadir un retardo permite al operador solucionar el problema.
(depende de Preset de Mesa)

Para mas informacion, ir aqui.

Registro

L ] Trabajo Abierto->Configuracion de Produccion->Registro

Desde este didlogo, especificar:

Tipo de Registro - seleccionar usar Marcas de Registro o Deteccién de Borde.

Usar Marcas de Registro

Tipo de Compensacion - seleccionar Tipo de Compensacién.

Area de Busqueda - seleccionar el tamafio del drea donde la cdmara buscard Marcas de
Registro.

Pedir Confirmacién para Primera Marca - en la primera de las Marcas de Registro de un
trabajo, esperar siempre la confirmacion.

Registro Adaptativo - Seleccionar si se desea optimizacion de registro; alta Velocidad o alta
Exactitud.

Usar Reconocimiento de Borde

Posicion de la Hoja - especificar la distancia desde el Punto de Referencia Principal hasta
el rectangulo circundante del trabajo.

Comprobar Distancia de Borde - especificar la distancia de medicién a utilizar.
Comprobar Direccién - seleccionar la direccién para medir.

Registrar solo la Primera Mesa - el registro realizado en la primera Mesa se utiliza para
todas las Mesas subsiguientes en este Trabajo.

Para mas informacion, ir aqui.
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Posicion

-) Trabajo Abierto->Configuraciéon de Produccion->Posicion

Desde este dialogo, definir:

* Punto de Referencia - seleccionar el Punto de Referencia a utilizar.

+ Mover Trabajo al Punto de Referencia - indistintamente del punto de referencia usado en
el trabajo actual, coloca el trabajo en el Punto de Referencia seleccionado.

+ Desplazamiento - Si existe un desplazamiento desde el Punto de Referencia seleccionado
hasta el trabajo, afiadir los valores para X eY.

+ Actualizar Automaticamente - La Posicién de Trabajo se actualiza después de cada copia.

Para mas informacion, ir aqui.

Montaje por Repeticion

L ] Trabajo Abierto->Configuracion de Produccion->Montaje por Repeticién

Desde este didlogo, especificar el nUmero de copias en X e Y a colocar en una Mesa.
Especificar los valores Paso o Espacio.

Para mas informacion, ir aqui.

Aparcado Cabezal de Herramienta

- Trabajo Abierto->Configuraciéon de Producciéon->Aparcado Cabezal de
Herramienta

Especificar una posicion de aparcado después de acabar el Trabajo.

Para mas informacion, ir aqui.

8.4 Guardar Trabajo
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En cualquier momento del proceso Preparar para Produccion, se puede guardar el Trabajo
Abierto para un uso posterior:

-) Barra Menu->Archivo->Guardar Trabajo
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-) Barra Menu->Archivo->Guardar Trabajo Como...

El Trabajo Abierto se guardara usando el formato de archivo iPC .cut.

Se recomienda guardar el trabajo alguna modificacién a Capas, Configuracién de Produccion
0 geometria se cambia desde el interior de iPC.

Toda la informacién relevante se guarda en el formato .cut, este no es el caso de ningdn formato
externo.

Para abrir un Archivo de Trabajo abierto, utilizar las funciones estandar Archivo Abierto.

8.5 Ejecutando un Trabajo

Ready for
Production

10510f

8.5.1 Ejecutar un Trabajo

“ 4 Para iniciar un Trabajo Abierto, pulsar Inicio en el Panel de Operadores.

Se iniciara la ejecucién si:
- La Mesa de Corte esta conectada y funcionando, lista para ejecucion
Ver el Manual del Usuario de la Mesa de Corte.

- El Trabajo esta preparado adecuadamente
Ver Listo para Ejecucion.

8.5.2 Ejecutar un Trabajo, Sin Registro

Estos son los pasos especificos a seguir para ejecutar un Trabajo sin usar Marcas de Registro:

1. El Trabajo no contiene ninguna Capa Marca de Registro.

2. Colocar la Hoja de Material sobre la Mesa de Corte.

3. Si se usa un Punto de Referencia Fijo, colocar la Hoja de Material relativa correctamente
con el punto de referencia. Si estan disponibles, se recomienda usar las Reglas de Mesa para

este propdsito.
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4. Si se usa el Punto de Referencia Definido por el Usuario, asegurarse que el punto de
referencia esta colocado correctamente sobre la hoja.

Para mas informacién, ver el Manual del Usuario de la Mesa de Corte.

8.5.3 Ejecutar un Trabajo, Leyendo Marcas de Registro
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Estos son los pasos especificos a seguir para ejecutar un Trabajo usando Marcas de Registro:

1. El Trabajo contiene una Capa Marca de Registro con Tipo de Herramienta = CAmara.
2. Registro usando Marcas de Registro esta habilitado.
3. Se selecciona un Tipo de Compensacién adecuado.

Confirmar Marca de Registro

i

-
1 ' Registration dialeg

Seleccionar entre:

+ Deteccién automaética con la cdmara
+ Registro manual

Es importante que la Marca de Registro
encontrada en el material sea la misma que la
resaltada en Vista Trabajo

Desplazarse a la marca correcta, con las
flechas del teclado, o con el Panel de
Operador.

Confirmar cuando se encuentra la marca
correcta.

Confirmar que esta es la Marca de Registro correcta

La misma confirmacion esta disponible como:

« Entrar desde el teclado en el PC.

+ Iniciar en el Panel de Operador.

Mover entre Marcas de Registro
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‘m Mover a la tltima Marca de Registro

‘m Mover a la primera Marca de Registro

8.5.4 Ejecutar un Trabajo, Registro utilizando el Apuntador Laser

Si no esta disponible ninguna cdmara, el Apuntador Laser se usara para el registro.

Estos son los pasos especificos a seguir

1. El Trabajo contiene una Capa Marca de Registro con Herramienta = Camara.
2. Registro usando Marcas de Registro esta habilitado.
3. Se selecciona un Tipo de Compensacién adecuado.

El Apuntador Laser se utilizard como dispositivo de indicacion.

8.5.5 Ejecutar un Trabajo, usando Reconocimiento de Borde

-

Trabajo Abierto->Configuraciéon de Produccion->Registro->Tipo de Registro-
>Reconocimiento de Borde

Estos son los pasos especificos a seguir para ejecutar un Trabajo usando Reconocimiento de
Borde:
1. El Trabajo tiene definido un desplazamiento desde el Borde Hoja hasta la geometria
(rectdngulo circundante).
La distancia se introduce como Configuracién de Producciéon->Posicion->Desplazamiento.
2. Esta habilitado Registro usando Reconocimiento de Borde.
3. Para mas informacién, ir aqui.
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9. Flujo de Trabajo Produccién Optima

9.1 Flujo de Trabajo Basico

Estandar cada paso para conseguir el Flujo de
Trabajo Produccién Optima:

L J

[ Input File
' | 1 Importar Archivo de Entrada

Seleccionar Material y Mapeado

‘ 2 Abrir Trabajo

Usar Perfil de Corte para establecer la
configuracion correcta de Preset de Utillaje,
Preset de Optimizacion y Preset de

w Produccion.

‘ My Jobs List

' a

Opened Job

3 Modificar Parametros de Trabajo.

Si es necesario, modificar Parametros de
Trabajo; Capas y Produccién.

Job Setup El Trabajo esta listo para su ejecucion.

Ty
L J

4 Asegurarse que el material esta en su

lugar
( o ) Hojas de Material - Sujecion por vacio
Material in Place . L - .
L J Alimentacidén por Bobina - Introducir el
material

Alimentador de Hojas - Cargar material

‘ Start ‘ 5 Pulsar Iniciar para ejecutar

10124b

9.2 Optimizar el didlogo Ahadir Trabajo

Dedicar algunos minutos a la preparacién del didlogo Anadir Trabajo para losMateriales y
Archivos de Entrada actuales con los que se va a trabajar.

Cuando todo esta preparado, se consigue la ventaja de un flujo de trabajo sencillo y rapido.
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Lesk 11 My fies - @F - mE-
Hame : Date modified Type Sz |
= _|BP04S.ard HMN0914E  ARDFile
Recent Places BE0RS.and 28002000 1634 ARD File
| _|BP0ST.ard BMIASIZN  ARDFile
Fl ebenrneacm 010220031106 ACM File
Deskicp I Firkart_10000.scm 10.03.2005 08:34 ACM File
Elfirkanter.acm 05.04.2004 1539 ACM File
= ] firkanter 01.acm 120620141350  ACMFile
Libraries I fiekanter 02.2em 120520141352 ACM File
] firkanter 03.0cm 120620141356 ACMFile
A ] firkanter 04.acm 12062014 1400 ACMFile
Computer [ GeometryTestReg.som 10.10.2011 1251 ACM File =
i . »
& Fie pame: - |
Netwark  Fies of tipe A Suppoted Fima v]  [Ccmea |
| Material From Fila
Mapping [Esko Dofaul
105092
1 Flesoftype: | All Supported Files -]
iPC files (".cut; " script; " cgf: " nest)
Material: Curve Files (*.acm; “.ard; *mfg: *.dd: * ai; *pdf: *.cf2: *.ds2: *.cqf)
Al

Seleccionar los Tipos de Archivo reales.

No se muestran los archivos que no son relevantes.

2 Preparar el Material a utilizar.

3 Preparar el Mapeado para el Tipo de Archivo real.

9.3 Usar Perfiles de Corte en Informacion de Trabajo

Dedicar algunos minutos a la preparacién de los Perfiles de Corte para los Materiales reales
con los que se va a trabajar.

Nota: Los parametros de corte predeterminados para todos los materiales, deben definirse con
un Perfil de Corte o con parametros Especificos del Material. Por lo tanto, seleccionar un
Material generalmente es suficiente. Seleccionar un Perfil de Corte solo es necesario si se han
definido pardmetros de corte alternativos y requeridos para el trabajo.

Cuando todo esta preparado, se consigue la ventaja de un flujo de trabajo sencillo y rapido.

Utilizar Informacién de Trabajo

"Q Mis Trabajos->Informacion de Trabajo
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Job Settings:
Copies: 1
Mapping: Esko Default
Material: Erom File
Cutting Profile: My Cutting Profiie
Tooling Preset: MP HF Knife + Crease 26mm, BLD-S... ~
Layer Type Tool
Regmark i-cut Camera
Crease Crease 364
Cut MP HF Knife 1015
Optimization Preset: Esko Default A
Production Preset:  Default Panel Reference -

Al seleccionar un Perfil de Corte, se selecciona una combinacién predefinida de Preset de
Utillaje, Preset de Optimizacion y Preset de Produccion.

Cuando la Informacidn de Trabajo esta preparada adecuadamente, no es necesario modificar
Trabajo Abierto->Capas y Trabajo Abierto->Produccion.

Resultado - el flujo de trabajo es rapido y sencillo.
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Editar Trabajo, Avanzado

Todo el dibujo y edicién de curvas, normalmente se completa en el sistema CAD / software de
Preparacién de Trabajo, utilizado antes de importar el archivo a iPC.

A pesar que iPC no esta creado como un programa de disefio, también proporciona algunas
herramientas basicas para realizar correcciones menores a los archivos importados.

Las herramientas estan agrupadas en tres niveles diferentes:

* Modificaciones de Trabajo
* Modificaciones de Curva
* Modificaciones de Punto de Curva

Modificaciones de Trabajo

Las funciones Modificacion de Trabajo modificaran el Trabajo Abierto como una misma
entidad.

10.1.1 Rotar 90° sentido Horario

- Barra Menu->Trabajo->Rotar 90° sentido Horario

Se rota el Trabajo Abierto.

10.1.2 Rotar 90° sentido Antihorario

- Barra Menu->Trabajo->Rotar 90° sentido Antihorario

Se rota el Trabajo Abierto.

10.1.3 Reflejar Horizontal

L ] Barra Menu->Trabajo->Reflejar Horizontal
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Se refleja el Trabajo Abierto.

10.1.4 Reflejar Verticalmente

i-cut Production Console 2.0

-) Barra Menu->Trabajo->Reflejar Verticalmente

Se refleja el Trabajo Abierto.

10.1.5 Eliminar Lineas Dobles y Secuencia

- Barra Menu->Trabajo->Eliminar Lineas Dobles y Secuencia

Para explicar esta funcion, usamos un ejemplo:

100064 |
4

3
2

158

Tenemos un Trabajo que consiste en un
conjunto de cuadrados, programado para
completarlos uno por uno.

Usar la funciéon Eliminar Lineas Dobles y
Secuencia para:

Mejorar la calidad de corte eliminando las
lineas dobles.

Mejorar la calidad de corte reduciendo el
numero de pasadas de esquina.

Aumentar las prestaciones generales,
reduciendo las operaciones de herramienta
y pasadas de esquina.

Aumentar las prestaciones generales,
reduciendo los movimientos de subir
herramienta.

Los segmentos de linea a lo largo de una linea
recta, se ejecutaran uno por uno.

Se ejecutaran primero todas las lineas en el eje

X.




10006¢ | 1
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Seguidamente se ejecutaran las lineas en el eje

Y.

10.1.6 Eliminar Lineas Dobles y Unir A Través de Espacios

-

Barra Menu->Trabajo->Eliminar Lineas Dobles y Unir A Través de Espacios

Para explicar esta funcion, usamos un ejemplo:

10006d

Tenemos un Trabajo que consiste en un
conjunto de cuadrados, disefiado para
completarlos uno por uno.

Entre cada cuadrado existe un espacio.

Las lineas pueden extenderse a través de los
espacios, porque esta area es de desperdicio.

Usar la funcién Eliminar Lineas Dobles y Unir
A Través de Espacios para:

Mejorar la calidad de corte eliminando las
lineas dobles.

Mejorar la calidad de corte reduciendo el
numero de pasadas de esquina.

Aumentar las prestaciones generales,
reduciendo las operaciones de herramienta
y pasadas de esquina.

Aumentar las prestaciones generales,
reduciendo los movimientos de subir
herramienta.
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Los segmentos de linea a lo largo de una

6
linea recta, se combinaran en una sola linea
continua.
5 4
Se ejecutaran primero todas las lineas en el eje
2 . X.

1
10006e

Seguidamente se ejecutaran las lineas en el eje
Y.

10006f] 1 3 5 7

Nota: El tamafio maximo de espacio para esta funcién es 1 mm / 0,04 pulg.

10.1.7 Optimizar para Produccion

L ] Barra Menu->Trabajo->Optimizar para Produccion

En el dialogo Optimizar para Produccién, seleccionar Tipo de Optimizado:

« Estdndar
* Creacidon de Muestras

Nota: Tipo de Optimizado = Sin Optimizacién solo esta disponible como parte de un Preset
de Optimizacién.
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Sin Optimizacion

Copy Optimization Preset "Optimization Preset” Jomti]
Preset Name:  Optimization Preset

Category  Opemize Curves

Gererl

Optimizing Type: ~ No Optimizatin =
Use "No Optimizing” when curve sequences have been optimzed
bedee importing to “i-cut Production Console”. Any manual operations on
the cunves after import will therefore issue 2 waming. I you ignore this
waming. the optimized curve sequancing might be lost.
| Maove job to reference pont

o [(come ]

Usar "Sin Optimizacién" cuando las secuencias de curva se han optimizado antes de la
importacién a iPC.

Cualquier operacion manual sobre las curvas después de la importacién, generara un aviso. Si
se ignora este aviso, podria perderse la secuencia de curva optimizada.

Mover Trabajo al Punto de Referencia

L
>

AB.,

La esquina inferior izquierda del trabajo se colocara en el Punto de Referencia seleccionado

actualmente.
Se ignorara cualquier desplazamiento de (0,0) usado en el Archivo de Entrada.

Utilizar esta funcién para colocar el Trabajo correctamente sobre el material.

161



ESKO

i-cut Production Console 2.0

Optimizar, Estandar

Copy Optimization Preset “Optimization Preset” [t ]

Preset Name: Optmization Preset

Category Optimize Curves
[ General ]

Optimizing Type: Standard *

Connect open curves
Baject small curves
Lyvond overcuts

Set curve drection: | Counter Clockwise

[rrvest curve dirsction for inside curves

| Mave jcb to reference port

ok | [ concel

La Optimizacién Estandar se usa principalmente para optimizar los archivos utilizados en un
flujo de trabajo grafico.

Conectar Curvas Abiertas

—_— I:I1> _

[

Se conectan los segmentos curvos cercanos entre si.
Seleccionar Conectar Curvas Abiertas para:

* Mejoren las prestaciones.
* Mejoren la calidad de corte.

Especificar d = Distancia Maxima donde se permite la conexion de la curva.

Rechazar Curvas Pequeiias
Se omiten los pequefios elementos de curva independientes.
Seleccionar Rechazar Curvas Pequeiias para:

+ Eliminar curvas y puntos errantes no deseados.
* Mejoren las prestaciones.
* Mejoren la calidad de corte.

Especificar d = Tamafio Maximo de un segmento curvo que puede ser omitido.

Evitar Sobrecortes
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L10108e

Se cortaran las lineas y se modificara la direccion, si el angulo supera un limite especificado.
Esto es para evitar los sobrecortes de cuchilla visibles.

Definir Direccién de la Curva

(JCIC) 0
OO0 =» 00
LJLIC LJCIC)

Especificar una norma general para la ejecucion de la direccién de la curva.
Uso tipico:

Frecuentemente, al fresar, la parte izquierda del trazo tiene una superficie mas lisa, comparada
con la parte derecha.

Utilizar esta funcion para optimizar la calidad de su producto.

Invertir Direccidon de Curva para Curvas Interiores

-, /ey

Especificar una norma general para la ejecucion de la direccion de la curva.
Es una extension de la funcién Definir Direccién de la Curva, ver arriba.
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Si la parte azul es su producto y se desea una superficie lisa en el exterior y en el interior, se
debe invertir la direccion del curvador para la curva interior.

Mover Trabajo al Punto de Referencia

r<
N

A'B 4 AﬂB .

La esquina inferior izquierda del trabajo se colocara en el Punto de Referencia seleccionado
actualmente.

Se ignorara cualquier desplazamiento de 0,0 usado en el Archivo de Entrada.
Utilizar esta funcién para colocar el Trabajo correctamente sobre el material.

Optimizar, Creacidon de Muestras

Optimizar para Confeccién de Muestras se usa normalmente para conseguir la maxima calidad
de corte y de hendido con disefios para Ondulado y Cartén Plegable.

Por favor, tengan en cuenta que:

« Lamayoria de operaciones para Creacion de Muestras solo se aplicaran en los Tipo de Capa
Corte y Hendido.

+ La relevancia de esta funcion depende de si la optimizacion se realiza durante la salida del
software CAD / Preparacion de Trabajo.

Las funciones disponibles en Optimizar para Confeccién de Muestras son similares a las
funciones de optimizacién en ArtiosCAD de Esko.

Seleccionar los parametros en las siguientes Categorias:

* General - funciones de optimizacién general.
* Ranuras Redondas - funciones para evitar el rasgado en ranuras estrechas.
+ Sobrecorte y Esquinas - funciones para evitar el rasgado y el sobrecorte en las esquinas.

« Sobrehendido - funciones para mejorar las prestaciones durante el hendido.

164



General

Optimize for

Category

Optimize Curves
Round Sots
Overcut & Comers
OverLrease

Optimize Curves / General

Optimizing Type: Sample Making -

Be sure your job contains layers of type "Cut” or "Crease™ fayer options).
Curves will be optimized for sample making. Later manual operations on
the curves will therefore issue a waming.  you ignare this waming. the
optimized curve sequencing might be lost.

Crease Cut Back: 2mm

[7] Add layer for second cross grain tool

[¥] Cut across gaps

{1 Connect open curves ! 0.1 mm
| Beject small curves 0.1 mm

(V] Move job to reference point

[ Conce
Recorte de Hendido
~d odk

i-cut Production Console 2.0

Mejor calidad de hendido; evita la linea de hendido en el exterior de la posicién deseada.

d - distancia a usar al acortar las lineas de hendido.

Ainadir capa para la segunda herramienta contra fibra
Se crea una nueva Capa para Hendido Contra Fibra.

Afladir una Capa separada, permite una configuracién mas flexible para el hendido paralelo /
contra fibra, como utillaje diferente.

Corte A Través de Espacios

—r—r »
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Mejores prestaciones.

Conectar Curvas Abiertas

Se conectan los segmentos curvos cercanos entre si.
Seleccionar Conectar Curvas Abiertas para:

* Mejoren las prestaciones.
* Mejoren la calidad de corte.

Especificar d = Distancia Maxima donde se permite la conexién de la curva.

Rechazar Curvas Pequeiias
Se omiten los pequefios elementos de curva independientes.
Seleccionar Rechazar Curvas Pequeiias para:

+ Eliminar curvas y puntos errantes no deseados.
* Mejoren las prestaciones.
* Mejoren la calidad de corte.

Especificar d = Tamafio Maximo de un segmento curvo que puede ser omitido.

Mover Trabajo al Punto de Referencia

r=<
.

AB "X f:\lB >

La esquina inferior izquierda del trabajo se colocara en el Punto de Referencia seleccionado
actualmente.

Se ignorara cualquier desplazamiento de 0,0 usado en el Archivo de Entrada.
Utilizar esta funcién para colocar el Trabajo correctamente sobre el material.
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Ranuras Redondas
]

Category Optimize Curves / Round Slots
Optimize Curves

Select a round slot method:

—I d1 [ 204
L 2 I g'J 2 L :

Apply when tear distance and angle are smaller than:

Tear Distance:

) 2 .'.' &mm
Tear Angle:
] &0

[oc ]_cmeu |

Método de Redondeo de Ranura, Corte Continuo

d
> H LY Y LY
d
1 3 |:> 1 3
2 2

Riesgo de rasgado en el material.

d - Distancia de Ruptura. La distancia maxima en la que funcionara el Método de Redondeo
de Ranura.

a - Angulo de Ruptura. El 4&ngulo maximo en el que funcionaré el Método de Redondeo de
Ranura.

Método de Redondeo de Ranura, Invertir Ultima Linea

Se reduce el riesgo de rasgado en el material.
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Método de Redondeo de Ranura, Cortar Linea "Corta" al Final

> > > >
1\'7[3 ‘ 1\‘/2
2 3

Se reduce el riesgo de rasgado en el material.

Sobrecorte y Esquinas
|

Category Optimize Curves / Overcut & Comers
Optimize Curves

General W Reverse at Tunction
Found Slots

Over-Crease ISP

Invertiren unién T

Se reduce el riesgo de rasgado en el material.

Dividir lineas que conectan esquinas
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Mejoren la calidad de corte en las esquinas.

Crear Esquinas Romas Automaticamente

W
|

e A

Ly

1 2 u

Mejoren la calidad de corte en las esquinas.
r - Radio. Radio de esquina.

i-cut Production Console 2.0

L - Longitud de segmentos de linea adyacentes. Esta funcion funcionara en las esquinas donde

L es superior al valor especificado.

Sobrehendido

X
Category Optimize Curves / OverCrease
Optimize Curves
General Madmum lenght of cut to over-crease:
Round Slots
Owercut & Comers
b I 12,7 mm
Madmum gap to over-crease:
_.| —
|I ' I Imm
et
_Comee |

Longitud Maxima de Corte para Sobrehendido
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2

L

Una linea de hendido continuara sobre una linea de corte.
Mejores prestaciones.
L - M&xima longitud de elemento de linea donde se aplicara esta funcion.

Espacio Maximo para Sobrehendido

PT'i

Una linea de hendido continuara a través de un hueco.
Mejores prestaciones.
L - M&xima longitud de hueco donde se aplicara esta funcion.

10.1.8 Mover Trabajo al Punto de Referencia

- Barra Menu->Trabajo->Mover Trabajo al Punto de Referencia

Mover Trabajo al Punto de Referencia
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r=<
.

AB.,

La esquina inferior izquierda del Trabajo se colocara en el Punto de Referencia seleccionado
actualmente + Desplazamiento, ambos definidos en Configuracién de Produccién.

Se ignorara cualquier desplazamiento de 0,0 usado en el Archivo de Entrada.
Utilizar esta funcion para colocar el Trabajo correctamente sobre el material.

10.1.9 Mover Curvas Abiertas a Capa Separada

- Barra Menu->Trabajo->Mover Curvas Abiertas a Capa Separada

Algunas funciones, como Limpiar usando la Herramienta Fresado, requieren Curvas Cerradas
para trabajar adecuadamente.

Usar esta funcion para separar las Curvas Abiertas de las Curvas Cerradas.

10.2 Modificaciones de Curva

Las Modificaciones de Curva se realizan en Curva(s) Seleccionada en un Trabajo Abierto.

10.2.1 Seleccionar una Curva

Seleccionar una sola Curva
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Usando el Puntero del Raton, seleccionar la curva que se desea modificar.
La Curva Seleccionada queda resaltada.

Seleccionar Varias Curvas

1) Mientras esta activa Ctrl, usar el Puntero del Ratén para seleccionar las curvas que se
desean modificar.

2) Usar el Puntero del Ratén para dibujar un rectangulo alrededor de las curvas deseadas.
Las Curvas Seleccionadas quedan resaltadas.

10.2.2 Mover...

L J Barra Menu->Curvas->Mover...
L Ctrl+M
[ Move i
Distance: 1 -65 mm
L 65 mm
Position: 1 3317 mm

- 386 mm | Reset

Anchor:
L
[] Keep Original
| OK Cancel
> La direccion indicada se refiere a la Vista Capas / Orientacion de Vista

Produccion.

Si estd seleccionada la vista estdndar, es la direccién +X.
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Si estd seleccionada la vista estdndar, es la direccién +Y.

Seleccionar entre Distancia o Posicion:

Distancia

Especificar la distancia para mover la Curva(s) Seleccionada.

Posicion

Especificar las nuevas coordenadas (X e Y) para la Curva(s) Seleccionada.

Punto de Anclaje
Seleccionar Punto de Anclaje para las nuevas coordenadas (X e Y).

Centro de la Curva(s)
Las coordenadas especificadas son relativas al centro de la Curva(s) Seleccionada:

Inferior izquierda de Curva(s)

Las coordenadas especificadas son relativas a la esquina inferior izquierda de la Curva(s)
Seleccionada:

Conservar Original

La Curva(s) Seleccionada original se conserva intacta. Se crea una copia de la Curva(s)
Seleccionada, lista para moverla:
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A

AB » AB€H»
v

10.2.3 Desplazar Curvas

‘IQ} Barra Menu->Curvas->Desplazar Curvas...

‘IQ} Alt + Izquierda, Alt + Derecha, Alt + Arriba, Alt + Abajo

10.2.4 Escalar Curva

‘IQ} Barra Menu->Curvas->Escala...

‘lg; Ctri+T
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[ Scale &]W

Scale
at 100 %
100 %
Size
54,6 mm
168 mm

'¥] Maintain Aspect Ratio

Anchor: K T Vs
— o |—

|1
"] Keep Original

| ok || cancel

Escalar por Factor o por Tamaio:

Escala

Especificar un factor de escala para utilizar al escalar la Curva(s) Seleccionada.

Tamarno

Especificar el nuevo tamafio total para la Curva(s) Seleccionada.

Mantener Proporcion de Aspecto
Cuando se ha seleccionado, se conserva la relacién X/Y de las curvas originales.

Extender desde el Centro de la Curva(s)
La escala se aplica relativa al centro de la Curva(s) Seleccionada:

Extender desde parte Inferior Izquierda de la Curva(s)
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La escala se aplica relativa a la esquina inferior izquierda de la Curva(s) Seleccionada:

Conservar Original
La Curva(s) Seleccionada original se conserva intacta.

Se crea una copia de la Curva(s) Seleccionada, lista para escalarla.

10.2.5 Reflejar Curva

L J Barra Menu->Curvas->Reflejar...

ﬂ Ctrl+Mayus+M

7

Mirror ===

©) Vertical (up/down) oK
@ Horizontal (left/right)
Around

@ Center of Selected Curves
() Center of All Curves
() Center of Work Area

[T] Keep Original

Refleja/voltea la Curva(s) Seleccionada segln las opciones seleccionadas.

Las curvas se pueden reflejar Verticalmente u Horizontalmente.

Vertical (arriba/abajo)
Especificar reflejar vertical.

Horizontal (izquierda/derecha)
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Especificar reflejar horizontal.

Centro de la Curva(s) Seleccionada
El modo reflejar seleccionado, se ejecuta alrededor del centro de la Curva(s) Seleccionada:

Centro de Toda la Curva(s)
El modo reflejar seleccionado, se ejecuta alrededor del centro de Toda la Curva(s):

Centro Area de Trabajo
El modo reflejar seleccionado, se ejecuta alrededor del centro del Area de Trabajo actual:

Conservar Original
La Curva(s) Seleccionada original se conserva intacta.
Se crea una copia de la Curva(s) Seleccionada, lista para reflejarla.
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10.2.6 Rotar Curva

-) Barra Menu->Curvas->Rotar...

-p Ctrl+Mayus+R

r |
Rotate léj

Angle: E| deg. oK

© e
(©) Counter Clockwise

Around:

@ Center of Selected Curve
() Center of All Curves
() Center of Work Area

[] Keep Original

Nota: Rotar las curvas o todo el trabajo, no cambiara la direccién de ondulado/fibra del trabajo.

Pero si se desea cambiar la direccién de ondulado/fibra, se puede hacer desde Barra Menu-
>Trabajo->Rotar 90° sentido horario o anti horario.

Sentido Horario/Antihorario
Especificar la direccion de rotacion.

Centro de la Curva(s) Seleccionada
La rotacidn se ejecuta alrededor del centro de la Curva(s) Seleccionada:

AT »4

Centro de Toda la Curva(s)
La rotacién se ejecuta alrededor del centro de Toda la Curva(s):

178




Centro Area de Trabajo
La rotacion se ejecuta alrededor del centro del Area de Trabajo:

Conservar Original
La Curva(s) Seleccionada original se conserva intacta. Se crea una copia de la Curva(s)

Seleccionada, lista para rotarla.

10.2.7 Combinar Curvas

i-cut Production Console 2.0

-

MName:

MNew Layer

- Barra Mend->Curvas->Combinar...
Merge Curves ﬁ

() Beplace Existing Curves

@) Generate New Layer

[\ —

Se pueden combinar varias curvas superpuestas, en una sola curva continua, usando la funcion
Combinar Curvas.

Esto puede ser Util para crear una sola forma partiendo desde varios objetos, como formas de
letras superpuestas.

Sustituir Curvas Existentes
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La nueva curva(s) reemplaza las curvas existentes:

..........

Generar nueva Capa
La nueva curva(s) se coloca en una Capa nueva.

Especificar el Nombre para la nueva Capa.

10.2.8 Invertir Direccion de Curva

- Barra Menu->Curvas->Invertir Direcciéon de Curva

ﬂ Ctrl+Mayus+l

Se invierte la direccién de ejecucién de la Curva(s) Seleccionada.

Esta funcion es util en combinacién con otras funciones Editar como Dividir Curva para
optimizar las direcciones de corte.

10.2.9 Inicio/Terminacion

- Barra Menu->Curvas->Inicio/Terminacion
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Options w
Lead-in / Lead-out Settings
[7] Remove all lead-ins and lead-outs
Default Settings:
Add: Lead-ins
[[] Lead-guts
Position: ) Qutside curves
@ Inside curves
© Depends on the tool
Lead-in Radius: 10 mm
Lead-out Radius: 10 fnm
Preferences Help OK ] I Cancel J

10.2.10 Desplazamiento de Herramienta

i-cut Production Console 2.0

-

Barra Menu->Curvas->Desplazamiento de Herramienta...

Desplazamiento de Herramienta

-
Tool Compensation

[E)

Tool Diameter:

Wash Out Small Curves

() Replace Bdsting Curves
@ Generate New Layer

2 mm|

e

Threshold:

Name:

Cox

Smm

Tool Compensation
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El Desplazamiento de Herramienta puede utilizarse para obtener el tamafio exacto del
producto final cuando es fresado.

Por favor, tener en cuenta que normalmente la compensacion para el diametro de la Punta de
fresado se realiza con los parametros Capa Desplazamiento de Herramienta y Diametro de
la Herramienta.

La razén principal para usar esta funcion Editar es conservar los valores de Desplazamiento
de Capa para su uso futuro.

También puede utilizarse p. ej. para afiadir una Capa Corte con cierto desplazamiento en el
exterior de una capa Kiss Cut.

Diametro de Herramienta

Especificar el diametro de la herramienta a usar. El desplazamiento esta definido en la mitad
del didmetro.

Dénde
Especificar si la herramienta debe estar en el Exterior o en el Interior de la Curva Cerrada.
Limpiar. Ver abajo.

Limpiar Curvas Pequeias

Limpiar es una funcién para fresar en virutas todo el drea de una Curva Cerrada. Resulta util,
puesto que los pequefios trozos de desperdicio podrian obturar el sistema de succion.

Usar esta funcion para limpiar todas las Curvas Cerradas menores que el valor de Umbral.
Para mas informacion, ver abajo.

Direccién
Especificar la direccion de ejecucion para la herramienta.

Reemplazar Curva(s) Existente
La nueva curva(s) reemplaza la curva(s) existente:

Generar nueva Capa
La nueva curva(s) se coloca en una Capa nueva.
Especificar el Nombre para la nueva Capa.

Limpiar
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- Barra Menu->Curvas->Desplazamiento de Herramienta->Donde->Limpiar

Limpiar es una funcion para fresar todo el area de una Curva Cerrada.

Usar esta funcion para limpiar la Curva Seleccionada.

10.2.11 Optimizar Forma

-) Barra Menu->Curvas->Optimizar Forma...
f Optimize Curves l&‘
- Co)
[T Break Long Lines Length: Omm

[¥] Make Sham Comers

Radius: 6mm
[7] Make Rounded Comers
©) Replace Bxisting Curves
() Generate New Layer Name:

Optimizacién mejora las prestaciones de corte de las curvas, redibujandolas como lineas y arcos
con una tolerancia especificada.

Las curvas son optimizadas automaticamente en la produccion, pero la funcion Optimizar
Curvas esta disponible para la optimizacion de curvas antes de su produccién, y proporciona
mayor control sobre la optimizacion de sus curvas.

Tolerancia
Las curvas son optimizadas automaticamente usando la Tolerancia especificada.
Un valor bajo conservara la calidad del Archivo de Entrada.
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Un valor alto mejorara las prestaciones, pero puede bajar la calidad de corte, segiin el material
utilizado.

Partir Lineas Largas

Esta funcion divide una linea (larga) en segmentos de linea con su longitud especificada.

Un ejemplo:

Se va a cortar un gran rectangulo en un material flexible, con elevada necesidad de alineacién
de Impresién a Corte.

Solo con la compensacién de las esquinas del rectangulo, el resultado no es 6ptimo, a pesar
de tener muchas Marcas de Registro.

Las lineas mas cortas permiten una alineacion de Impresién a Corte mas precisa.

Nota: Partir Lineas Largas se puede aplicar en todos los trabajos desde Barra Menu->Editar-
>Opciones->Produccién.

Crear Esquinas Agudas
Las Esquinas Romas con Radio especificado, se convierten a Esquinas Agudas.

Crear Esquinas Romas
Las Esquinas Agudas se convierten a Esquinas Romas con Radio especificado.

Sustituir Curvas Existentes
La nueva curva(s) reemplaza las curvas existentes:

Generar nueva Capa

La nueva curva(s) se coloca en una Capa nueva.
Especificar el Nombre para la nueva Capa.

10.2.12 Eliminar Curvas

- Barra Menu->Curvas->Eliminar Curvas...

- Supr

Eliminar Curva Seleccionada.

Confirmar para completar:

| N
Message lﬁ

igfl Delete all Selected Curves?

E OK ; l Cancel
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10.3 Modificaciones de Segmento Curvo

10.3.1 Seleccionar un Segmento Curvo

Entrar en Modo Editar Punto

-~
/ "o Barra de Herramientas->Editar Puntos
-y Barra Menu->Curvas->Editar Punto

Seleccionar Segmento Curvo

Seleccionar Segmento Curvo usando el Puntero del Ratén:

Menu Editar Segmento Curvo
Mientras se apunta al Segmento Curvo, pulsar el Botén Derecho del Raton.

Aparece el Menu Editar Segmento Curvo:

+ Ahadir Esquina

« Afadir Arco

« Afadir Bezier

« Dividir Curva

« Cerrar Curva

+ Afadir Marca de Registro

10.3.2 Ahadir Esquina

- Segmento Curvo Seleccionado->Menu Boton Derecho del Raton->Anadir
' Esquina
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Afadir un Punto de Esquina en la Posiciéon Actual.

Posicion Actual - usando el Puntero del Ratén, apuntar a una posicién sobre la Curva
Seleccionada.

10.3.3 Anadir Arco
- Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Arco

Anadir un Punto de Arco en la Posicion Actual.

Posicion Actual - usando el Puntero del Ratén, apuntar a una posicion sobre la Curva
Seleccionada.

10.3.4 Anadir Bezier

- Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Bezier

Afadir un Punto Bezier en |la Posicion Actual.

Posiciéon Actual - usando el Puntero del Ratén, apuntar a una posicién sobre la Curva
Seleccionada.

10.3.5 Dividir Curva

- Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botéon Derecho del Ratén->Dividir
Curva
- Punto de Curva Seleccionado->Menu Boton Derecho del Ratén->Dividir
Curva
[ spit Curve 5
[7] Remove Curve Segment
e
Gap Size: 10mm

Eliminar Segmento de Curva
Eliminar el Segmento Curvo apuntado actualmente.

186



i-cut Production Console 2.0

Espacio
Un Espacio con longitud Tamafio de Espacio se inserta en Posicion Actual.

Posicion Actual - usando el Puntero del Ratén, apuntar a una posicién sobre la Curva
Seleccionada.

10.3.6 Cerrar Curva

- Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Cerrar
Curva

- Punto de Curva Seleccionado->MenG Botén Derecho del Ratén->Cerrar
Curva

Se cierra la Curva Abierta Seleccionada.
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10.3.7 Ahadir Marca de Registro

-‘ Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botéon Derecho del Ratén->Anadir
Marca de Registro

-’ Punto de Curva Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Marca de Registro

-‘ Vista Capas / Vista Produccion->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir

Marca de Registro

Add Regmark =5
X Y
Postion: 379.2mm 2877 mm
© Conter
Lower Left
Size: 6.4 mm|
Layer. Regmark -

Se creara una nueva Marca de Registro en la posicién del Puntero del Ratén:

Posicion X e Y
Especificar las coordenadas para la nueva Marca de Registro.
Introduciendo valores aqui, se modificara la posicion Puntero del Ratén.
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Centro/Inferior Izquierda
Especificar si las coordenadas son relativas al centro o a la esquina inferior izquierda del
Trabajo.

Tamaiio
Especificar el tamafio de la nueva Marca de Registro.

Capa

Especificar la Capa para la nueva curva.
La Capa Marca de Registro es la predeterminada.

10.4 Modificaciones de Punto de Curva

10.4.1 Seleccionar un Punto

Entrar en Modo Editar Punto

-~
?‘xu Barra de Herramientas->Editar Puntos
- Barra Menu->Curvas->Editar Punto

Seleccionar Punto de Curva

Seleccionar Punto de Curva usando elPuntero del Ratén:

Menu Editar Punto de Curva
Mientras se apunta al Punto de Curva, pulsar el Botén Derecho del Ratén.

Aparece el menu Editar Punto de Curva:
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Editar Punto

Eliminar Punto

Suavizar

Anadir Marca de Registro
Usar como Punto de Inicio
Anadir Inicio/Terminaciéon
Dividir Curva

Cerrar Curva

10.4.2 Editar Punto

i-cut Production Console 2.0

-

Punto Seleccionado->Menu Botén Derecho del Raton->Editar Punto

-
Point

g
ik

Y: 369 mm Cancel

Type: [Comer v]

A

A

Mover el Punto Seleccionado a una nueva posicion.

XY
Especificar las coordenadas para la nueva posicion.

Tipo

Especificar el tipo de esquina:

Esquina

Arco - el punto nuevo es un punto sobre un arco

Bezier - el punto nuevo es un punto sobre una curva Bezier
True Type

Flecha

Tangente

10.4.3 Eliminar Punto
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Punto Seleccionado->Menu Botén Derecho del Raton->Eliminar Punto

Se borra el Punto Seleccionado.
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10.4.4 Suavizar

- Punto Seleccionado->Menu Botén Derecho del Raton->Suavizar

10.4.5 Aihadir Marca de Registro

- Segmento Curvo Seleccionado->Menu Boton Derecho del Raton->Anadir
Marca de Registro

- Punto de Curva Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Aiadir
Marca de Registro

- Vista Capas / Vista Produccién->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Marca de Registro

Add Regmark =5
X Y
Postion: 379.2mm 2877 mm
Lower Left
Size: 6.4 mm|
Layer. Regmark -

Se creara una nueva Marca de Registro en la posicién del Puntero del Ratén:

Posicion X e Y
Especificar las coordenadas para la nueva Marca de Registro.
Introduciendo valores aqui, se modificara la posicién Puntero del Ratén.

Centro/Inferior Izquierda

Especificar si las coordenadas son relativas al centro o a la esquina inferior izquierda del
Trabajo.
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Tamaiio
Especificar el tamafio de la nueva Marca de Registro.

Capa

Especificar la Capa para la nueva curva.
La Capa Marca de Registro es la predeterminada.

10.4.6 Usar como Punto de Inicio

-‘ Punto Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Usar como Punto
de Inicio

El Punto Seleccionado se usa como Punto de Inicio:

10.4.7 Anadir Inicio/Terminacion

-‘ Punto Seleccionado->Menu Botén Derecho del Raton->Anadir Inicio/
Terminacion
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Lead-in / Lead-out Settings
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Default Settings:
Add:

Position:

Lead-in Radius:

Lead-out Radius:

[ Remove all lead-ins and lead-outs

¥ Lead-ins

" Lead-guts
 Outside curves
& Inside curves

" Depends on the tool

| 20 mm
| 20 mm

Preferences Help

Cancel | QK |

10.4.8 Dividir Curva

Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Dividir

= Curva
- Punto de Curva Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Dividir
L Curva
rSpIit Curve &]
[7] Remove Curve Segment
Gap Caneel
Gap Size: 10mm

Eliminar Segmento de Curva

Eliminar el Segmento Curvo apuntado actualmente.
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Espacio
Un Espacio con longitud Tamafio de Espacio se inserta en Posicion Actual.

Posicion Actual - usando el Puntero del Ratén, apuntar a una posicién sobre la Curva
Seleccionada.

10.4.9 Cerrar Curva

- Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Cerrar
Curva

- Punto de Curva Seleccionado->MenG Botén Derecho del Ratén->Cerrar
Curva

Se cierra la Curva Abierta Seleccionada.
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10.5 Anadir nueva Geometria

-p Vista Capas / Vista Produccion->Menu Botén Derecho del Ratén

Estan disponibles los elementos de menu siguientes:
+ Ahadir Marca de Registro

« Afadir Cuadrado

« Adadir Circulo

+ Anadir Elipse

« Anadir Rectdngulo

10.5.1 Ahadir Marca de Registro

-‘ Segmento Curvo Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Marca de Registro

-’ Punto de Curva Seleccionado->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Marca de Registro

-‘ Vista Capas / Vista Produccién->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Marca de Registro

Add Regmark =5
X Y
Postion: 379.2mm 2877 mm
@ Center -_Qaucd
Lower Left
Size: 6.4 mm|
Layer. Regmark -

Se creara una nueva Marca de Registro en la posicién del Puntero del Ratén:
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Posicion X e Y
Especificar las coordenadas para la nueva Marca de Registro.
Introduciendo valores aqui, se modificara la posicion Puntero del Raton.

Centro/Inferior Izquierda

Especificar si las coordenadas son relativas al centro o a la esquina inferior izquierda del
Trabajo.

Tamaiio
Especificar el tamafio de la nueva Marca de Registro.

Capa
Especificar la Capa para la nueva curva.
La Capa Marca de Registro es la predeterminada.

10.5.2 Anadir Cuadrado

- Vista Capas / Vista Produccién->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Cuadrado
rAdd Square &Jw
X i
Postion: 3781 mm 368,2mm
) Conter
@) Lower Left
Size: 6.4 mm|
Layer. Crease -

Afadir un Cuadrado en la Posiciéon Puntero del Ratén.

Posicion X e Y
Especificar las coordenadas para el nuevo Cuadrado.
Introduciendo valores aqui, se modificara la posicion Puntero del Raton.
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Centro/Inferior Izquierda

Especificar si las coordenadas son relativas al Centro o a la Esquina Inferior lzquierda
delTrabajo.

Tamaiio
Especificar el tamafio del Cuadrado.

Capa
Especificar la Capa para la nueva curva.

10.5.3 Anadir Circulo

- Vista Capas / Vista Produccién->Menu Botén Derecho del Ratén->Anadir
Circulo
("Add Circle 5
X i
Postion: 368.2mm 405,8 mm
) Conter
@) Lower Left
Size: 6.4 mm|
Layer. Crease -

Afadir un Circulo en la Posicién Puntero del Ratén.

Posicion X e Y
Especificar las coordenadas para el nuevo Circulo.
Introduciendo valores aqui, se modificara la posicion Puntero del Raton.

Centro/Inferior Izquierda

Especificar si las coordenadas son relativas al centro o a la esquina inferior izquierda del
Trabajo.

Tamaiio
Especificar el tamafio (diametro) del nuevo Circulo.

Capa
Especificar la Capa para la nueva curva.

10.5.4 Anadir Elipse

- Vista Capas / Vista Produccion->Menu Boton Derecho del Raton->Anadir
Elipse
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Add Ellipse =5
X Y
Postion: 379.2mm 368,2mm
5 Corter ==
@ Lower Left
Size: [12.7 mm} &4 mm
Layer. Crease -

Afadir una Elipse en la Posicion Puntero del Ratén.

Posicion X e Y
Especificar las coordenadas para la nueva Elipse.
Introduciendo valores aqui, se modificara la posicion Puntero del Raton.

Centro/Inferior Izquierda
Especificar si las coordenadas son relativas al centro o a la esquina inferior izquierda del

Trabajo.

Tamaiio
Especificar el tamafio (X/Y) de la nueva Elipse.

Capa
Especificar la Capa para la nueva curva.

10.5.5 Ahadir Rectangulo

- Vista Capas / Vista Produccion->Menu Boton Derecho del Raton->Anadir
Rectangulo
(" Add Rectangle =]
X Y
Postion: 379.7 mm 36%,7mm
5 Conter ==
@) Lower Left
Size: [12.7 mm} &4 mm
Layer. Crease -

Afadir un Rectangulo en la Posicién Puntero del Ratén.

Posicion X e Y
Especificar las coordenadas para el nuevo Rectangulo.
Introduciendo valores aqui, se modificara la posicién Puntero del Ratén.

Centro/Inferior Izquierda
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Especificar si las coordenadas son relativas al centro o a la esquina inferior izquierda del
Trabajo.

Tamaiio
Especificar el tamafio (X/Y) del nuevo Rectangulo.

Capa
Especificar la Capa para la nueva curva.
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11. Alternativas de Trabajo, Avanzado

11.1 Montaje por Repeticion

-) Trabajo Abierto->Configuraciéon de Produccion->Montaje por Repeticién

L d

Usar Montaje por Repeticion si se desea mas de una copia del Trabajo Abierto:

TrimX _, GapX
AN L/
Al NG E
™, 1] N

Para mas informacion, ir aqui.

11.2 Ahadir Trazado Encajado

-—p Barra Menu->Archivo->Afadir Trazado Encajado...

- Barra de Herramientas->Afadir Trazado Encajado...

Usar Anadir Trazado Encajado cuando se desea combinar juntos diferentes disefios y tratarlos
como un solo trabajo.

Normalmente esta funcién solo es relevante para material no impreso.

Nota: Esta funcién aln no esta implementada totalmente.

Aparece una Ventana de Encajado, donde se mantienen todas las funciones de Encajado:
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Resting on Foamboard Abc (620 x 380 mm)

Al b EI

MoreSquares scm

D 1200 510 mm
~ Modified on 26.06.2013 12.54:56
REIN.2cm
270 % 270 mm
Modified on 05.03.1583 0810112
SquareZ? def
150 x 250 mm
Modified on 18.07 2013 13:54.48
SqUanes.acn
510% 510 mm
w Modified on 24.06.2013 16:25:24

tesinest mest
560 x 350 mm
Modified on 19.07.2013 07.40:51

Add i Add tor Nest I

Lsed jobs:

Trabajos Disponibles

Esta es la Lista Mis Trabajos como ya hemos visto antes, con la posibilidad de Afiadir, Eliminar
y Ordenar los archivos de la lista.

Trabajos Usados

Esta es una lista de Archivos seleccionados para Encajado, y el niUmero de Copias especificado
actualmente.

Usar los botones +y - para modificar el nUmero de copias.

Trazado
Configurar Trazado.

Auto Encajar
AUn no se ha Implementado.

Ainadir a Encajar

Afadir el Archivo Seleccionado al Trazado Encajado.
Para mas informacion, ir aqui.

11.2.1 Configurar Trazado

ﬂ Ventana de Encajado->Trazado
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f Layout Options ﬁw
X Y-
Trim: 10 mimy 0 mm | 1
Gap (Y)
Gap: 0 mm 0 mm P
Stack in X =, 3
El — |8
@ Stackin Y ] ]
‘F'_nm )

¥ Allow Rotation
180 90+ 9 Free

Snap:
Distance: 10 mm

[ 0K H Cancel l

Desde este dialogo, configurar las normas generales para este Trazado Encajado.

Al crear un nuevo Trazado Encajado, este dialogo es el punto de inicio.

Recorte y Espacio
Especificar los valores para Recorte y Espacio:

TrimX _, Gapx

LRI e
ARRE"
] N
™ i N
KP4+
B R o

Apilar en X/Y
Especificar si el Trazado Encajado debe empezar a colocar trabajos a lo largo de X o de V.

Permitir Rotacion

Especificar Rotacién esta permitido.

180 - el Unico Angulo de Rotacién permitido.

90 - el Gnico Angulo de Rotacién permitido.

Libre - Se puede especificar un Angulo de Rotacién a usar.

Capturar
Especificar una Distancia de Captura.

Si dos trabajos se acercan entre si en menos que la Distancia de Captura, se juntaran para
utilizar una linea comun.
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11.2.2 Crear Trazado Encajado

-p Pulsar doble el archivo en la Lista Mis Trabajos.

-p Ventana de Encajado->Anadir a Encajar

Empezar a crear un nuevo Trazado Encajado afiadiendo archivos al Trazado usando los
comandos de arriba.

Cuando los archivos se hayan cargado y colocado segun se desee, pulsar Aceptar para guardar
el Trazado Encajado.

El Trazado Encajado se puede volver a abrir para su edicion posterior.

El nuevo Trazado Encajado se afiadira a la Lista Mis Trabajos, listo para tratarse como cualquier
otro archivo.

Esto significa que se pueden afiadir Trazados Encajados a nuevos Trazados Encajados.

Con los comandos de arriba se invoca el didlogo Copiar.

El Trazado esta disponible de dos maneras, por Copias o por Montaje por Repeticion:

Copias
x
& Copes

" Step n Repeat Cancel
Canc

Number of Copies:

]

Max no. of Copies on Board:

These options are also available by right-clicking any design.

Especificar el Namero de Copias.

Las copias se distribuyen segun las normas en Configuracién de Trazado.
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Montaje por Repeticion

x
C e
' Step n Repeat

Cancel I
Number of Copies: | 1
Copies in X: I 4
Copiesin ¥Y: I 3
Max no. of Copies on Board: 4x3
These options are also available by right-clicking any design.

Especificar cuantas Copias se deseanen XeY.

Delete

11.2.3 Editar Trazado Encajado

IS

s /N

Seleccionar una Copia para Editar

Usar el Puntero del Ratdn para seleccionar una copia para editar.

La Copia Seleccionada esta rodeada por un marco.

Editar una Copia Seleccionada

Mover
Con el Puntero del Ratén, apuntar dentro de la Copia Seleccionada.

Mantener pulsado el Boton Izquierdo del Ratén y mover la Copia Seleccionada a la posicién
deseada.

Soltar el botén.

Borrar
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Pulsar con el botén derecho dentro de la Copia Seleccionada.
Desde el menu, seleccionar Borrar.

Anadir Copia
Pulsar con el botdn derecho dentro de la Copia Seleccionada.
Desde el mend, seleccionar Afadir Copia.

Nidmero de Copias...

Pulsar con el botén derecho dentro de la Copia Seleccionada.
Seleccionar Nimero de Copias... desde el menu

Se abre el didlogo Copiar.

11.3 Trabajos Mas Largos que la Mesa

HW
Si su dispositivo de corte esta equipado con un sistema de transportador automatizado, pueden
producir trabajos que son mayores que su mesa de corte.

iPC soporta la produccién de trabajos mas largos que la mesa, dividiendo el trabajo en varias
secciones y produciendo estas secciones automaticamente.

Esta funcién esta habilitada, lista para ejecutarla tan pronto como se procese un trabajo mas
largo que la mesa.

11.4 Quick Box, Estandares ArtiosCAD

11.4.1 Introduccion a ArtiosCAD

Abrir desde Estandares ArtiosCAD es un complemento al software de control iPC, para las
Mesas de Corte Kongsberg.

El propdsito del programa es a ofrecer un flujo de trabajo sencillo, para la preparacién y
produccién de cajas estandar de ondulado y de cartoncillo plegable.

La solucién esta basada en una implementacion de CAD-X, utilizando funciones de ArtiosCAD
para seleccionar un disefio de una biblioteca, introducir las dimensiones y generar un archivo
de corte.

El archivo de corte se abre automaticamente en iPC, listo para cortarlo en las Mesas de Corte
Kongsberg
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Para la descripcién de ArtiosCAD y CAD-X, ver Trabajar con Estdndares ArtiosCAD en la pagina
206.

Es un requisito previo para esta funcién, que ArtiosCAD esté instalado y configurado para CAD-
X en el PC Frontal. Esto estd incluido en la instalacién de iPC.

Es necesaria una llave de licencia para que ArtiosCAD funcione adecuadamente.

11.4.2 Trabajar con Estandares ArtiosCAD

‘IQ Barra Menu->Archivo->Abrir desde Estandares ArtiosCAD

Introduccidon

El flujo de trabajo puede describirse como sigue:

Select

Open from Select and define Press Job appears in
ArtiosCAD a new box Produce Box My Jobs
Standards

10198c

Este capitulo describird cada paso detalladamente.

Seleccionar y definir una nueva caja

Desde la funcién Abrir desde Estandares
ArtiosCAD, se muestra el didlogo del catalogo
Estandares.

Seleccionar de los grupos disponibles.
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En la lista de cajas estandar, seleccionar el
estandar deseado (plantilla) y pulsar Aceptar.

Seleccionar la plancha a utilizar y pulsar
Aceptar.

Introducir las dimensiones a utilizar.

Pulsar Siguiente para entrar en el ment de
configuracion siguiente.
Nota:

El nUmero de menus y parametros depende
del estandar real seleccionado.

Pulsando Aceptar accederan al didlogo
previsualizacién CAD-X.

Esta es la eleccién recomendada, si saben que
los parametros predefinidos son correctos
para el resto de los parametros.

Aceptar o seleccionar sus preferencias en los
menus Eleccién de Estilo y pulsar Siguiente.

Pulsando Aceptar accederan al dialogo
previsualizacién CAD-X.

Esta es la eleccion recomendada, si saben que
los parametros predefinidos son correctos
para el resto de los parametros.
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Comprobar que los parametros sean correctos
y pulsar Siguiente.

Pulsando Aceptar accederan al didlogo
previsualizacion CAD-X.

Esta es la eleccion recomendada, si saben que
los parametros predefinidos son correctos
para el resto de los parametros.

Comprobar que los parametros sean correctos
y pulsar Siguiente.

Pulsando Aceptar accederan al didlogo
previsualizacion CAD-X.

Esta es la eleccion recomendada, si saben que
los parametros predefinidos son correctos
para el resto de los parametros.

Comprobar que los parametros sean correctos
y pulsar Siguiente.

Pulsando Aceptar accederan al didlogo
previsualizacion CAD-X.

Esta es la eleccion recomendada, si saben que
los parametros predefinidos son correctos
para el resto de los parametros.

Comprobar que los pardametros sean correctos
y pulsar Siguiente.

Pulsando Aceptar accederan al didlogo
previsualizacion CAD-X.

Esta es la eleccion recomendada, si saben que
los parametros predefinidos son correctos
para el resto de los parametros.
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Comprobar que los parametros sean correctos
y pulsar Aceptar.

El trabajo aparecera en iPC, en Mis Trabajos.

11.5 Trabajos con Cédigos de Barras

‘IQ, Barra Menu->Archivo->Abrir con Cédigo de Barras

Se soportan los cédigos siguientes:

10587b

(UMW = o0k

Code 39 Datamatrix | QR-code

Flujo de Trabajo
La hoja del material se ha colocado sobre la mesa.

Después de invocar la funcion Abrir con Codigo de Barras..., se activa un ayudante.

Open v Barcode &) Se le pide:
Select location of files Nombre de Ca rpeta
Select where files will be searched: U b d . d d 7
UssrscesiDonminad: ) BEowees I"I. nompre ae carpeta, onde estan
P - ubicados los Archivos de Entrada.
Select how job settings are handled Mapeado
Materials and Settings: From File - 0

Seleccionar un mapeado que sea el mas
eficiente para mapear el disefio a las capas
correctas en el trabajo.

La mayoria de trabajos se mapean
correctamente usando "Predeterminado
Esko".

Custom Settings.

Let's start!

®p  Put the sheet on the table and press the Start button on the operators panel

Material y Parametros
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Desde Archivo / Pardmetros Personalizados

[Seleccionar el material correcto para

la produccién. En una instalacién bien
preparada, el material en produccion usa un
Perfil de Corte predeterminado que define
completamente como producir el trabajo.

Pulsar Iniciar.

Por cada trabajo, mover la camara a una
posicién en la que el Cédigo de Barras es
visible dentro de la imagen de la camara.

.l Pulsar Aceptar para utilizar el

Cédigo de Barras y continuar.

Se lee el Cédigo de Barras, y se abre el
correspondiente Archivo de Entrada.

Si la estructura del archivo de entraday las
selecciones en Abrir con Cédigo de Barras
son correctas, el Trabajo ya esta listo para
produccién. Si no es asi, el trabajo debe
prepararse en Capa y Configuracion de
Produccién.

Pulsar Iniciar para continuar.
El Trabajo se ha completado

Nota: Cuando se inicia desde Iniciar la
Produccién con Cédigo de Barras, el
Trabajo se ejecuta automaticamente si hay
material sobre la mesa con su cédigo de
barras detectable.

m Pulsar Omitir para ignorar este Cédigo de Barras.

210

El nombre de carpeta del Archivo de Entrada se recuerda de un trabajo a otro.

La ubicacién del Cédigo de Barras se recuerda de un trabajo a otro.
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11.6 Produccion con Cadigo de Barras

11.6.1 Introduccion

‘IQ;, Barra Menu->Archivo->Iniciar la Produccién con Cédigo de Barras

Se soportan los cédigos siguientes:

10587b

|0 MR ﬁ ?%XE

Code 39 Datamatrix | QR-code

11.6.2 Carta de Flujo, Produccién con Cdédigo de Barras

211



ESKO

i-cut Layout

iPC barcode folder

N Job

V¥ __ Settings
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1- Crear trazado
Se crea un trazado en i-cut Layout.

2 - Guardar trazado

El archivo de trazado se guarda en la carpeta
codigo de barras de iPC.

3-eniPC; Iniciar la Produccion con Cédigo
de Barras...

En el dialogo, definir los parametros para el
trabajo.

Si el archivo de entrada y los Recursos se
han configurado correctamente, el trabajo
quedara listo para producir cuando se afiade:

* Mapeado Predeterminado Esko

+ Materiales y Parametros De Archivo

4 - Material con cédigo de barras colocado
sobre la mesa

5 - Pulsar Iniciar
Aparece la Vista de la camara.

6 - Encontrar cédigo de barras

Desplazando manualmente, colocar la
camara encima del cédigo de barras.

Asegurarse de que el cédigo de barras sea
detectado.

7 - Leer cédigo de barras

Basandose en la informacién del c6digo de
barras, se lee el archivo de trazado correcto.

8 - Ejecucién
El material es procesado segun el archivo de
entrada y los Parametros de Trabajo.

9 - Manipulacién de material

Una vez completada la ejecucién de la mesa,
el material terminado debe sacarse del area
de trabajo e introducir el nuevo material.

Esta operacion esta basada en los
Parametros de Trabajo (Preset de Mesa).



11.6.3 Procedimiento

La hoja del material se ha colocado sobre la mesa.

i-cut Production Console 2.0

La operacién continda hasta que no queda
nada mas para producir, o que la produccién
se para por acciones del operador.

Después de invocar la funcion Iniciar la Produccion con Cédigo de Barras, se activa un

ayudante.

Select location of files
Select where files will be searched:

Mapping: Esko Default
Default Flute/Grain Direction: Mone
Prepare table handling
Select what should be done when a barcode is not found

@ Skip job and load next job.

Stop production

Select how to load the material

Select how job settings are handled

Materials and Settings: From File

Ask Confirmation First Job Only

Let's start!

Table Preset: Park After Table Manual Vacuum

| Custom Settings...

=) Press the Start button on the operators panel to start the automatic production

kst R == Se le pide

Manejo de Archivos

Un nombre de carpeta; donde estan
ubicados los Archivos de Entrada.

El Mapeado a utilizar.

Direccién de Ondulado/Fibra
predeterminada

Manipulacién de la Mesa

Que hacer si no se encuentra el cédigo de
barras:

Omitir el trabajo y continuar
Detener Produccion

Preset de Mesa

Seleccionar Preset de Mesa

Parametros de Trabajo

Seleccionar Material

Pedir Confirmacion

Pedir confirmacién solo para el Primer
Trabajo.
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+ Pulsar Iniciar.
+ Por cada trabajo, mover la camara a una

posicién en la que el Cédigo de Barras es
visible dentro de la imagen de la camara.

.l Pulsar Aceptar para utilizar el

Codigo de Barras y continuar.

+ Se lee el Cédigo de Barras, y se abre el
correspondiente Archivo de Entrada.

« Sila estructura del archivo de entraday
las selecciones en Iniciar la Producciéon

con Cédigo de Barras son correctas, el
Trabajo ya esta listo para produccién. Si no
es asi, el trabajo debe prepararse en Capay
Configuracién de Produccion.

+ ElTrabajo se ejecuta automaticamente si
hay material sobre la mesa con su cédigo
de barras detectable.

m Pulsar Omitir para ignorar este Cédigo de Barras.

+ Elnombre de carpeta del Archivo de Entrada se recuerda de un trabajo a otro.

+ La ubicacion del Cédigo de Barras se recuerda de un trabajo a otro.

11.7 Trabajo que incluye Invertir Operacion

214

-

Barra Menu->Avanzado->Configurar Herramientas

-

Barra Menu->Capa->Editar Capa...

o Trabajo Abierto->Ficha Capas->Editar Capa
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Flujo de Trabajo

i 10154d

10154c¢
Paso 1 - la hoja se alinea con la Regla Paso 2 - la hoja se alinea con la Regla
Derecha. Izquierda.

Se completa Invertir Operaciones. Se completa el resto del trabajo.

Un uso tipico de Invertir Operacidn es cuando se desea afadir una linea de Hendido en la cara
delantera de un material que generalmente se prepara desde la parte trasera.

Esta funcidn requiere que la mesa esté equipada con Reglas Izquierda y Derecha.

Nota: Invertir Operacion no esta disponible en las maquinas con cinta transportadora.

Invertir Operaciones combinado con Montaje por Repeticion

Para cada copia definida por Montaje por Repeticién, se debe mover la hoja; primero contra la
Regla Derecha, y a continuacion contra la Regla lzquierda:

1 2

3 4
D ED
5 6
D)
- R .

| 104452
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11.8 Detener al Seleccionar Herramienta

- Barra Menu->Avanzado->Configurar Herramientas

Utilizar esta funcion para parar la ejecucion antes de ejecutar la Capa actual.
Un ejemplo de uso es sise desea cambiar una Punta de Fresado mientras se produce un trabajo.

Para mas informacion, ir aqui.

Nota: La funcién Detener al Seleccionar Herramienta no puede usarse si la herramienta
actual no esta montada en el soporte de herramientas.

El Trabajo no se puede empezar hasta que la Capa esta deseleccionada.

11.9 Profundidad Multipasada

Configuracién de Herramienta general

- Barra Menu->Avanzado->Configurar Herramientas
Configure Tooks ﬁ
Hame Cresse 1541 [ Ex | ]
Tipe: Cresse - | Lo |

Velocty XY 50 mmin

Accalerstion: 100

Depth Fute Dependant | Defadt

Depth Referenced from Tep

Do 52 om 1] W om
Todup Angle

Sop at Tool Select

Reverse Opsration Defaut
7] Muipass Depth: Ormem

Measre Matenal Trickness Omm

Web Theckness: Omm [Binishing Pass Offset Omm

11.9.1 Trabajo Abierto->Profundidad Multipasada

Configuraciéon de Herramienta para Trabajo Abierto

a Trabajo Abierto->Ficha Capas->Editar Capa
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-) Barra Menu->Capa->Editar Capa...

Layer Hame: Cut] Layer Color:
Toal: HP Milling 0 -

Registration Type: From Production Setup -

Speed X 6 m/min

Speed I 1 mimin

Acceleration: 50

Depth: ~% 0 mm

0 1
] Stop at tool select

|| Spindle RPM: 40000
|
Tool Offset: Qutside - Diraction: Counter Cloc... «
| Tool Diameter: 4 mm
Il Small Curves: | Wash out Threshold: 0 mm
Multi-pazs Depth: 5 mm
| Measure Matenial Thickness: 0 mm|
Web Thickness: 0 mm Finishing Pass Offset: 0

1] Drill hales. |

o) (o ]

Fresado y Multipasada se describen en un capitulo aparte.

General

Profundidad Multipasada
Especificar la profundidad maxima a procesar en cada pasada.

Medir / Grosor del Material

Especificar si el Grosor del Material se debe tomar de la medicién Grosor del Material
realizada al iniciar el trabajo.

Si no es asi, especificar el grosor.
Grosor del Material se usa al calcular la profundidad de cada pasada.

Grosor Soporte
Grosor Soporte no es relevante para las operaciones Hendido y Corte de Cuchilla.
Fresado y Multipasada se describen en un capitulo aparte.

Desplazamiento de Pasada de Acabado
Pasada de Acabado no es relevante para las operaciones Hendido y Corte de Cuchilla.
Fresado y Multipasada se describen en un capitulo aparte.
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11.10.1 Introduccion

218

Concepto

104130

Para |a Produccién MultiZona, la Mesa de
CorteArea de Trabajo estd separada en dos o
mas Zonas de Trabajo.

Cada Zona de Trabajo corresponde a una o
mas Zonas de Vacio en la Mesa de Corte.

Por ello el nimero disponible de Zonas de
Trabajo depende del modelo actual de la
maquina.

Para mas informacion, ver el Manual de
Usuario de la maquina actual.

Para explicar la funcién, se usa una maquina
con dos Zonas de Trabajo (1 y 2).

Cuando un Trabajo se ha preparado adecuadamente, un flujo de trabajo sencillo de Produccién

MultiZona podria describirse como:

1. Se coloca una hoja de material en la Zona de Trabajo 1.

2. Iniciar el Trabajo.

3. Mientras se procesa el Trabajo en la Zona de Trabajo 1, usted prepara la Zona de Trabajo

2 con una hoja de material.

4. Cuando termina el procesado en la Zona de Trabajo 1, la maquina inicia automaticamente el
procesado del Trabajo en la Zona de Trabajo 2 si se ha marcado la Zona de Trabajo 2 como
Lista. En caso contrario, la maquina se parara en la Posicién de Aparcamiento definida.

5. Se saca el material procesado dela Zona de Trabajo 1y se carga una nueva hoja de material.

6. El proceso se repite.

El vacio de las diferentes Zonas de Trabajo se activa y desactiva automaticamente, como parte

integrada del proceso.

Como inicializar la Produccion MultiZona

- Trabajo Abierto->Configuraciéon de Produccién
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Layers Production Setup La Produccién MultiZona queda disponible:
+ Al seleccionar Produccién
Copies: 400 |5 )0: 4 copies MultiZonaPreset de Mesa (1).
Accuracy Speed . X .z
Quality: 9 + Seleccionar una configuracién de Zonas de

Vacio adecuada (2).

¥ Material Handling * Especificar el NGmero de Copias > 1 (3)

Table Preset Multiple Zone Production

10414a

11.10.2 Interfaz de usuario

Durante la Produccién MultiZona, la ventana
Vista Capa / Vista Produccion se separa en
Zonas de Trabajo que corresponden a las
zonas en la Mesa de Corte.

En lailustraciéon se ve la Zona de Trabajo 1y 2.
Encima de cada zona hay una Status Bar (3).

Desde la Status Bar se lee el estado del
B | . P proceso y se pulsa en la barra para pasar de
un estado a otro.

Funciones Status Bar

-) Produciendo
La produccién en esta Zona de Trabajo estd en curso.

El icono muestra el progreso en directo.

Esperando el Operario (Reponiendo Material)

Este estado se define al terminar la produccién en una Zona de Trabajo y
esta Zona de Trabajo no estd lista para produccion.

Eliminar el material procesado, de la Zona de Trabajo.
Introducir nuevo material en la Zona de Trabajo.
Pulsar el botdn Status Bar para pasar al estado Listo para Producir.
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Nota: El transversal no se puede mover por encima de esta zona, salvo si
el usuario ha pulsado el boton Status Bar para pasar al estado Listo para
Producir.

J Listo para Producir
[}

Se elimina el material procesado de la Zona de Trabajo y se coloca nuevo
material.

Se ha pulsado el boton Status Bar para pasar al estado Listo para Producir.

Nota: Se puede pulsar este boton de nuevo, para volver al estado Esperando
el Operario.

) Producido
Este estado se define al terminar la produccion en una Zona de Trabajo y otra

Zona de Trabajo no est3 lista para produccion.

Cuando la Zona de Trabajo esta preparada, pulsar Iniciar para continuar.

11.10.3 Flujo de Trabajo, controlado desde la IGU

Flujo de Trabajo

1 - Preparar para el Trabajo.

En iPC, se muestra el Trabajo preparado (1).

Sobre la Mesa de Corte (2), colocar una hoja

del material en la Zona de Trabajo 1.

Usar cinta adhesiva para marcar la posicion
a. | . o, de la hoja (3).

La posicion de la cinta sera la referencia para
la hoja siguiente producida en esta zona

Zonas de Vacio

Como predeterminado, estan seleccionadas
todas las Zonas de Vacio conectadas a una
Zona de Trabajo.

: Para obtener la sujecion adecuada del
I : : material, configurar las Zonas de Vacio
: : Optimas para el trabajo actual.

Alternativamente, usar Control de Vacio
Inteligente.

10413c

2 - Pulsar Iniciar.
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La Zona de Trabajo 1 pasa al estado
Produciendo.

3 - Cargar material en la Zona de Trabajo 2.
Usar cinta adhesiva para marcar la posicion
de la hoja (1).

La posicion de la cinta sera la referencia para
la hoja siguiente producida en esta zona

En iPC, pulsar el boton Status Bar para pasar
al estado Listo para Producir en la Zona de
Trabajo 2.

4 - Trabajo terminado, Zona de Trabajo 1.

El Trabajo en la Zona de Trabajo 2 se inicia
automaticamente.
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5 - Reemplazar material, Zona de Trabajo
a2 | o | 2

Cuando esté listo, pulsar el botén Status Bar
para pasar al estado Listo para Producir en
la Zona de Trabajo 1.

g 7]
@ )
A 2\
EEEEEE  EEEEEE
EEEEEE EEEEEE
mE EEEEEE
EEEEEN EEEEEE
l;rlllll] .Illllt;l

10413y

6 - Zona de Trabajo 1 Lista para Producir.

A _ El Trabajo en la Zona de Trabajo 2 continua

hasta que se termine.

g | [P]
=Y )
A 2\
EEEEEE  EEEEEN
EEEEEE EEEEEE
EEEEEN EEEEEE
EEEEEE EEEEEE
l;,lllll' Illllt;l

10413
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7 - Zona de Trabajo 2 terminado.

_ El Trabajo en la Zona de Trabajo 1 se inicia

automaticamente.

Reemplazar material en la Zona de Trabajo
2.

g . (P El proceso se repite hasta completar el
I 00 Nidmero de Copias especificadas.

® D
A 2\
EEEEEN EEEEEE|
EEEEEE EEEEEE
EEEEEE EEEEEE
EEEEEE EEEEEE
| EEEEEE EEEEEE |

10413

11.10.4 Flujo de Trabajo, controlado desde el Panel MZP

+ 1-Lampara Listo
* 2 -Pulsar el Botén Listo
+ 3 -Botdon Activar Vacio

* 4 -Lampara de Vacio

223



ESKOS

Flujo de Trabajo

1048%
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1 - Preparar para el Trabajo.

En iPC, se muestra el Trabajo preparado (1).
Sobre la Mesa de Corte (2), colocar una hoja
del material en la Zona de Trabajo 1.
Colocar una esquina MZP para marcar la
posicion de la hoja (3).

La posicion de la esquina sera la referencia
para la hoja siguiente producida en esta zona

Lamparas Listo
Ambas Lamparas Listo destellan, indicando:

* Preparar la zona para produccion.
« Cuando esté preparada, pulsar el Boton
Listo

Zonas de Vacio

Como predeterminado, estan seleccionadas
todas las Zonas de Vacio conectadas a una
Zona de Trabajo.

Para obtener la sujecion adecuada del
material, configurar las Zonas de Vacio
Optimas para el trabajo actual.

Alternativamente, usar Control de Vacio
Inteligente.

2 - Pulsar el Botén Listo.

La Zona de Trabajo 1 pasa al estado
Produciendo.

El Vacio en la Zona de Trabajo 1 se conecta
automaticamente.
Nota:

Si se trata del mismo inicio del trabajo, se
debe pulsar Iniciar para iniciar la ejecucién.
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3 - Cargar material en la Zona de Trabajo 2.

Colocar una esquina MZP para marcar la
posicién de la hoja (1).

La posicion de la esquina sera la referencia
para la hoja siguiente producida en esta zona

Lampara Listo, Zona de Trabajo 1

La [dmpara esta encendida durante la
ejecucion del trabajo.

Lampara Listo, Zona de Trabajo 2

La [dmpara esta destellando, esperando que
se complete la preparacién del trabajo.

4 - Pulsar el Botdn Listo.

La Zona de Trabajo 2 pasa al estado
Produciendo.

El Vacio en la Zona de Trabajo 2 se conecta
automaticamente.

4 - El Trabajo en la Zona de Trabajo 1 ha
terminado.

El Trabajo en la Zona de Trabajo 2 se inicia
automaticamente.

Lampara Listo, Zona de Trabajo 1

La lampara esta destellando; la zona esta
en espera de prepararla para el trabajo
siguiente.

Lampara Listo, Zona de Trabajo 2

La [dmpara esta encendida durante la
ejecucion.

5 - Reemplazar material, Zona de Trabajo
1.

6 - Pulsar el Boton Listo.

La Zona de Trabajo 1 pasa al estado
Produciendo.
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Esta es la situacion:

LIIIIII .
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Pausar la Operacién, ajustar el material

104850

Flujo de Trabajo, un ejemplo

i-cut Production Console 2.0

7 - Zona de Trabajo 1 Lista para Producir.

El Trabajo en la Zona de Trabajo 2 continda
hasta que se termine.

Lampara Listo, Zona de Trabajo 1

La lampara esté encendida; esperando que
termine la ejecucion en la Zona de Trabajo 2.

Lampara Listo, Zona de Trabajo 2

La lampara esta encendida durante la
ejecucion.

8 - Zona de Trabajo 2 terminada.

El Trabajo en la Zona de Trabajo 1 se inicia
automaticamente.

Reemplazar material en la Zona de Trabajo
2.

El proceso se repite hasta completar el
Nidmero de Copias especificadas.

Se ha colocado un material en la Zona de Trabajo 1.

Se ha pulsado el Botén Listo para la Zona de Trabajo 1.

La LAmpara Listo de la Zona de Trabajo 1 esta encendida.

El Vacio en la Zona de Trabajo 1 se conecta automaticamente.

Se descubre que es necesario ajustar la posicién del material en la Zona de Trabajo 1.
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1- Pulsar el Botén Listo.
La Zona de Trabajo 1 pasa al estado Pausa.

La Lampara Listo de la Zona de Trabajo 1
esta destellando.

El Vacio en la Zona de Trabajo 1 se
desconecta automaticamente.

2 - Reposicionar el material en la Zona de
Trabajo 1.

3 - Pulsar el Botdn Listo.

La Zona de Trabajo 1 pasa al estado
Produciendo.

El Vacio en la Zona de Trabajo 1 se conecta
automaticamente.
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Se restablece el flujo de trabajo normal.

10489m

11.10.5 Registro

El Trabajo tiene Marcas de Registro

Usar Produccion MultiZona en combinacién con cualquiera de los Tipos de Registro
disponibles.

Trabajo sin Marcas de Registro
Usar Produccién MultiZona en combinaciéon con Reconocimiento de Borde.
Este flujo de trabajo esta preparado para material no impreso.

En este flujo de trabajo, se permite definir la posicion de la hoja, para la primera produccién en
cada zona. Una vez hecho esto, la produccion continuara sin registrar los bordes de hoja.

Trabajo Abierto->Configuraciéon de Produccién->Registro->Registrar solo la Primera Mesa.

11.10.6 Mas Zonas

Segun el modelo actual de Mesa de Corte,
podemos tener 2, 3 0 4 Zonas de Trabajo.

104150

* En lugar de definir la posicién de la hoja en 2 zonas, se debe hacerlo para todas las zonas.
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+ Unavez conocidas las posiciones de la hoja, el usuario puede reemplazar las hojas en la Zona
de Trabajo que esta en produccion y pulsar la Status Bar correspondiente, para informar
que la zona de trabajo ya esta lista para continuar la produccion.

+ Si el usuario reemplaza a tiempo las hojas, la produccién continuara sin interrupcion.

+ Si el usuario no puede reemplazar a tiempo las hojas, la produccién se pararay se pedira al
usuario que reemplace el material.

Normas de Seguridad

v | v. | a2 | O

En la situacion de arriba, la Zona de Trabajo 1 y 2 estan listas para continuar, y la Zona de
Trabajo 3 espera que se reemplace el material.

Cuando termina la Zona de Trabajo 4, el flujo de trabajo normal sera pasar a la siguiente Zona
de Trabajo que esté lista para continuar la produccion.

Pero en este caso, el transversal pasara por una Zona de Trabajo donde puede estarse
reemplazando el material.

Se parara la ejecucion.

El operador debe comprobar si es seguro continuar, antes de pulsar Iniciar.

11.10.7 Vista Mesa Girada

Si Vista Capas / Vista Produccién se rota 90°, la Interfaz de Usuario tiene este aspecto:
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12. Comandos Directos

Menu Comandos Directos

- Barra Menu->Maquina->Comandos Directos

Set Table Top Reference
Adjust Tool Height...

Show Camera

Direct Commands »

| =2

. Feed Table  Ctri+1

[

. Vacuum On  Ctri+2

[

. Vacuum Off  Ctri+3
Move To 0,0 Ctri+4

=

Edit Commands...

Usar este menu para seleccionar las funciones para ejecucién inmediata en la Mesa de Corte.

Cada elemento del menu es configurable, usando la funcion Comandos de Edicién...:

Comandos de Edicion...

- Barra Menu->Maquina->Comandos Directos->Comandos de Edicion...
x|

MenuTed 1 [FeedTable | Defaukl | [ o ]

Command 1: [t-25HF 3138099 _-H Cancel

MewTet2  [VeowmOn Defau2 |

Command2: | k.

MenuText3:  [VaouumOF | Defaut3 |

Command 3| 4

MewTetd:  [MoveTo00 | Defautd |

Command 4; [o2xavo -

Texto de Menu 1
Especificar el texto que describe el Comando 1.
Este texto aparece en Menui Comandos Directos, Linea 1.

Comando 1

Especificar el comando a ejecutar cuando la Linea 1(Ctrl+1) esta seleccionada en el Menu
Comandos Directos.

Para obtener una lista de los comandos disponibles, ver el Apéndice.
Se puede editar el comando directamente o afiadir un comando usando la funcién +.
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Texto de Menu 2-4, Comandos 2-4
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Descripcion similar al Texto de Menu 1y Comando 1.

Para mayor informacion, ver Preset de Mesa.

12.1 Comandos iPC

232

Usar los Comandos iPC para preparar:

+ Comandos Directos

Velocidad y Aceleracién de la cinta
transportadora (%SSA)

Sintaxis: %SSA <velocidad> <aceleracién>.

Comando para limitar la velocidad y
aceleracion. Los valores son el porcentaje del
maximo.

Alimentacion por Hojas (%SHF)

Sintaxis: %SHF <distancia> <posicion inicio>
Comando para mover la cinta transportadora
la distancia especificada. La posicion de inicio

es opcional. Valor especificado en 1/1.000
mm.

Retardo i-cut (I-SD)
Sintaxis: I-SD <time>;
La ejecucion se retarda <time> mseg.

Comunicacién Alimentador de Hojas
Conectada (I-FM 1)

Sintaxis: I-FM 1;

Comunicacion Alimentador de Hojas
habilitada.

Mensaje i-cut (I-MS)
Sintaxis: I-MS <mensaje>.
Mostrar un <mensaje> al Operador.

Comunicacién Alimentador de Hojas
Desconectada (I-FM 0)

Sintaxis: I-FM 0;

Comunicacion Alimentador de Hojas
deshabilitada.

Aparcado i-cut (I-PK)
Sintaxis: I-PK.
Mover a Posicion de Aparcado.

Bomba de vacio, iniciar y parar (%PMP)
Sintaxis: %PMP <on/off>.

Comando para activar y desactivar la bomba
de vacio.

Seleccion de Punto de Referencia (%SRE)
Sintaxis: %SRE<1>/<X>,
Conmuta entre el punto de referencia

principal fijo (1) y el punto de referencia de
panel definido (X)

Control de direccion de succion por vacio
(%SUC)
Sintaxis: %SUC<on/off>.

Alterna entre succién (activada) y
Desbloqueado Rapido / Soplado
(desactivada)




13.

i-cut Production Console 2.0

Realizar Copia de Seguridad y

Restaurar

13.1

Una vez que el sistema esta totalmente configurado, debe realizarse una copia de seguridad
usando el sistema Copia de Seguridad y Restaurar.

Realizar una copia de seguridad guardara todos los parametros esenciales de iPC en varios
archivos.

Si el sistema deja de funcionar adecuadamente o si se altera accidentalmente su configuracion,
se pueden restablecer facilmente todos los parametros a su estado exacto como cuando se
realizé la copia de seguridad. Las copias de seguridad se pueden ejecutar manualmente o de
manera automatica.

Por favor, tengan en cuenta:

+ La copia de seguridad iPC guarda todos los parametros de configuracién en varios archivos,
en el sistema de archivos.

+ Realizar la copia de seguridad del sistema de archivos es responsabilidad del cliente.

Para obtener informacion acerca de cobmo configurar una secuencia de copia de seguridad
automatica, ver Copia de Seguridad, programar.

Copia de Seguridad de Parametros del Sistema

Copia de Seguridad Manual de Parametros del Sistema

-) Barra Menu->Avanzado->Configuracién de Copia de Seguridad...

Cada vez que se invoca Copia de Seguridad Manual, se entra en un didlogo Archivo Guardar.
Especificar un nombre de archivo adecuado y pulsar Guardar.

Usar esta funcién para realizar una copia de seguridad de su sistema, antes y después de ejecutar
ampliaciones.

13.2 Restaurar Parametros de Sistema

Restaurar Parametros de Sistema

-p Barra Menu->Avanzado->Restaurar Configuracion...

Cada vez que se invoca Restaurar, se entra en un didlogo Archivo Abierto.
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Seleccionar el archivo que se desea restaurar y pulsar Abrir.

Se recomienda encarecidamente realizar siempre una copia de seguridad manualmente de su
sistema, antes de ejecutar Restaurar.
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14. Configuraciones iPC

- Barra Menu->Editar->Opciones

El parametro Configuracién iPC es un conjunto de opciones que especifican el comportamiento
general del sistema.

Después de la primera instalacion, se debe pasar por cada opcidn para garantizar el parametro
apropiado.

* General

*  Produccion

*  Presupuesto

* Conexion del Alimentador
* Inicio / Terminacion

+ Copia de Seguridad

+ Idioma

« Puntos de Referencia

« (Conexiones

14.1 General

- Barra Menu->Editar->Opciones...->General
Options i

Categanes General Settings

Geneal |

Production Machine Type: Kongsberg XL senes

Estimation Wiork Asea Length: 101

Feeder Connection

Work Asea Width
Lead-in / Lead-out

Backup Table to Feeder Distance. 0 mm
Language
Reference Points
e Units mm -
Connections
Speed Units mimin -
Import Units: i -

Default Flute/Grain Direction Mone -

] Show Sute/grain direction

7] Keep job history
Select this option to keep track of all finished production
runs of a job. A job is moved to the history once all ordered
jobs are produced and the job is closed.

l QK J | Gancel

Tipo de Maquina
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Informacién sobre el Tipo de Maquina conectado.

Longitud del Area de Trabajo:
La longitud medida del Area de Trabajo.

Anchura del Area de Trabajo:
La anchura medida del Area de Trabajo.

Distancia de Mesa a Alimentador 4

Este valor, que solo es relevante si esta conectado un Alimentador de Hojas, afecta la opcién
Alimentar a frente de mesa en la Configuracion de Produccion.

La suma de la Distancia de Mesa a Alimentador y el parametro Anchura, definen la longitud
de alimentacion requerida para alimentar una hoja de material hasta la entrada del area de
trabajo de su dispositivo.

Unidades
Seleccionar las Unidades a utilizar en la Interfaz de Usuario (mm o pulgada).

Unidades de Velocidad
Seleccionar las Unidades a utilizar en la Interfaz de Usuario (m/min o pulg/seg).

Unidades de Importar
Seleccionar las Unidades a utilizar para Importacién de Archivo.
Las Unidades especificadas en Archivo de Entrada corregiran este parametro para dicho

archivo.
Direccién de Ondulado/Fibra predeterminada
Desde la lista desplegable, seleccionar si se desea especificar una Direccién de Ondulado/

Fibra predeterminada.

Mostrar Direcciéon de Ondulado/Fibra
Mostrar / ocultar el simbolo Direccién de Ondulado/Fibra desde la Barra Propiedades.

Conservar el historial del trabajo

14.1.1 Historial

En este capitulo se describen dos funciones de historial:
Barra Menu->Editar->Opciones->General-> Conservar el historial del trabajo

Lista Mis Trabajos->Mostrar Historial
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Usaremos esta carta de flujo para explicar la funcion historial.

ves [ g Job Is moved 1 - El trabajo ha terminado

Running a job to history
2 - ;(Esta seleccionado Conservar historial

I del trabajo?
s

;2';:]%3 is Keep job history
selected 3 - Si, el trabajo se ha movido al historial
Job remains 4 - No, el trabajo permanece en la Lista de
no in Job List Trabajos
Si se desea eliminar trabajos de la lista, usar
la funcién Eliminar.
A job in history ves

Job is shown

5 - En Lista Mis Trabajos

In Is

: Tiene un trabajo en Historial.
My Jobs List Show history ]

selected ¢Como se trata este trabajo?
Job is < . . .
no not visible 6 - ;Esta seleccionado Mostrar historial?
10590a
7 - si, se muestra el trabajo
El trabajo se muestra en la Lista Mis Trabajos,
sin nimero de cola.
Seleccionar el trabajo y se puede volver a
abrir usando la funcion Reproducir.
Cuando lo hace, se crea una a copia del
historial del trabajo y se afiade a la Lista de
Trabajo.
8 - no, no se muestra ningun trabajo en la
Lista Mis Trabajos
El trabajo aun esta en el historial, es visible al
usar Mostrar historial.
14.2 Produccion
-p Barra Menu->Editar->Opciones...->Produccién
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Options —ti—
Categanes Production Settings
Gi |
N = Table Presets

Estimation Park After Table Manual Vacuum | Delete
Feeder Connection Park After Table
Lead-in / Lead-out | Load
Backup
Language
Reference Points
Connections

Bead furthest registration mark first

Registration Mark Size Tolerance: ™ %

Step x-aas before y-axis

Break long lines

Maximurn Length

oK | Cancel

14.2.1 Presets de Mesa

Preset de Mesa es un conjunto de comandos que se envia a la Mesa de Corte cada vez que
se ejecuta un Trabajo.

Se selecciona el Preset de Mesa a utilizar desde la lista de Presets de Mesa disponibles en el
diadlogo.

14.2.2 Leer Primero Marca de Registro Mas Lejana

Definir la secuencia de lectura de Marca de Registro:

Deseleccionar
Secuencia normal.

Seleccionar
La secuencia es:

1. Leer la Marca de Registro en la posicion X mas alejada.
2. Leer el resto de las Marcas de Registro usando la secuencia normal.

Esta funcidon mejora el calculo de la colocacién y de la rotacion de curvas, sobre hojas grandes,
pero aumentara el tiempo de su ejecucion.

Tolerancia de Tamafio de Marca de Registro
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Especificar en % la tolerancia de tamafio aceptable.

14.2.3 Paso eje X antes que eje Y
Definir la prioridad de Montaje por Repeticion:

Deseleccionado
Se ejecutara primero toda la columna (Y) antes de pasar a la columna siguiente.

Seleccionado
Se ejecutara primero toda la fila (X) antes de pasar a la fila siguiente.

14.2.4 Partir Lineas Largas

Esta funcién divide una linea (larga) en segmentos de linea con su longitud especificada.
Asi se mejora la compensacion.
Un ejemplo:

Se va a cortar un gran rectangulo en un material flexible, con elevada necesidad de alineacion
de Impresién a Corte.

Solo con la compensacién de las esquinas del rectangulo, el resultado no es éptimo, a pesar de
tener muchas Marcas de Registro.

Las lineas mas cortas permiten una alineacion de Impresiéon a Corte mas precisa.

Longitud maxima
Especificar la longitud maxima permitida al dividir lineas largas.

14.3 Presupuesto

- Barra Menu->Editar->Opciones...->General
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Optians

Categanes
General
Production

Feeder Connection
Lead-in / Lead-out
Backup

Language
Reference Points
Connections

Estimation Settings
Define here how long it will take to perdorm manual table operations.
Estimating the Actual Job Production Time
Manual handling between tables:

0 minutes 0 seconds

The time it takes to replace the material manu;
Roll or sheet feeding timings are calculated automatically.

Preparing the Table and Final Handling
Preparning the Table

0 minutes 0 seconds

The time it takes to change tocds, place the maternial on the
cutting table, adust tools,

Final Handling
0 minutes 0 seconds
The time it takes to remove the matesial, clean the table,
Showing the Job Estimation Time in My Jobs

Show total production time

Select this option to include the table preparation and final
handiing time in the estimated job production time

oK || concal
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Modificar estos parametros para optimizar los Valoraciones de Trabajo:

+ Manipulacién manual entre Mesas - Tiempo transcurrido cuando se pasa desde una Mesa

a la siguiente. Acerca de Mesa en la pagina 91.

+ Preparar la mesa - Afiadir tiempo extra para la preparacion.

* Manipulacién final - Afiadir tiempo extra para finalizar el trabajo.

« Mostrar tiempo total de producciéon - seleccionar si la preparacién de un trabajo, de
acuerdo con lo especificado aqui, se debe incluir en los presupuestos mostrados en Mis

Trabajos.

14.4 Conexion del Alimentador

-

Barra Menu->Editar->Opciones...->Conexién del Alimentador

240




i-cut Production Console 2.0

Options —tm

Categanes Feeder Connection Settings
General
Production

Language
Reference Points Parity Odd

Connections

Feeder Connection

Bort No: COM1

Baudrate 9600

l QK J | Gancel

iPC puede comunicarse con un Alimentador de Hojas mediante una linea Serie.

Si es necesario, proporcionar los parametros relevantes.

Para establecer la comunicacion entre iPCy su Alimentador, seguir estas instrucciones:

1.

2.

Conectar el Alimentador a su ordenador, usando un puerto disponible serie COM, o un
adaptador USB a Serie

Desde su Administrador de dispositivos de Windows, localizar los parametros de puerto
COM del puerto al que esta conectado su Alimentador de Hojas.

. Cambiar los parametros a: Numero Puerto COM: Como encontrado en (2), Bits por segundo:

9.600, Bits de datos: 8, Paridad: Impar, Bits de Parada: 1, Control de flujo: Ninguno

En el didlogo Conexién del Alimentador, ajustar los parametros para igualar los valores
correspondientes en su Device Manager.

Activar la comunicacion iPC en la interfaz de pantalla tactil de su Alimentador.

. Abrir su ventana Configuracién iPC y verificar que la opcién Alimentador esté disponible

en aquel momento. Si aun no lo estd, contacten con su distribuidor de iPC para pedir una
ampliacion de licencia.

14.5 Inicio/Terminacion

-p Barra Menu->Editar->Opciones...->Inicio/Terminacién
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Optians —tm

Categanes Lead-in / Lead-out Settings
General

Production
Estimation
Feeder Connection Default Settings:

7| Remove all lead-ins and lead-outs

Backup
Language
Reference Points
Connections

4] Show this dialog when applying Lead-in/Lead-out

l QK J | Gancel

La funcion Inicio/Terminacion es utilizada principalmente para grabado.

Afadiendo Inicio/Terminacién a una curva, abre y extiende la curva dindmicamente en el
momento de la produccion, para que el corte empiece y termine en el interior o en el exterior
del trazo.

Esto es importante para grabado, porque la introduccion inicial y la extraccién final del material
pueden producir resultados de corte inconsistentes con el resto de la pieza.

Para informacién sobre como aplicar Inicio y/o Terminacién, ver:

1. Modificaciones de Curva.
2. Modificaciones de Punto de Curva.

En el didlogo de la opcion Inicio/Terminacién descrito aqui, especificar los valores
predeterminados a utilizar cudndo se aplica Inicio y/o Terminacién.

Estan disponibles los siguientes parametros:

Eliminar todos los Inicios y Terminaciones
Cuando se ha seleccionado, todos los Inicios y Terminaciones se eliminan del Trabajo.

Afnadir Inicios
Los Inicios se afiaden a la curva(s) como valor predeterminado.

Afnadir Terminaciones
Los Terminaciones se afiaden a la curva(s) como valor predeterminado.

Curvas Exteriores
Los Inicios y Terminaciones se afiaden al exterior de la curva(s) a la que se aplican.

Curvas Interiores
Los Inicios y Terminaciones se afiaden al interior de la curva(s) a la que se aplican.
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Depende de la Herramienta

La posicién interior o exterior y el radio de los Inicios y de los Terminaciones dependen de los
parametros de herramienta en el didlogo Editar Capa para la Capa(s) donde residen dichas
curvas.

Radio Entrante/ Radio Saliente

Los Inicios y Terminaciones siempre se generan como arcos absolutos, donde el Radio define
el tamafio.

El radio debe ser lo suficiente grande para el diametro de la Punta de Fresado el haz laser.

Mostrar este didlogo al aplicar Inicio/Terminacién

Cuando se ha seleccionado, aparece este dialogo al aplicar los Inicios y Terminaciones desde
los dialogos Editar Curva y Editar Punto de Curva.

14.6 Copia de Seguridad

-) Barra Menu->Editar->Opciones...->Programar Copia de Seguridad
Optians i
Categanes Backup Settings

General
Production
Estimation

Backup Location:  C:Wsers\Esko\Documentsli-cut P \Backup ~

Feeder Connection Backup Schedule

Lead-in / Lead-out How Often Weskly

Language WhatDay  Sunday .
Reference Points

Connections What Time 12:00 -

Backup is performed at first i-cut Production Console startup after
defined backup schedule

| Warming if numbers of backup exceeds: 50 pes.
Each backup require app. 1Mb diskspace

l QK J | Gancel

Usar este dialogo para configurar la Secuencia de Copia de Seguridad automatica.

Para Copia de Seguridad del Sistema, elegir que las copias de seguridad automaticas se realicen
Diariamente, Semanalmente o Mensualmente.

Evitar llenar demasiado su espacio en el disco, especificar el nUmero maximo de copias de
seguridad permitidas antes de generar un mensaje de aviso.

Para mas informacion, ver Copia de Seguridad y Restaurar.
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14.7 Idioma

- Barra Menu->Editar->Opciones...->ldioma
Options —tm

Categanes Language Settings

General Use:

Production

Estimation & Windows default language

Feeder Connection

Lead-in / Lead-out Other language  English - English -

-l Changes will take eflect next time you start i-cut Production
Reference Points Cansole

Connections

l QK J | Gancel

Idioma Predeterminado de Windows

El idioma utilizado en la Interfaz de Usuario esta predeterminado al idioma del Sistema
Operativo Windows.

Otro idioma
Seleccionar esta opcion si:

1. Suidioma actual en Windows no lo soporta iPC.
2. Prefieren seleccionar un idioma diferente.

Seleccionar el idioma deseado en la correspondiente lista desplegable y pulsar Aceptar.

Reiniciar iPC para activar el nuevo parametro de idioma.

14.8 Puntos de Referencia

- Barra Menu->Editar->Opciones...->Puntos de Referencia
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Optians -

Categories Reference Points Settings
General -
Production HName . _ Position (X, Y _
Estimation Panel Heference Pant {0, 0 mmj) | Hew
Feeder Connection Main Reference Point (0. 0 mm)
Leadin | Lead-out Deloto
Backup
Language
Connections Details

Hame Main Reference Point

Position: X 0 mm

Lt 0 mm Update

Press “Stait” on operator's paned to move |aser pointer
1o cument reference point pasition

Press the "Update™ button to set the reference point

pasition 1o the laser position
{0, 0 mm)

ok | [ Gancal

Acerca de Puntos de Referencia
Para colocar un trabajo sobre la mesa, se usan Puntos de Referencia.

Para el trabajo actual, el Punto de Referencia seleccionado tiene las coordenadas X=0, Y=0.

14.8.1 Punto de Referencia Principal

+Y
»+ X

El Punto de Referencia Principal (R) es un Punto de Referencia fijo en la mesa.

Se puede seleccionar desde la lista de Puntos de Referencia del didlogo, pero no se puede
modificar ni borrar este Punto de Referencia.
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14.8.2 Puntos de Referencia Definidos por Usuario

246
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Crear Puntos de Referencia Definidos por el Usuario

1. Pulsar el botén Nuevo para crear un nuevo Punto de Referencia Definido por el Usuario.
2. Introducir el nombre del punto de referencia en el campo de edicion Nombre.
3. Definir la posicion del punto de referencia mediante:

a. Introducir las coordenadas X/Y en los campos Posicién en el dialogo.

Las coordenadas son relativas al Punto de Referencia Principal.

b. Pulsar el botdén Actualizar para definir las coordenadas del Punto de Referencia en la
Posicién del Laser actual.

Pulsar Aceptar para activar el nuevo parametro Punto de Referencia.

Borrar un Punto de Referencia Definido por el Usuario

1. Enlalista de puntos de referencia, resaltar el Punto de Referencia Definido por el Usuario
gue se desea borrar.

2. Pulsar Borrar.

Punto de Referencia de Panel

El Punto de Referencia de Panel es una versién especial de Puntos de Referencia Definidos
por Usuario.

Se puede seleccionar desde la lista de puntos de referencia en el dialogo.
Se puede definir el Punto de Referencia de Panel de tres maneras diferentes:
1. Introducir las coordenadas X/Y en los campos Posicién en el didlogo.

Las coordenadas son relativas al Punto de Referencia Principal.
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2. Pulsar el boton Actualizar para definir las coordenadas del Punto de Referencia de Panel
en |la Posicién del Laser actual.

3.
. | Pulsar Definir Punto de Referencia.

El Punto de Referencia de Panel se define en la Posiciéon del Laser actual.

14.9 Conexiones

- Barra Menu->Editar->Opciones...->General
.Uﬂ»om é
Categanes Connections Settings

General
Production 4] Use defaukl connecticns
Estimation

Feeder Connection
Lead-in / Lead-out
Backup

Language
Reference Points

Kongsberg Queus Server

Resource Database:

Submit Folder

oK || concal

Servidor de Cola Kongsberg:

Base de Datos Recurso:

Enviar Carpeta:
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15. Conexion y Configuracion de Maquina

no|

AP B G oms

Desde Barra de herramientas Windows, invocar Conexién de Maquina.
Estan disponibles los elementos de menu siguientes:

+ Configuracion de Mdquina

« Configuracion de Herramienta
* Mend Servicio

+ Acerca de...

« Finalizar Conexion de Mdquina

Nota: Estas funciones cubren los parametros basicos del sistema, normalmente se aplican solo
una vez.

Mantenimiento a realizar solo por Personal con Formacién autorizada.
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15.1 Configuracion de Maquina

15.1.1 Configuracion del Hardware

- Conexién de Maquina->Configuracién de Maquina->Configuracién HW

Machine canfiguration et

| HW configuration | Setup | Instataticn

Vacuum/Blowback
[ 2 vacuum pumps
Oparster panel

2 Bombas de Vacio

Especificar si este sistema esta configurado
con 2 Bombas de Vacio.

Usar las Bombas para Soplado

Este sistema esta configurado con 2 Bombas
de Vacio y las bombas generan el Soplado.

Configuracién de Vacio

Desde este dialogo, seleccionar la
configuracion de vacio del hardware en su
Mesa de Corte; niUmero de secciones de
vacio.

Reglas Montadas

Especificar si este sistema tiene montadas
Reglas de Mesa de Corte.

Panel de Operador
Especificar la posicién Panel de Operador.

Esta informacién definira la Direccién
de Desplazamiento para los botones de
desplazar en el Panel de Operador.

Configuracion de CAmara

Entrar en el dialogo Configuracion de
Camara.

Para mas informacion, ir aqui
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Transportador Configuracién del Grabador
Especificar si este sistema tiene Cinta Entrar en el didlogo Configuracion del
Transportadora. Grabador.

Para mas informacion sobre estos parametros, ver Manual del Usuario de la Mesa de Corte.

15.1.2 Definir

- Conexion de Maquina->Configuracion de Maquina->Configuraciéon

Machine canfiguration et

[ W condigration | 5ot | instatasion |

Vacuum/Blowback
[Standad blomback vsng fan -

Openter panel
Jog speed

-
00 %
Incremental jog

001 mm
010 ms

Conwayor

[7] Splt shat feed

Sheet feed comection 000 men
Spead %
Accelarstion Ll

Tosl haght albration mode
[Mernsal adpstment -]

ok ) [ conea || es Heo |

Vacio/Soplado
Especificar las solucion de Vacio/Soplado instalada.

+ Soplado estandar usando ventilador

El Soplado lo genera un ventilador separado.

+ Soplado basado en vacio

El Soplado lo genera la bomba de Vacio

Velocidad de Desplazamiento

Especificar la Velocidad de Desplazamiento baja y alta, como porcentaje de la velocidad
maxima.

Desplazamiento Incremental
Especificar el Tamaio de Paso para el Desplazamiento Incremental bajo y alto
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Alimentacién de Hoja Dividida

Normalmente, la alimentacién de material se realiza como un movimiento continuo.
Seleccionar esta opcion para dividir la alimentacién de material en dos movimientos separados.
Es util para evitar interrupciones de seguridad indeseadas, con ciertos tamafios de material.

Correccion de Alimentacion de Hoja
Afadir un valor de correccion.
Un valor positivo aumentara el movimiento.

Velocidad de Transportador
Especificar la Velocidad de Transportador como porcentaje de la velocidad maxima permitida.

Para una operacion de alimentacion 6ptima, algunos materiales precisan una velocidad de
transportador reducida.

Aceleracion de Transportador

Especificar la Aceleracién de Transportador como porcentaje de la aceleracion maxima
permitida.

Para una operacién de alimentacion 6ptima, algunos materiales precisan una aceleracién de
transportador reducida.

Modo calibracion de altura de herramienta
Seleccionar el modo de calibracién:

+ Ajuste manual - utilizar el procedimiento manual para la calibracién de altura de
herramienta.

+  Medicién automatica - usar X-pad para la calibracion de altura de herramienta

Nota: Esta eleccién solo es importante en maquinas con X-pad.

Predeterminado
Todos los parametros se configuran en los predeterminados de fabrica.

Para mas informacién sobre estos parametros, ver Manual del Usuario de la Mesa de Corte.

15.1.3 Instalacion

-) Conexion de Maquina->Configuracion de Maquina->Instalacién
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Machine canfiguration et

[ HW corfigurtion [ Setup | Fstalaian |

[32]  sausnro 3zange
E Sat ruber postion
[32]  Moptabic top surtace
[32]  Teieteprterence

[32]  cotbrate Maasurng Pag

ok | [ Cemest ][ ey Help ]

Definir Posicion de Referencia Principal

Invocar el asistente Definir Punto de Referencia.

Seguir las instrucciones del asistente.

Nota: Completar esta funcidn para todos los Portaherramientas.

Registrar Tamafo Mesa
Invocar el asistente Registrar Tamafio Mesa.
Seguir las instrucciones del asistente.

Ajustar el angulo X1 a X2
Invocar el asistente Ajustar el Angulo X1 a X2.
Seguir las instrucciones del asistente.

Definir la Posicién de la Regla
Invocar el asistente Definir la Posiciéon de la Regla.
Seguir las instrucciones del asistente.

Mapear Superficie de la Mesa
Invocar el asistente Reconocimiento de la Superficie de la Mesa.

Ejecutar sobre la Mesa de Vacio, no sobre la Mantilla Base para Corte o sobre la Cinta
Transportadora.

Seguir las instrucciones del asistente.

Referencia Superficie de Mesa

Actualizar la medicién del nivel de la superficie de la mesa, en la posicién actual del Apuntador
Laser.
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Medir sobre la mantilla base para corte; sin material.

Calibrar Pletina de Medicién
Invocar el asistente Calibrar Pletina de Medicion.
Seguir las instrucciones del asistente.

Para mas informacion sobre estos parametros, ver Manual del Usuario de la Mesa de Corte.

15.2 Configuracion de Herramienta

- Conexién de Maquina->Configuracién de Herramienta
Canfiguration [

Iderhified ook

o]

! Bapci Pen 571 - | ) Hove ~| 2K Hern -

gy |[LHee ] | Mo |

Herramientas Identificadas
Se muestran las herramientas montadas actualmente en la Mesa de Corte.

Seleccionar una Herramienta
Con los botones de radio, seleccionar la Herramienta a actualizar.

Identificar Herramientas
Completar una secuencia ldentificacion de Herramienta.
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15.2.1 Ajustar Herramienta Activa

["Select agjustment for: Rot Pos Pen, Ballpoint Pen 571 Tool position 1 K |

Select aduatment
© [Tool hesght calbrion]

Lag settings

Flotation adustment

Center off set adhustment

Manual adustment of center offset and angle foptional)
Camera calbrton

Offeat betwoen Lool and reference Lool (aser or camera)
Offset adusment

General
El ajuste de herramienta se realiza sin usar asistentes.
Todas las herramientas deben ajustarse en la posicion Porta-herramientas donde se utilizaran.

Se recomienda utilizar una hoja de calidad de cartéon o de ondulado, para ejecutar estos
asistentes.

Acerca de los ajustes

Altura de Herramienta

lw Cutting underlay

HEK i

0279

La punta de herramienta debe tocar la superficie de la mantilla base de corte.

Parametro Retardo

101318

El retardo de cuchilla depende del adaptador de su hoja.
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Ajuste de Rotacién

Ajustar el angulo tangencial de la herramienta, a la direccién de movimiento.

Ajuste de desplazamiento de centro
 Te—
|| |f“ v
--'“'~-~_~MI// “'“-HHH
Ajustar lateralmente la herramienta hasta que esté centrada.

Calibraciéon de la CaAmara

101385
Compensar el desplazamiento de la camara y la distorsion del objetivo.
Para mas informacion, ir aqui.

Ajuste del Desplazamiento

e

/

Ajustar el desplazamiento relativo al Apuntador Laser.

Para mas informacién sobre el ajuste de la herramienta, ver el Manual del Usuario de la Mesa

de Corte.
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15.2.2 Mas

[ Ignose the automatic tool identification

Delete tools Add tools

1D rumber: | 1189 1D number :

Tool:
‘\\
C | Crease 0 ~
! =
Delete the tool

Add the tool

El dialogo Mas contiene selecciones a Ignorar, Borrar o Afadir a la Lista de Herramientas.

La Lista de Herramientas contiene las Herramientas que pueden seleccionarse para las
Posiciones de Herramienta.

Ignorar Identificacion Automatica de Herramienta

Ignorar Identificacion Automatica de Herramienta puede usarse cuando falla la Deteccién
Automatica de Herramienta, y es necesaria la seleccién manual de herramienta.

Si esta seleccionado Ignorar Identificacién Automatica de Herramienta, Configuracion de
Herramienta no cambia después de:

+ Lasecuencia Posicion Cero de la Mesa

+ Lafuncién Identificar Herramientas

Borrar Herramienta

Usar Borrar Herramienta cuando ya no se usa una Herramienta.

La Herramienta borrada ya no estara disponible en la Lista de Herramientas en el didlogo
Editar Capa.

Anadir Herramienta

Usar Anadir Herramienta para

+ Afadir nuevas Herramientas

+ Afadir herramientas que fallan durante la Deteccion Automatica de Herramienta

La Herramienta es afiadida a la Lista de Herramientas.

15.3 Operaciones de Camara
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é}- Barra Menu->Maquina->Mostrar CAmara

Panel de Maquina->Mostrar CAmara

Press TOOL DOWN on operator panel to get correct focus height
Detecton: [Register marks ¥ [cese ]

Press TOOL DOWN on operator panel to get correct focus height

Dehecwn:f marks '] [_clse |

Configuracién de Camara

[ Camera viewer &=4] Usar esta funcion para una comprobacién
inmediata de la imagen de la camara.

Probar la deteccién de cdmara:

Desde el menu desplegable, seleccionar el
tipo de deteccion.

Mover un material adecuado a la imagen de
la cdmara.

Se resalta el registro detectado.

La barra verde debajo de la imagen indica
la calidad de la deteccién.

‘é Conexién de Maquina->Configuracién de Maquina->Configuraciéon HW-
"

>Configuracion de CaAmara

Requisitos previos:

« La camara debe estar visible como dispositivo de exposicién, desde el administrador de

dispositivos.
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+ Debe instalarse el controlador de cdmara necesario (controlador Epix para la camara i-cut).

ot . e
HAME T TOOUHEAD  DRIVER STATUS Edit
USHOW Camera 0 Toohead  MULCUTHP  DirectShowRGBT(§40,460)  Connected [ osew ]
DSHOW Camera 0 Teohead Fleadriesd DrectShowRGET(640,480)  Cornected =
CEHOW Camera 0 Tooheoad PowtrHead  DeectShowRGET(640,490)  Conrected AddiCutCamera |
DSHOW Camera 0 Teohead Fleadiead ... DrectShow:RGEY(640,480) Cornected
DSOW Camera 0 Toohead Flexbesd R DrectshowRGET(ES0,38)  Cornected
DSHOW Camera 0 Teohead MulsQuT DirectShow:RGBY(E40,480)  Corrected
Refresh |

et e |

Hame: MunoutH

?J
i

Configuracion de i-Camera

« Sise usa la camara i-cut, seleccionary
afiadir la cdAmara i-cut.

* Enlalista de cAmaras, seleccionar la
conectada actualmente

+ Seleccionar Editar

+ Asignar a la cdmara un nombre adecuado
+ Seleccionar el tipo de camara (Cabezal de
herramienta, Pila de Entrada)

+ Seleccionar Aceptar para guardar sus
parametros.

El Cabezal de Herramienta conectado esta
marcado con un (*) delante del nombre.

-

Conexion de Maquina->Configuracion de Maquina->Configuraciéon HW-
>Configuracién de CaAmara

Si el sistema esta equipado con i-Camera, estan disponibles algunas funciones adicionales:
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Carners Configuration e s i
HaME rvE TOOMEAD  BRIVER stans Edt
Tordwel Toohead  MUBOUT  KemonAGE(I=0,1004)  Cermected
DSHOW Camers 0 Teahead Flaadresd DirectShowRIGEIG40,480)  Stered
USOWCamera ) Toohead  PowerHeod  DrectShowRGETIEH, ) Stored
EPDX Urafirad b beolhol..,  Pixei:RGA(720,480) Corracted

« Refrescar la vista.

+ Seleccionar la cAmara real.

+ Seleccionar Editar.

Desde este dialogo, también se puede:

* Nombrar la cdAmara.

+ Seleccionar el tipo de cabezal de
herramienta.

« Seleccionar el cabezal de herramienta.

+ Seleccionar Habilitar Parametros
Avanzados para ajustar los parametros.
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Nota:

Antes de cualquier ajuste, asegurarse que la
altura de la cdmara es la adecuada:

Pulsar Herramienta Abajo manual para
mover la cdmara a la posicion correcta.

Pulsar Aceptar para completarlo.

Calidad de imagen

Ajustar y comprobar los parametros, para
obtener Marcas de Registro estables y
precisas.

Modo Captura

Seleccionar Minimizar Reflejos para usar la
luz interna de la camara (predeterminada).
Seleccionar Sin lluminacién y se
desconectard la luz interna de la cdmara.

Ajuste del Desplazamiento

- Conexion de Maquina->Configuracion de Herramienta->Ajustar Herramienta
' Activa->Ajuste del Desplazamiento
onfiguration [ . . Lo
i Son obligatorios dos iniciales:
Idariified boot:
— = + Completar Ajuste del Desplazamiento
Pk e o[ X oo entre el Apuntador Laser y todas las
o Ao il posiciones de herramienta.
B coners iy tocks
+ Seleccionar una herramienta,
[ oK ] Ay [ Heb ] | Meanee ol look Mote... ] . |
preferiblemente una de cuchilla, como la

herramienta de referencia comun entre el
Apuntador Laser y la Camara.
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Select adjustment for: Rot Pos Pen, Ballpoint Pen 571 Tool positien 1

Lag settings

Flotation adustment

Center offset achustment

Marual adustment of center offset and angle foptional)
Camera calbraton

Offeat betwoen Lool and reference Lool (aser or camera)
) Offset adusment

E

Calibracion de la Camara

i-cut Production Console 2.0

Seleccionar Ajuste del Desplazamiento y
completar el asistente.

Activa->Calibracion de la Camara

-

Conexién de Maquina->Configuraciéon de Herramienta->Ajustar Herramienta

Configuration = [
Iderkied books
. :' Rigid Maial Kride ] K bHerm | 3 Hern
& At acios oo,
@[ Ieeriify hocks:
ok [ Heb [ Heasee ol look ] [ Hore. ]

a 0 Tool position 5

Select adjustment for: Camera , Ca

Select adjustment
Tool height calibration

Lag settings

Rotation adustment

Center offset adjustment

Manual adjustment of center offset and angle (optional)

Offset between tool and reference tool (aser or camera)

Offset adjustment

Beck | MNet | [ Frsn | [ Cencel

Para este procedimiento, utilizar la misma
herramienta de referencia que en el capitulo
anterior.

Seleccionar Camara y Ajustar Herramienta
Activa

Seguir paso a paso las instrucciones dadas por
el asistente.

Seleccionar Calibracién de la CaAmara.




Camera calibration wi

1
Choose a reference tool for camera calibration:

l w Rigid Material Knife 35

MNOTE: We recommend using a slatic knife tool for this operations, but other
tools can be used as well. The chosen tool must create a sharp and
unambiguous mark, and be propery adjusted relative to the laser pointer.

2

Place athin, blank sheet on the table. Ficate & by
uging vacuum or adhesive tape, then jog the laser
peinter into the middle of the sheet.

3
Press operator panel START to create the
reference mark and go to the next step {the "Nexd"
button is disabled in this step).

®

_

Finish

Camera calibration wi

Jog the toclhead away, then remave the cutout carefully with a shamp
object, Take care not to move the sheet or ham the edges of the
remaining hole.

Click "Nest™ to continue.

Camera calibration wi

Verify that the mark is detected comectly, then click "Next™.
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Seguir los pasos en el asistente:

1. Seleccionar la herramienta de referencia,
preferiblemente la misma herramienta que
se ha utilizado durante el anterior ajuste
del desplazamiento.

2. Colocar una hoja de material delgado sobre

la mesa.

Sujetar la hoja usando Vacio Conectado.

Desplazar el Apuntador Laser a una

posicién adecuada sobre la hoja.

5. Pulsar Iniciar para crear la Marca de
Referencia.

w

Mientras la hoja se mantiene sujeta en
su lugar por el vacio conectado, hacer lo
siguiente:

1. Desplazar el cabezal de la herramienta.
2. Extraer cuidadosamente el recorte desde la
Marca de Referencia.

3. Pulsar Siguiente.

1. Verificar que la marca se detecte
correctamente.

2. Pulsar Siguiente.
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xr ] . . . . o
Ahora se completara el asistente Calibracién
— de la Camara.
= indi
Frioedl El completado correcto se indica como se
muestra.
Offset update [mm] Calbration fum./pixel] .
20D R Pulsar Terminar.
Y: +0.47 Y: 955 (+0.2%) i
L MOTE: The values above give an indi of the of a single detecti |

The total accuracy of a job with register mark depends on numercus other factors,
such as print distortion and the number and locations of register marks.

| SUCCESS! Click Finish’ to save the calibration values
or Cancel'to use the old values.

L

T@ Pulsar Cerrar para acabar el procedimiento.

Nota: Vista CAmara se orientara segun Vista
[ ] Fepeatias adustment procedure Capas / Vista Produccién.

U
D Choose new tool to adjust

15.4 Menu Servicio

Nota:

Las funciones del Men Servicio solo estan disponibles para personal autorizado.

No son para utilizarlas los operadores de la mesa.

15.4.1 Pantalla de Mensaje

‘Q Conexién de Maquina->Menu Servicio->Pantalla de Mensaje
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i

-
i Message display
Info: XL-MachineConnection: 1030, Dev:01 / Mar 42014,11:25:33

Info: Started: Tuesday, Apiil 15, 2014 08:52

Info: Send Common pait and line 0 from setup
Info:

Info: Versions MCU: 0 SCU: 0 TCU: OPCU: 0

Infor SystemStait; Tue &pr 15 08:52:20 2014
Info:

Info: TableType: " %L 45 Med. height"

[7] Always on top

Log messages Clase

Desplegable para Avisos
Seleccionar si se desea que la ventana Pantalla de Mensaje se muestre para cada mensaje.
Siempre se muestran los mensajes de error.

Siempre Encima
Seleccionar si se desea que la Pantalla de Mensaje se muestre sobre su Desktop.

Registrar Mensajes
Cuando esta activado, todos los mensajes se registran para su examen posterior.
Es util para la solucion de problemas.

Mostrar
Especificar el nivel de mensajes que se muestran:

+ Todos - se muestran todos los tipos de mensaje.
+ Solo Importantes

+ Solo Criticos

15.4.2 Volcado de Memoria

L ] Conexiéon de Maquina->Menu Servicio->Volcado de Memoria

Invocar la aplicacion Volcado de Memoria.

A utilizar para Mantenimiento de Software.
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1 Memary dump [T
{Eile Niew Cu 1

R
B H sc F D 8 Go R@scummln

004404F8
00440508
00440518
00440528
00440538
00440548
00440558
00440568
00440578
00440588
00440598
00440588
004405B8
00440508
004405D8
004405E8
004405F8
00440608
00440618
00440628
00440638
00440648
00440658
00440668

Para mas informacién, ver el Manual de Usuario Hwtest

15.4.3 Pantalla de Posicion

IQ, Conexion de Maquina->Menu Servicio->Pantalla de Posicion

["Position display =)
@) Table ref.
X 0.00 min
D Hramdz
) ) DE POS
Y 0.00 o O OEPOSZ HR
Cre)

Para mas informacion, ver Manual del Usuario para Mesa de Corte .

15.4.4 Mostrar Dialogo de Vacio
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r 1_|
Select Vacuum Zones — -

Click a vacuum zone to select or deselect:

+ | 4

Close

Seleccionar las Zonas de Vacio adecuadas para el Trabajo Abierto.

Nota: este dialogo esta disponible desde: Panel de Maquina->Zonas de Vacio

15.4.5 Emular Panel

“ Conexion de Maquina->Menu Servicio->Emular Panel

Una funcién para Mantenimiento de Software.

15.4.6 Seleccionar Portaherramientas

“ Conexion de Maquina->Menu Servicio->Seleccionar Portaherramientas
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15.5 Acerca de ...

-

Active tool holder

B FlesiHead

Awvailable only when no Machine connection is
established. Otherwise automatic detection of
mounted tool holder

OK

][ Cancel ]

Seleccionar Porta-herramientas para pruebas.

i-cut Production Console 2.0

Esta funcién solo esta disponible cuando iPC esta desconectado de la Mesa de Corte.
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15.5.1 Informacion de Mantenimiento

Estado Actual

Fecha
Fecha de hoy.

i-cut Production Console 2.0

Iniciado Primera Vez

Fecha cuando el sistema ha funcionado por
primera vez.

Tiempo de Ejecucién
NuUmero total de horas que la maquina ha
estado trabajando (en ejecucion).

Mantenimiento

Fecha

Fecha de realizacién del mantenimiento mas
reciente.

Por

Iniciales de la persona que ha realizado el
mantenimiento mas reciente.

Tiempo de Ejecucion
Contador en horas cuando se ha realizado el
mantenimiento mas reciente.

Desde Ultimo Mantenimiento

NUmero de horas en ejecucién desde el
mantenimiento mas reciente.

15.6 Finalizar Conexion de Maquina

Utilizar esta funcion para finalizar la conexién a la Mesa de Corte.

Barra Menu->Maquina->Conectar

15.7 Abrir Sesidn

15.7.1 General

Informe de problema

Un Informe de Problema debe consistir en:

* Una descripcion detallada paso a paso, de lo que ha sucedido.
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+ Sise ha encontrado en una planta de cliente, también una confirmacién de que el problema
se puede reproducir en el laboratorio.
+ Algunas veces también ayudara afadir una descripcién del comportamiento esperado.
« Un archivo .zip de la carpeta log, con al menos los archivos:
* « j-cut Production Console.log
+ iPcDeveloperlLog.txt
« El dltimo archivo.log KB ACM
+ Ultimo archivo KB Mat.log
+ MCDeveloperLog.txt.

15.7.2 Opciones de log
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- Barra Menu->Avanzado

=  Ctrl +Alt + Mayds +L

Log Options Estas opciones estan disponibles
— principalmente para el personal de Esko.
| Use integrated logging system Log File Size(ME) 40 - . e 7 s
N | Modlflcgr estos parametros podria afectar las
| Logtofie prestaciones del sistema.
I e R Saica i ~ Cualquier modificacion aqui debe realizarse en
‘ e —oc colaboracion con el personal de Esko.

Desde este dialogo, especificar el nivel de log.
Para que tengan efecto los parametros de log, reiniciar iPC.
La configuracion predeterminada siempre serd Archivo de Registro del Servicio.

Iniciar un log solo debe hacerse si lo pide el personal de Esko.

Procedimiento
Para invocar logging:

En el didlogo Parametros de Log, seleccionar Usar sistema integrado de log y Registro a
Archivo.

Para reducir el tamafio de este archivo log, hacer lo minimo posible:

+ Iniciar iPC.

+ Realizar la prueba, y nada mas.

+ DeteneriPC.

+ Comprimir a zip la carpeta log y copiarla a su servidor.

Notas:



i-cut Production Console 2.0

El tipo de Log Depurar o Localizar afectara seriamente las prestaciones, y debe ser usado
para breves periodos de tiempo.

No dejar nunca una maquina en una configuracién diferente que Archivo de Registro del
Servicio.
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16. Instalar Software

Para informacién sobre la instalacion del software, ver el Manual de Instalacién para la
maquina actual.

Disponible en el DVD Documentacion.

16.1 Estructura de Guardar Archivo

- Ordenador->xxx->Mis Documentos->i-cut Production Console

Documents library
i-cut Production Console

-~
Name

. Backup

. Cutting Keys

. Exports

: MC

. Production Options
. Sample Files

. User Manual

|2 Options.xml

Esta es la estructura predeterminada para guardar archivos.
Copia de Seguridad

Plantillas de Corte

Exportaciones

MC

Opciones de Produccion

Archivos Muestra

Manual de Usuario
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17. Acerca de las Licencias

iPC tiene cinco licencias principales.

La informacién sobre la licencia instalada esta disponible desde Barra Menu->Ayuda-
>Administrador de Licencias...

i-cut Production Console Basic
La licencia Basic, solo cubre las funciones basicas. Ninguna funcion de cdmara.

i-cut Production Console Packaging Production

La licencia Packaging Production cubre todos los temas principales para produccion, pero
menos funcionalidad referida a la edicion, fresado y compensaciones de distorsiéon de camara.

i-cut Production Console Sign Std
La licencia Sign Std incluye todas las funciones para las V-series y X-starter series.

i-cut Production Console Sign Prod
La licencia Sign Prod es la licencia principal que cubre todas las funciones del software iPC.

i-cut Production Console Flexo
La licencia Flexo cubre las funciones basicas y todas las opciones de compensacion.

Caracteristica | Basic | Pack | Sign | Sign |FlexogriDetalles
Prod Std Prod

Base X X X X X Habilitar todas las funciones
basicas, incluyendo iniciar la
aplicacién

Editar_linea X X X Habilitar toda la edicién manual

de geometria. La versién Basic
serd "solo lectura", como XL-
Guide

Evitar_sobrecorte X X Activar la funcién Capa

para dividir lineas y cambiar

las direcciones de corte
automaticamente, especialmente
para materiales impresos
Registro_y_cologacion X X X Habilitar reg. borde / marca

de registro y compensacion de
colocacién (posicion / rotacién).

El dispositivo de registro depende

del HW
Codigo de X X Habilitar usar la camara para leer
Barras codigos de barras, que permite el

flujo de trabajo automatizado. El
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Caracteristica

Basic

Pack
Prod

Sign
Std

Sign
Prod

Flexogr:

Detalles

escaner de Codigo de barras se
soporta siempre

Lineal

Habilitar escala lineal y diferencial

No_lineal

Habilitar compensacién de
distorsién no lineal (completa)

Marcas
Inteligentes

Habilitar Registro Adaptativo

Sin Paradas

Habilitar producciones de mas de
1 copia (mesa) y MultiZona como
preset de mesa.

Fresado

Habilitar funciones avanzadas
de fresado, como Inicio/
Terminacién, Limpiado,
Compensacion de Diametro de
Herramienta

Anadir_Trazado |

[Encajado

Habilitar el dialogo para
combinar disefios sobre la misma
placa, basandose en cajas de
contencién o colocacién manual

Montaje_por_Ref

eticdn

Habilitar Montaje por
Repeticién "estilo i-cut"

QuickBox

Permite ejecutar un estandar.

Nota: Licencia autbnoma, no
conectada a conjunto de licencias
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18. Accesos Directos de Teclado

Alt + Pulsar

Seleccionar Todas las Curvas

Alt + Izquierda
Alt + Derecha

Desplazar Curva(s) Seleccionada

Alt + Arriba

Alt + Abajo

Ctrl + - Alejar Zoom

Ctrl + + Acercar Zoom

Ctrl+0 Ajustar a los Datos

CTRL+A Seleccionar Todas las Curvas
Ctrl + Alt + Mayds + L Opciones de log

Ctrl+ Alt+ M Actualizacién del Intervalo de Mantenimiento
CTRL+C Copiar Capa(s)

CTRL+D Deseleccionar Todas las Curvas
CTRL+L Anadir Capa

CTRL+M Mover Curvas Seleccionadas
CTRL+N Archivo Nuevo

CTRL+O Abrir Archivo

CTRL+S Guardar Archivo

Ctrl + Mayus + A

Seleccionar Todas las Capas

Ctrl + Mayus + C

Copiar Capa(s) Con Curvas

Ctrl + Mayus + D

Deseleccionar Todas las Capas

Ctrl + Mayus + |

Invertir Direcciéon de Curva

Ctrl + Mayus + ]

Ajustar a Trabajo

Ctrl + Mayus + M

Reflejar Curvas Seleccionadas

Ctrl + Mayus + R

Rotar Curvas Seleccionadas

Ctrl + Mayus + S

Guardar Archivo Como

Ctrl + Mayas + T

Ajustar a Mesa

Ctrl+T

Escalar Curvas Seleccionadas

Ctrl+U Eliminar Capas No Usadas
CTRL+W Cerrar Archivo

CTRL+Z Deshacer

Borrar Eliminar Curvas Seleccionadas
F1 Ayuda

Mayus + Borrar

Eliminar Capas
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19. Usar ai-cut/i-cutCDR

ai-cut es una adicion para Adobe lllustrator.
i-cutCDR es una adicion para CorelDraw versiones X3, X4 y X5.

Estas adiciones proporcionan herramientas para afiadir automaticamente a los disefios Marcas
de Registro iPC.

Para mas informacion, ver los Manuales del Usuario separados.
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20. i-script

PREPRESS PRINTING FINISHING

Design stations RIP station

i-script file

Image file

Digital printer
IMAGE QUTPUT IMAGE FINISHING

10298a

En un flujo de trabajo tradicional, los datos de imagen y los datos de corte se generan como
archivos separados, desde la estacion de Disefio.

i-script es un flujo de trabajo en el que los datos de imagen y los datos de corte se separan en
el proceso del RIP.

La gran ventaja es que las modificaciones realizadas durante el proceso del RIP, se conservan
tanto para los datos de imagen como para los datos de corte.

i-script lo han adoptado varios de los fabricantes lider de RIPs e impresoras.

El formato de archivo i-script también se usa para transferir datos desde aplicaciones Esko como
i-cut Layout y ArtiosCAD a iPC.
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21. Administrador de Dispositivos
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