Krotkie intro do Lasera*

Piotr "inf" Dobrowolski <informatic@hackerspace.pl>

September 16, 2016

W tym dokumencie postaram sie w skrocie opisa¢ uzytkowanie lasera CNC
w Warszawskim Hackerspace. Podstawowym Zrédlem informacji na temat tego
urzadzenia jest regularnie uaktualniana strona projektu na wiki: https://
wiki.hackerspace.pl/projects:lasercutter

0 Laser checklist

1. Sprawdz czy wyciag pracuje i §luzy sa poprawnie ustawione
2. Sprawdz chlodzenie

3. Wsadz material do lasera

4

. Ustaw odpowiednia moc

ot

. Zaladuj plik
. Ustaw odpowiednia predkosé

Czekaj i uwazaj zeby nic nie staneto w plomieniach

© ® N o

. PROFIT

1 Podstawy

Przede wszystkim podczas pracy z laserem nalezy przebywaé¢ w jego okolicy.
W przypadku zapalenia sie materiatu nalezy urzadzenie niezwlocznie wylaczy¢
czerwonym "grzybkiem" na froncie, a nastepnie opanowaé pozar.

Podczas pracy lasera nie nalezy réwniez otwieraé jego klapy, jesli nie lubimy
utraty wzroku, skaryfikacji oraz raka od niewidzialnych promieni.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sie, ze chlodzenie (baniak za
maszyng) dziala poprawnie, wyciag jest wlaczony, oraz wszystkie sluzy w warszta-
cie #4 sa w poprawnej pozycji, aby powietrze trafiato bezposrednio na zewnatrz
budynku. Tworzenie komory wedzarniczej w #4 jest dzialaniem niepozadanym.

*Aktualna wersja: https://hackerspace.pl/~informatic/laserintro.pdf


https://wiki.hackerspace.pl/projects:lasercutter
https://wiki.hackerspace.pl/projects:lasercutter
https://hackerspace.pl/~informatic/laserintro.pdf

2 DMaterialy

Na laserze mozna cia¢ jedynie odpowiednie do tego materiaty. Nigdy, abso-
lutnie nigdy nie nalezy wktadaé¢ losowego materiatu do lasera przed sprawdze-
niem czym on wiasciwie jest, poniewaz mozesz zabié¢ laser oraz pluca/watroby
wspothakerow.

2.1 Sklejka

Sklejka jest podstawowym materiatem uzywanym przy naszym laserze. Grubosé
materialu nie powinna przekracza¢ 5mm. Sklejka wodoodporna (posiadajaca
wyrazne czarne warstwy kleju) jest nieodpowiednia do cigcia na laserze,
poniewaz wymaga bardzo duzej mocy i pozostawia bardzo zweglone krawedzie.

Figure 1: Zta sklejka

Figure 2: Proby ciecia na ztej sklejce



Figure 3: Pozytywna sklejka!

2.2 Tektura, papier

Tekture oraz papier mozna spokojnie cia¢ na laserze. Trzeba uzywacé wzglednie
wysokiego speed (okolo 20mm/s), poniewaz materiat lubi sie zaczac lekko pali¢.

2.3 Szklo akrylowe

Nie kazdy plexiglas tnie sie wygodnie na laserze. Dobre wyniki mielismy do tej
pory z materiatem Artcop AS PMMA XT BB, dostepne na Alledrogo. Konfig-
uracja dostepna jest na wiki.

2.4 Inne

http://www.chymist.com/Polymer)20Identification.pdf

Podstawowym testem zdatnosci materiatu do ciecia jest water test jak wyzej.
Jesli kawalek materialu wyptywa na powierzchnie wody (nalezy pamietac rowniez
o napieciu powierzchniowym...) prawdopodobnie nie umrzesz zbyt szybko od
jego ciecia, ale rowniez niekoniecznie oznacza ze bedzie to material przyjemny
w obrébce. (np. podobno HDPE lubi si¢ topié)

3 Oprogramowanie

Oprogramowanie do obstugi lasera "CorelLaser" integruje si¢ z Corel Draw X5.
Jego opcje dostepne sa w pasku w prawym gérnym rogu gléwnego okna.
Domyslnym formatem dokumentu jest "Laser", ktérego wymiary odpowiadaja
efektywnej powierzchni roboczej lasera CNC.
W praktyce korzysta sie wylacznie z opcji "Cutting" (réwniez do engravingu,
za chwile wiecej o tym)

3.1 Ladowanie plikow

Corel potrafi tadowaé¢ bezproblemowo pliki PostScript (.ps), EPS, PDF oraz
Corelowe .cdr. Corel potrafi réwniez tadowaé¢ SVG, aczkolwiek czasami wys-
tepuja niezidentyfikowane problemy (na przyklad nie jest w stanie wyeksportowaé
sciezek do CorelLaser) - jesli absolutnie musisz zaladowac .svg i CorelLaser


http://www.chymist.com/Polymer%20Identification.pdf
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Figure 4: Gléwne okno Corel + CorelLaser

Blés el el .

Figure 5: Toolbar CorelLaser, od lewej: Konfiguracja, Engraving, Cutting, Re-
set, Pauza, Restart, Stop

odmawia postuszenstwa, czasami usuniecie wszystkich Locked SVG data w Ob-
ject Manager Corela pomaga.

W przypadku exportéow z SolveSpace (PDF) wymiary sa poprawnie za-
chowane.

3.2 Cutting

Aby normalnie wycinaé¢ rzeczy na laserze nalezy nacisnaé przycisk Cutting na
toolbarze CorelLaser. W wyswietlonym oknie konfiguracji eksportu nastepnie
nalezy zaakceptowac¢ bez zmieniania zadnych opcji przyciskajac OK.

Nastepnie pojawi sie okno konfiguracji lasera.

W tym oknie wybra¢ mozna predko$é posuwu glowicy (opcja Speed) oraz
wybraé pozycje w ktorej wykonane zostanie ciecie.

W polu Refer sekcji Common parameters w prawej czeSci okna wybierany
jest punkt odniesienia do pozycjonowania wycinanego elementu. (top-left, cen-
ter, bottom-right, itd.) Nalezy zauwazy¢, ze wybrany punkt jest ustalany wzgle-
dem "bounding box" elementéw w dokumencie Corelowym, a nie wzgledem
wymiaréw calego dokumentu.

W polu Style wybra¢ mozna kolejnos¢ wycinania elementéw (standardowa
opcja: inside first - pomaga w przypadku wycinania koncentrycznych okregow)
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Figure 6: Okno konfiguracji eksportu

[ = = S - N R - septo - E

Oasomm [ 5 s | B 50mm I
F— A = | o T W = - i 2
3 la =
CorelDRAW X5 Engraving manage: X ) =
-
ke Company: Lihuiyu Studio Labs. v Model: 6C5879-LASER-(A/B/C/M/F/K/LJSERIES [JOuttofile v Properties [ e
4 =
w Plug-ins: Std_Engrave.dil:Build-in sys Description: Support engraving and cutting and marking. I g
‘| ] Rotate:  do nothing [IMiror v Style  Cutting [INearest v Asdrawing v Speed: 7.00 s 2] Starting 2
= g
S i Cancel 2
PR P Enaravina preview: Click! Press arrow key for step » Common parsmeters s | g
ul ] paremeters T
a : JoinGap: 0,0000 mm (2] x
=) & Frame: Mane -~ Preview o
L — =
E Refer [ Topleft - Read g
o, B = :
- ReferX: 60255  mml|(}|  Save g
O, &Y T S =
5 ReferV: 706242  mm|3]  Reset s
E [#|donotback  Release 3
A 2 P Advanced parameters. g
2 e g
H| Method:  All layers - o
] — 3 |
FARE Pixel: 1 steps [ 3
N E Repeat: 1 times [£] Q ‘
b =
" E |
) Boundsline  Testlacer g
A ] &
o PLaser head step by: T
&‘ : Step by: 0,000 mm (2]
o‘ k —Left —Right Fixture
- Up 1Down [CIRotary
5 o
E N
Tl H 4 1of1 > b B[ Pagel £ T —
(79,129; 0,221 ) »
Document color profiles: RGB: sRGE IEC6 1966-2. 1; CMYK: 1SO Coated v2 (ECI); Grayscale: Dot Gain 15% b

Figure 7: Okno konfiguracji lasera

Element mozna przesuwaé przeciagjac go mysza, lub uzywajac strzalek na



klawiaturze.

Moc lasera ustawia sie na panelu pod klapa.

Ciecie rozpoczyna sie przyciskiem Starting. Po uruchomieniu zadania mozna
je zatrzymaé czerwonym przyciskiem Stop na pasku CorelLaser. UWAGA:
program prosi o potwierdzenie tej operacji, po czym urzadzenie nadal
wykonuje cze$é zapamietanych operacji. Z tego powodu w naglych
wypadkach laser nalezy wylaczaé¢ "czerwonym grzybkiem" ktory odlacza
zasilanie od tuby.

Po zakoiiczeniu wyswietlany jest komunikat w prawym dolnym rogu ekranu,
a glowica powinna powrécié do lewego gérnego rogu pola roboczego.

3.3 Engraving

Catla operacja w przypadku grawerunku wyglada bardzo podobnie. Jedyna
roznicay jest zmiana opcji podczas eksportu. W zakladce Advanced nalezy
wybraé¢ opcje Simulated Fill: Parallel lines lub inne wedle uznania. Standar-
dowa konfiguracja dla Simulated fill: Parallel lines daje przyzwoite efekty w
przypadku sklejki.
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Figure 8: Ustawienie Simulated fill w zaktadce Advanced okna eksportu

3.4 Mieszanie "Engraving" i "Cutting"

CorelLaser nie posiada zadnego narzedzia ulatwiajacego laczenie Engraving
oraz Cutting. W tym celu musimy utworzy¢ sobie w Corelu trzy warstwy na
ktorych bedziemy operowaé: Engraving, Cutting oraz Positioning.



Eksport konkretnej warstwy mozna wylaczy¢ odznaczajac ikonke drukari w
Object Manager-.

Na warstwie Positioning umieszczamy punkt odniesienia ktéry "polaczy"
obie warstwy. Moze to by¢ po prostu maly prostokat w lewym gérnym rogu (w
przypadku wybrania opcji Refer: top-left) Na pozostalych warstwach umieszczamy
odpowiednie elementy do ciecia i grawerunku. Nastepnie odznaczamy opcje
tak, aby wyeksportowana zostala jedynie warstwa Positioning oraz Engraving.
Ustawiamy przechodzimy przez sekcje Engraving odpowiednio ustawiajac moc
oraz predko$é¢ lasera. Nalezy pamieta¢ o poprawnym ustawieniu Refer. Po za-
koriczeniu engravingu odznaczamy eksport warstwy Engraving, a zaznaczamy
eksport Cutting. Ponownie przechodzimy przez sekcje Cutting, pozostawiajac
takie same ustawienia pozycjonowania jak w pierwszym przejéciu i ustawiajac
odpowiednig moc i predkos¢.

W ten sposéb uzyskamy element ktéry jednoczesnie posiadal wygrawerowane
oraz wyciete fragmenty.

Jesli czesé do wygrawerowania jest wewnatrz obrysu do wyciecia, alter-
natywa jest po prostu dokonanie grawerunku wraz z calym obrysem, a nastepnie
dokonanie ciecia samego obrysu. Prawdopodobnie efekt bedzie taki sam jak w
przypadku powyzszej metody.

4 Problemostrzelanie aka. Troubleshooting

e Upewnij sie ze (pomaraniczowy) klucz sprzetowy jest wsadzony do kom-
putera

e Upewnij sie ze niebieski kabel USB miedzy laserem a komputerem jest
podpiety

e Upewnij sie ze data jest ustawiona na rok 2015 (it’s complicated)

e Upewnij sie ze przetacznik na froncie obudowy lasera jest w pozycji Amper
Emeter

e Upewnij sie ze grzybek nie jest wcisniety

e Have you tried turning it off and on again?

5 Links

e https://wiki.hackerspace.pl/projects:lasercutter:kerfbend- Kerf
Bending dziata™

e http://makercase.com - Wzglednie dzialajacy generator pudetek

e http://www.123dapp.com/make|- Autodesk 123D potrafi generowaé plany
do ciecia na podstawie modeli 3D


https://wiki.hackerspace.pl/projects:lasercutter:kerfbend
http://makercase.com
http://www.123dapp.com/make
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