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LETREROS

Complemento necesario e ideal para
los routers 3D, las maquinas de corte
y grabado laser, en cualquiera de

sus versiones tecnoldgicas -Laser
C02, YAG y Fiber-, se integran a los
procesos productivos de forma eficaz.
Pero para que ello suceda, es preciso
conocer sus caracteristicas técnicas y
cuales se adaptan mejor a los distintos
tipos de materiales.

Por Nicolas V. Castiglione

Docente del Curso de Operador de CNC-Routers
Disefiador Especialista GED, FADU - UBA

Extremadamente utiles a la hora de cortar
acrilico cristal —dejando sus bordes pulidos
y transparentes—, precisas al mecanizar de-
talles que exigen décimas de milimetro en el
ancho de la linea de corte para procesos con
metales, entre otros materiales, las maquinas
de corte y grabado laser son un complemento
necesario de los routers 3D en el taller.

TECNOLOGIA

Laser CO2, YAG y Fiber son sistemas apli-
cables a los requerimientos de nuestro ru-
bro. Los primeros conocidos como laseres
de gas (dioxido de carbono) pueden elegirse
con tubo de metal (radiofrecuencia) o tubo
de vidrio (alta tension). Los de metal tienen
mas precision y detalle de trazo, pueden ser
recargados y ofrecen una mayor autonomia
de horas de uso comparados con los tubos
de vidrio que se desechan al agotarse. La ma-
yoria de los modelos laser CO2 se utilizan
con materiales no metalicos, aunque existen
fabricantes que disefian mesas con esta tec-
nologia para procesar metales.

Util para el maquinado de metales, la tecno-
logia YAG ofrece una longitud de onda que
permite concentrar al haz (calor) en un punto
de foco mas diminuto, ofreciendo mas preci-
sién e intensidad que un CO2.

Por ultimo, en la tecnologia Fiber el haz es
conducido hacia el material por medio de fi-
bra dptica, no utiliza espejos para reflejarlo
como los sistemas anteriores y, ademas de
ofrecer la misma longitud de onda que en-
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trega YAG, Fiber lo supera en la capacidad de
autonomia—que es casi diez veces mayor—, en
el menor consumo de energia y en la calidad
de terminacion de ciertos materiales (traba-
jando a la misma potencia que otro sistema,
siempre su profundidad serd mayor, por las
caracteristicas de su concentracion de ener-
gia, e incluso, en determinados casos, a mas
velocidad, logrando el mismo proceso en me-
nor tiempo que los otros).

CARACTERISTICAS

Esta breve sintesis orientativa se deberia
complementar analizando las tablas de valo-
res que cada fabricante confecciona para sus
modelos de maquinas laser —potencia, horas
de autonomia del consumible, velocidad, ma-
teriales, tiempo de produccidn, precio, etc.—,
ya que existe un sinnumero de variables que
afectara a la produccion, debido a las diferen-
tes caracteristicas existentes en cada una de
estas tres tecnologias detalladas.

Por ejemplo, si aplicamos en cada sistema la
misma potencia y velocidad sobre un mismo
material, notaremos que la profundidad y has-
tala calidad del trazo sera distinta en cada uno
de ellos. Por lo tanto, es aconsejable acudir a
la demostracion que ofrece el fabricante de la
maquina, llevando el material que se necesita-
r4 procesar habitualmente para comprobar si
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“La especializacién
proporciona maquinaria
|dser 3D cuyo software
controla la intensidad
del haz en cada punto
de la superficie, para
lograr las diferentes
profundidades de

un grabado en tres
dimensiones. También
sirve para controlar

la profundidad en

el medio corte de
planchas de etiquetas
autoadhesivas, grabado
de imdgenes, o para
establecer hasta qué
nivel del espesor del
material se necesita
cortar en procesos
productivos textiles”.

el haz llega a la profundidad requerida con la
velocidad de produccién conveniente.

MATERIALES

Otro motivo para llevar el material propio a
una demo es el de verificar si deja la termi-
nacion deseada, o si cambia sus propiedades
después del trazado. Por ejemplo, en metales
sera importante ver si se oxida en el trazo por
donde paso el haz. También puede inyectar-
se aire y hasta mayores concentraciones de
oxigeno o nitrégeno como gases auxiliares
para mejorar la terminacién, segtn las carac-
teristicas de cada metal.

Las propiedades de los materiales son deter-
minantes a la hora del maquinado con laser.
Existen materiales que no son aptos para un
corte o grabado, por lo que se debe buscar una
asesoria al respecto con su proveedor. Ellaser
quema y muchos materiales producen gases
téxicos y/o corrosivos al ser quemados. Esos
gases intoxican al operador (quien siempre
debe usar los elementos de proteccion perso-
nal y ropa de trabajo certificados) y/o corroen
las partes de la maquina donde se depositan,
en algunos casos dejandola inoperable.
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Materiales con superficies pulidas o reflecti-
vas deben ser enmascarados previamente a
posicionarlos en la cama de la maquina, ya
que pueden desviar el haz. Otros combusti-
bles, como es el caso del MDF, pueden en-
cenderse con el calor del laser y avivarse con
el flujo de aire, incendiandose el material, la
maquina y hasta el taller. Por este motivo el
operador debe estar permanentemente su-
pervisando el trabajo con laser, teniendo a
mano un extinguidor. No debe olvidarse que
los desastres se producen por una cadena de
sucesos criticos, muchas veces evitables.

INSTALACION Y MANTENIMIENTO

La maquina debe estar nivelada sobre una
base firme, contando con un tablero indi-
vidual preparado con disyuntor y puesta a
tierra con jabalina, que suministre tensién
estabilizada.

Al finalizar cada proceso puede quedar olor
penetrante, grasitud, suciedad, etc. La lim-
pieza suele hacerse con aerosoles multiuso o
solventes industriales que no dejen residuo
abrasivo y siempre evitando los limpiadores
causticos. Luego se procede al engrase. El
hollin también se deposita sobre espejos y
lentes, ennegreciendo sus superficies, difi-
cultando que el haz se refleje y refracte con
toda su intensidad, la cual llega debilitada
al ataque del material. Tras utilizar algin
producto para limpieza de lentes y al cabo
de calibrar la alineacién de los espejos, se
obtendra una mejora evidente.
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“Si aplicamos en cada
sistema la misma
potencia y velocidad
sobre un mismo
material, notaremos
que la profundidad y
hasta la calidad del
trazo serd distinta

en cada uno de

ellos. Por lo tanto, es
aconsejable acudir a
la demostraciéon que
ofrece el fabricante de
la maquina, llevando
el material que se
necesitard procesar
habitualmente para
comprobar si el haz
llega a la profundidad
requerida con la
velocidad de produccién
conveniente”.

ACCESORIOS

El control motorizado de altura de mesa, el
rotary para grabado de piezas cilindricas, el
puntero luminico, la turbina de extraccién
de humo, la bomba para inyeccién de aire
(la corriente de aire que fluye por la boquilla
del cabezal ayuda a la transferencia de calor,
expulsa impurezas y mantiene libre de hollin
la lente y el espejo del cabezal, etc.), mas,
finalmente, el chiller para refrigeracién por
circulacién de liquido son recomendables —si
el proveedor recomienda usar agua destilada
en el chiller, valga aclarar que sera necesario
renovarla periédicamente; la misma debe ser
de buena calidad porque existen productos
que dejan residuos que obturan el circuito
de circulacién-.

SOFTWARE

La especializacion proporciona maquinaria la-
ser 3D cuyo software controla la intensidad
del haz en cada punto de la superficie, para
lograr las diferentes profundidades de un gra-
bado en tres dimensiones. También sirve para
controlar la profundidad en el medio corte de
planchas de etiquetas autoadhesivas, grabado
de imégenes, o para establecer hasta qué ni-
vel del espesor del material se necesita cortar
en procesos productivos textiles. Pero, basi-
camente, en una maquina laser se modifica
velocidad y potencia, segtn el requerimiento
del material. Sila hendidura del trazonollego a
la profundidad deseada, primero se disminuye
la velocidad; de esta forma el haz permane-
cerd mas tiempo en cada punto del trazado,
llegando mas hondo. En el caso de no haberse
logrado todavia el nivel o de tener una veloci-
dad muy lenta, se incrementa la potencia, a
sabiendas de que cuanta mas potencia, mas
rapido se agotara el tubo o el consumible que
utilice la tecnologia elegida, por eso siempre se
opta primero por regular la velocidad.

Otras caracteristicas del software es ser apto
para importar formatos vectoriales desde los
programas de disefio mas populares y poseer
anidado automatico y agrupacién de formas
por colores, para otorgar atributos especificos
por cada grupo durante un mismo proceso, etc.

Las marcas mencionadas en esta nota son
registradas por sus titulares.

Para mayor informacién sobre la nota:
info@cnc-routers.com.ar

Cel: +54 9 11 6706 3627
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