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Rozdziat 1 Instalacja systemu

1.1 Skiadniki systemu

System skatada sie ze sprzetu (control card) i oprogramowania. Sprzet to karta
kontrolera MPC6515 i panel PADO3 (lub ekran tekstowy). Oprogramowanie zawiera
sterowniki dla kontrolera i programu sterujgcego. Catosé systemu zapakowana jest w

karton a oprogramowanie zawiera zatgczona ptyta CD.

Opis katalogéw na plycie:

Subdirectory Files Explanations
Install Pliki instalcyjne
Drivers Sterowniki do kontrolera
Demo Data dane demo - PLT, BMP etc.
Read me Objasnienia dot. wersji software

1.2 Wymagania na komputer
Wymagany system operacyjny: Window2000. Win XP
Komputer IBM kompatibilny
CPU: Powyzej Pentium 2
RAM: min 128 MB
HD: powyzej 10 GB
CD-ROM
Przynajmniej 2 tacza USB

1.3 Instalation karty kontrolera MPC6515

Potgacz kontroler (laser) z komputerem za pomocg kabla USB. Jezeli pojawi sie okno
dialogowe “Znaleziono nowy sprzet” nacisnij przycisk “Anuluj”, a nastepnie uruchom plik
Drivers\SetupMpc6515Drv.exe.

< MPC6515 drivers setup [Windows 2000,XP] x|

Setup I

Description: Commect MPCBS1S to PC with USE cable and power on MPCES1S.
Click [Cancel] to close the " find new hardware’ dialez. Then
cliclk [Setup] to install driwers. Fower on MPCESIS again ta

load the driwers.

Jezeli ten program nie jest zainstalowany, komputer nie moze komunikowac sie z
kontrolerem MPC6515.
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1.4 Instalacja oprogramowania
Uruchom Setup.exe - pojawi sie okno dialogowe jak nizej:

'_:'jr ¥elcome to use

Edition type! |LaserCuts0 LJ

At aCAD
In=tall Fath! |CoprelDraw L o

LaserCutS0

Setup Cancel

Wystapig trzy opcje w “Edition type”. Domysina lokalizacja i nazwa wyswietla sie
jako pierwsza. Mozna jg zmieni¢. Zalecane jest pozostawienie bez zmian. Klikniecie

—] daje mozliwos¢ zmiany miejsca instalacji. Klikniecie “Setup” powoduje instalacje

oprogramowania.
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Rozdziat 2 Opis wersji dla CorelDraw

Uruchom CorelDraw i dodatkowa listwe narzedziowa jak na rysunku.

Laser output Import DST file Export file Options

@] CorelDRA¥ 12 — [Graphic?]

(=1

”'ﬁ File Edit ¥iew Layout jrrange Effects FBitmaps T
”[3 PR KBRS
.ﬁgnunmm Ha| | S s | = l:'3»535.1-..-“
I_Ia_s:ar 5| e _@_IZI_D__L:_I"_rI'an_":i ®] |E Bog | Units: | milimetsrs \_fJ Qe 254 im0 o 51_3_5_5[“
= = 400 200 0 200 400 EO0 a00 1000 1200 Il e
I“%l "LI" e o A AP ST P TSP B T o T e e o T i e B .....|....."."?.'T“.e.tf!r.s.
.. b )
Al 5 =
2|
& 3
[ | =3 :‘xﬁ}l‘“““@u%
u. é (/f;“? -J'??‘ 051 y
o3 GBI ""\*“;
@8] A
@A gé L
22 £ v
@ |EIM + 10f1  + MY Pagel / < ||
> T
[ 1352.966, -17.360 ) Mext click for DragfScale; Second dlick For RotatefSkew;. .. @ - 4

2.1 Wyjscie lasera (Laser output)
Po kliknieciu tego przycisku pojawi sie okno dialogowe jak nizej.

Laser output

Layer |Test || Stand-alone |

layer Node Speed Fower

| 2 [*] 40,00 400

5

Output | Times

[ 1

& 3 @

‘ ]

Times: | I Dela}'l ! DImmediate E]

[ camcar |

@ﬂﬂﬂ :00:00[finished:0 times] ’ Begin ] [ Panze ]

211 Warstwa (Layer)
Prosze spojrze¢ do “Rozdziat 5”
21.2 Test
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Prosze spojrze¢ do “Rozdziat 5”
2.1.3  Stand alone
Prosze spojrze¢ do “Rozdziat 5”

214
Klikniecie tego przycisku ukaze nastepujacy ekran dialogowy.

60
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2.1.4.1 Powiekszenie (Zoom in)
lkonka & .
Powieksza widok ukazywanej grafiki. Klikniecie tego przycisku a nastepnie grafiki
powieksza widok.

2.1.4.2 Pomnijeszenie (Zoom out)
lkonka ‘< .
Redukuje widok ukazywanej grafiki. Klikniecie tego przycisku i grafiki zwieksza
pokazywany obszar.

2143 Pan

Ikonka‘ﬂ.

Przesuwa ekran. Kliknij przycisk, nacisnij lewy przycisk myszy i przesuwaj ja.
2.1.4.4 Pokaz wszystkie obiekty (Zoom to all object)

lkona [,

Ustawia maksymalne powiekszenie do takiej wartosci, aby ukazaC wszystkie

elementy grafiki.
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2.1.4.5 Pokaz obszar roboczy (Zoom to table)

Ikonka.

Ukazuje caty obszar roboczy lasera.
2.1.4.6 Ustawienie punktu startowego (Set laser origin)

Ikonka ™.

Kliknij przycisk. Pojawi sie okno dialogowe ustawiania punktu startowego pracy.
Punkt startowy dla glowicy lasera jest ustawiany wzgledem pola ograniczajgcego grafike.
Tym samym jego wybdr ma wptyw na ustawienie pracy lasera

Set origin position

Local data's position

o E\Left-tu:up;f " Centertop " Right-tap

" Left-center " Center " Right-center
" Left-down " Centerr-down © Right-down

Position<r); |2365.76  |343.51

Punkt startowy ustawia sie dowolnie, zgodnie z preferencjami.
2.1.4.7 Duplikowanie obiektéw (Array output options)

Ikonka &2
Kliknij ten przycisk.

Array output optioms

Cell width(=]: |29, 454 tirmez: 4 gap: lm‘n—‘ Width:,i-
Cell heighty]: |6.265 tirmez: |1 gap: |0.000 height:r_'-.—

ap Along Y {0,000 Gap Along (0,000

[ Array-data Only Draw Box Auto-cover Calculation | Ok ‘

ASER

Cell Width(X/Y): Wymiary oryginatu.

Times: ll0o$¢ kolumn i wierszy duplikacji.

Gap: Odlegtos¢ pomiedzy dwoma sasiednimi kolumnami lub wierszami.

Width: Szerokos$¢ wynikowa.

Height: Wysokos¢ wynikowa.

Gap along Y: Dodatkowa odlegtos¢ w osi Y pomiedzy pierwszg i drugg kolumna.

Gap along X: Dodatkowa odlegto$¢ w osi X pomiedzy wierszami.

Array-data Only Draw Box: Wybranie tej opcji powoduje ukazanie tylko jednego
elementu, pozostate narysowane zostang jako prostokaty.

Auto-cover Calculation: Funkcja ta umoztiwia kalkulacje duplikacji na obszarze
catego dostepnego materiatlu zgodnie z ustawinymi parametrami. Klikniecie tego
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przycisku powoduje ukazanie sie nastepujgcego dodatkowego okna dialogowego:

Naterial =size options E|

b aterial width(): [300.00
b aterial height('): |&00.00

Cancel |

Material width(X): Szerokos¢ materiatu (domysinie szerokos¢ stotu).
Material height(Y): Wysokos¢ materiatu (domysina warto$¢ to wysokos¢ stotu).
Przykfad:

Array ontput options

Cell width(<): |29 464 times: |3 gap: |95 width: 107 0
Cell height{Y]: |6.265 times: |3 gap: |2000  height: :

Gap Along Y- |EI.EI|]I] Gap Along #: (0,000

v Array-data Only Draw Box Auto-cover Calculation ‘ [k |

LASER

2.1.4.8 Przesuwanie danych

7

lkonka =+ .

Kliknij przycisk i przesuh mysz; Bedziesz mogt zmieni¢ pozycje danych na stole
roboczym.
2149 Kalkulacja

Jezeli grafika i dane obrébki beda zmienione, klikniecie ikonki spowoduje
przeliczenie danych i ich zapamietanie w pliku roboczym.

2.1.4.10 Symulacja

lkonka @-

Po ustawieniu parametréw kliknij ten przycisk. To zasymuluje proces obrébki dla
sprawdzenia czy rezultat bedzie zgodny z oczekiwanym.
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2.1.4.11 Ustawienie predko$ci symulaciji

lkonka o .

Kliknij przycisk.

S5et simulate =speed

| o

0K |

Tym narzedziem ustawia sie predkos¢ symulaciji.
2.1.4.12 Przyblizony czas pracy

Ikonkaﬁ .

Klikniecie przycisku ukaze nastepujace okno dialogowe:

(jak w przyktadzie — przyblizony czas pracy 3 min 46 sek, taczna dtugos¢ ruchow
pomocniczych 463,89mm, taczna dtugos¢ ciecia 728,51mm, tgczna dtugos$¢ ruchow

grawerowania 82606,88mm)

Laser output : _ﬁl

- Estimate work kime:00:03:46

1 Space-Move Lengths; 463,89
Cut-Mowve Lengths: 728,51
Engrave Scan-Move Lengths: 82606, 58

21.5 @

Kalkulacja Jezeli grafika i dane obrébki beda zmienione, klikniecie ikonki spowoduje

przeliczenie danych i ich zapamietanie w pliku roboczym.

2.2 Import pliku typu DST
Klikniecie przycisku powoduje import plikdw typu DST.

2.3 Plik wyjsciowy (Output file)
Klikniecie tego przycisku powoduje eksport danych.

2.4 Opcje (Options)
Prosze spojrze¢ do “Rozdziat 6”
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[2]Autocap 2002 =

File

DEHSR& 2@ g o o

Rozdziat 3 Opis wersji dla AutoCAD

Uruchom AutoCAD i menu jak nizej.

=10 x|

Edit View Insert Format Tools Draw  Dimension  Modify  Image MWindow Help | Laser

BOGG @ Rt

N SN

i%%l@mr&f‘m

—| —|fin rawil.dwg

~l| = ”D ByLayer _"_'_H!i ByLayer _w
i Opkions

&

| nite lines

O ________ B Lavout] § Layout?

Command : Specify opposite corner: -
Command: Specify opposite corner: r

Command : *i i _*_j

31

3.2

3.3

3.4

Wyijscie lasera (Laser output)
Prosze spojrze¢ do “Rozdziat 2”

Eksport danych (Export Data)
Po kliknieciu tego przycisku mozna eksportowac dane robocze.

Opcije (Options)
Prosze spojrze¢ do “Rozdziat 6”

taczenie linii (Unite lines)
Narzedzie to taczy szereg podzielonych odcinkdw w jedng linie. Uzywane jest

zazwyczaj przy plikach typu DXF.
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Rozdziat4 Opis wersji uniwersalnej

Wyglad ogolny aplikacji przedstawia sie jak nizej. Wszystkie funkcje systemowe

umieszczone sg na pasku narzedziowym.

Save data Set array work Simulation
!-E AZE ASE £ (] 1) 1= 0 [ 1 | |
File (FI\ Edit(E] Traw (D) Toolsi0)] Laser (L) View(¥) Help(H)
DEM P IR TOEE PN B
5 o | :_I./A}'er Mode Speed Fower
[ Import data Set origin position
215
(a0 .
A o
-.\\ — i
5 \ p | Down All | Zomg
] Edit tools bar Layer tools bar Status bar = | 7.
0 15 30 45 60 75 90 4| & #
4 | | ’
S| A EEEEEE EEN|
kel ¥=935. 10 Y=382.50 Worked times:00:00:00[finished:C -

Przytrzymanie kursora myszy nad ikong powoduje
narzedzia. Kolejno podamy opis narzedzi na pasku.

4.1 Plik (File)
4.1.1  Nowy) New

Odpowiada mu ikona: O Tworzy nowy plik

41.2  Otworz (Open)

wyswietlenie opisu funkgcji

Odpowiada mu ikona: = taduje dane przygotowane wczesniej przez

oprogramowanie. Format pliku to EC Project ( * .ecp).
41.3  Zapisz (Save)

Odpowiada mu ikona: = Zapisuje dane jako EC Project ( * .ecp).

414  Zapisz jako (Save As)

Zapisuje ECP-EC Project ( * .ecp) pod kolejng, inng nazwa, réwniez jako ECP-EC

www.omega.pomorze.pl
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Project ( * .ecp).
41.5 Import

& |

taduje dane z pliku w formacie jaki potrafi odczytaé oprogramowanie.
Dopuszczalne sg pliki typu * .PLT. *.Al. *.DXF. *.DST. *.BMP etc.

Odpowiada mu ikona:

4.1.6 Export
Zapisuje dane graficzne z biezgcego okna jako sdandardowy plik typu PLT (*.PLT)
lub DXF.

41.7 Relink machine
Jezeli komputer nie jest potaczony z kontrolerem MPC6515 klikniecie powoduje
ponowng probe potgczenia komputera z kontrolerem.

4.1.8  Opcje (Options)
Klikniecie tej pozycji przywotuje nastepujace okno dialogowe:.

Nachine Options

BRMachine options

Company mame: Step-Serve [Chengdu) Co., Lid,

Worktable
Feeding Telephone: 0T55-861T1507
—-Work mode
Cut Website: www. step—serwo. com
g:i:%:ngrave Infomation:'lfl'e_are striving for the development of laser
Hole Elapze time:00:00:00

[¥ Use advanced options(for work mode)
¥ With Feed components

duto Datum, Per work |0

Save Close

Jakiekolwiek zmiany tych parametrow maja decydujacy wpfyw na prace
maszyny. Przed ich zmiana konsultuj sie z dostawca.
Szczegoty — patrz Rozdziat 6

4.1.9 Wyjscie (Exit)
Klikniecie tej opcji kohczy prace oprogramowania.

4.2 Edycja (Edit)
421 Cofniecie operacji (Undo)

Odpowiada mu ikona: =2
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4.2.2  Ponowienie operacji (Redo)
Odpowiada mu ikona: 2.

4.2.3  Odswiezenie ekranu (Refresh)
Odpowiada mu ikona: <

424  Zaznacz, wybierz (Pick)
i)

Odpowiada mu ikona:

Zaznacza grafike. Mozna wybra¢ cato$¢ lub czes¢ grafiki. Zaznaczong grafike
mozna edytowac — wykasowacd, przesunagc¢, zmieni¢ przyporzadkowanie do warstwy itd.

Powigzane sg z nim réwniez inne funkcje.

Kliknij przycisk i wybierz grafike.

‘ L | L |
. R = .
,,.}%f,..

Przesuh mysz do ktérego$ z biegunow grafiki, a nastepnie przeciagnij mysz —
mozesz zmieni¢ dowolnie ksztatt grafiki.
Po wybraniu grafiki nacisnij klawisz “Spacja”.

Nove data options @

Local data's pozition

[ Left-top [ Center-top [ Bight-top
| Left-center {(« Center [ Right-center
[~ Left-down [~ Center-down [ Right-down

Position[<r); |50 500 2
ak.

Wprowadz koordynaty dla osi X i Y —w ten spos6b zmienisz pozycje grafiki.

42,5 Powigkszenie (Zoom in)

Odpowiada mu ikona: & .
Powieksza widok ukazywanej grafiki. Klikniecie tego przycisku a nastepnie grafiki

powieksza widok.

426  Pomnijeszenie (Zoom out)
Odpowiada mu ikona: &€
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Redukuje widok ukazywanej grafiki. Klikniecie tego przycisku i grafiki zwieksza
pokazywany obszar.

427 Pan

Odpowiada mu ikona: éﬂ?.

Przesuwa ekran. Kliknij przycisk, naci$nij lewy przycisk myszy i przesuwaj ja.

4.2.8 Pokaz obszar roboczy (Zoom to table)

Odpowiada mu ikona:[Ell .

Ukazuje caty obszar roboczy lasera.

429  Pokaz wszystkie obiekty (Zoom to all object)

Odpowiada mu ikona: il
Ustawia maksymalne powiekszenie do takiej wartosci, aby ukaza¢ wszystkie
elementy grafiki.

4.2.10 Woysrodkuj na stole (Center to table)
Kiedy dane sg wprowadzane, mogq znalez¢ sie poza obszarem roboczym lasera,
lub ramka referencyjna. Klikniecie tej opcji przenosi dane do ramki referencyjne;.
Jezeli wybierzesz grafike i klikniesz te opcje, wybrana grafika umieszczona zostanie
w Srodku obszaru roboczego maszyny

4.3 Rysowanie (Draw)

4.31 Linia (Line)

Odpowiada mu ikona: -

Kliknij przycisk, przesun mysz na ekranie i mozesz rysowac linie. Z przycisnietym

przyciskiem “Ctrl” mozna rysowac linie poziome.

4.3.2  Prostokat (Rectangle)

Odpowiada mu ikona: .
Kliknij przycisk, przesuh mysz na ekranie i mozesz rysowa¢ dowolne prostokaty. Z

przycisnietym przyciskiem “Ctrl” mozna rysowa¢ kwadraty.

4.3.3 Rysowanie linii tamanej (Draw poly-line)

Odpowiada mu ikona: |

Kliknij przycisk, przesun mysz na ekranie i mozesz rysowac linie famang poprzez
klikanie mysza. Po nacisnieciu przycisku “C” linia zostanie zamknieta. Naciskajac
“Ctrl” narysujemy odcinek.
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4.3.4  Elipsa (Ellipse)
Odpowiada mu ikona: <.
Klikniecie przycisku daje mozliwos¢ rysowania elips. Z wcidnietym przyciskiem
“Ctrl” rysowany bedzie okrag.

435 Krzywe Beziera (Bezier)

Odpowiada mu ikona: ™ .

Klikniecie tego przycisku daje mozliwos¢ rysowania krzywych Beziera.
4.3.6  Tekst (Text)

Odpowiada mu ikona: A

Kliknij przycisk i przeciggnij mysza obszar na ekranie.

Fart Height; |E. a0 Font Space: l2. o

% TRUE Type " SHx Type

. . u Fant Marme: Iﬁ'-.rial Black ;I
|-I_—| é& % E @ SH: | =
| F
Test: |LASER
OF. | Carcel

Jezeli chcesz edytowac tekst, kliknij na polu tekstowym i wpisz nowy.

Przed zmiang wielkosci tekstu nalezy zamieni¢c go na krzywe. Przycisk
odpowiedzialny za te operacje znajduje sie w menu “Narzedzia-- Zamien na krzywe”
(“Tools — To curve”). Po zmianie na krzywe tres¢ tekstu nie moze byé zmieniona.

4.3.7  Kopie (Copies)
. . oo
Odpowiada mu ikona: oo,

N

Kliknij przycisk “select” , a nastepnie wybierz grafike przeznaczong do

kopiowania. Wybierz przycisk kopiowania.
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Array copy options E'

F o {1 Gap: |':' |
Colummsz: {‘I Gap: ||:|

Cancel ‘

Wprowadz odpowiednie wartosci. Gap oznacza dystans pomiedzy sagsiednimi
kopiami.
4.3.8  Obrot (Rotate)

L

Odpowiada mu ikona: O Kliknij “pick” , i wybierz grafike do obrotu. Nastepnie

kliknij ten przycisk. Nacisniecie “Spacebar’ po kliknieciu U, otworzy okno

dialogowe obrotu.

Eotate options

Rotate angle: JEI.EI

Cancel |

Wprowadz okreslong wartos¢ obrotu i zatwierdz.

4.3.9  Odbicie (pionowo) Mirror (vertically)

Al
Odpowiada mu ikona: =* . Kliknij “pick” L , 1 wybierz grafike do edycji. Nastepnie

kliknij ten przycisk w celu zmiany grafiki. Ponizej jest przykfad: gérny - oryginat, dolny —

LASER
SIIG A

4.3.10 Odbicie (poziomo) Mirror (horizontally)
S L

Odpowiada mu ikona: el . Kliknij “pick”

wynik.

, i wybierz grafike do edycji. Nastepnie

kliknij ten przycisk w celu zmiany grafiki. Ponizej jest przykfad: gérny - oryginat, dolny —
wynik.
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LASER
N/ 2E¥

4.3.11  Wielkos¢ (Size)
Odpowiada mu ikona: (=ig

Zmienia wielkos¢ grafiki. Kliknij “pick” DE i wybierz grafike do edycji. Nastepnie
kliknij przycisk.

Scale options

Length on ; Mew length on = | 233 547 J
Length ony: |74 MHew lenagth on 1?4.51 7 J

Cancel |

Teraz wprowadz wielkos¢ dla osi X i osi Y. Nacis$nij “OK” i wielko$¢ obiektu zmieni
sie. Jezeli nie chcesz zmienia¢ proporcji obiektu, wprowadz jedng wielkosé (X lub Y)

i weisnij przyciskj.

4.3.12 Wyréwnanie (Align)

o+ +00 o0 ++

Odpowiada mu ikona: 5 23 7 &5 & EE. Do wyboru jest siedem opciji

wyréwnania.

4.3.13 Edycja biegunéw (Edit node)

Odpowiada mu ikona: “*« _ Pozwala na edycje biegunéw wybranej grafiki
wektorowej. Klikniecie tego przycisku wyswietla bieguny grafiki jako mate kwadraty.

Przesun mysz do bieguna — przeciggajac mysz mozna zmieni¢ ksztatt grafiki.

Przesun mysz nad grafike, kursor zmieni ksztatt na krzyz. Podwdjnie klikniecie na
linii dodaje biegun. Przytrzymanie myszy nad biegunem i nacisniecie “Delete” usuwa
biegun.
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4.4 Narzedzia (Tools)
441 Sprawdzenie danych (Data check)
Kliknij ten przycisk.

Check data options g|

[ Check closed [v Check overlap

[ Check zelf-inte Tol |0.07

Funkcja ta sprawdza czy dane zawierajg obiekty zamkniete, przenikajgce sie lub
natozone.

W przypadku wystgpienia nieoczekiwanych efektow, np nie mozesz grawerowac
prawidtowo, nalezy uzy¢é tego narzedzia w celu sprawdzenia danych pod katem
nieprawidtowosci. Kliknij “Check”. Obiekty bedace zrédiem probleméw zostang
zaznaczone na czerwono. Zaznacz niepozgdane obiekty i usun je przyciskiem “Delete”.

442  Wygtadzanie krzywej (Smooth curve)

Odpowiada mu ikona: "™ .

Narzedzie do zmiany gtadkosci krzywej. Poprawia to predkosc¢ ciecia. Wybierz
grafike a nastepnie kliknij na przycisku.

Smooth options

Smooth lewel: |Three Level =

One Lewel
Twa Lewal

Do wyboru sa trzy opcje. Wyzszy stopien bardziej wygtadza krzywa, ale przyblizenie
przebiegu krzywej do oryginatu jest najmniejsze.

443  taczenie linii (Unite line)
Narzedzie to pozwala na potagczenie wielu odcinkow w jedng linie. Jest uzywane
zazwyczaj dla plikéw typu DXF.

444  Ofset (Offset curve)
&

Odpowiada mu ikona: = .

Narzedzie to nadaje obrys do krzywej. wybierz grafike i kliknij te funkcje.
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Offzet options [5__<.|

-:u:.rneriLine * | distance: |1.2EI

(™ oute § inmer { aute {« double o

Cancel I

Wprowadz pozgdane wartosci parametrow ofsetu. Uzyskane dane beda oznaczone
jako nowa warstwa. Ponizej przykiad:

LASER

445  Zamieh na krzywe (To curve)
Zmienia tekst na krzywe.

446  Kolejnosé obrobki (Output order)
Poprzez uzycie tego narzedzia mozna zmieni¢ kolejnos¢ obrabiania segmentow
grafiki na inng niz domysina,

Adjust output order

Layer: | ~| | Ciose oiher layers
D | ID ~
163 Feset
164
165 T
* | 1EE ®
167
163 Up
164 =
::;10 Down
2 472
173 Bottom
174
1E§ bt Reverze
) @

Kazda liczba (ID number) reprezentuje oddzielny segment grafiki. Zmiana kolejnosci
w tabeli powoduje zmane kolejnosci elementow na wyjsciu.

447 Inwercja barw (Invert colors)

b

Odpowiada mu ikona: == .

1

Dotyczy tylko formatu BMP. Kliknij przycisk “pick , i wybierz grafike do edyciji.

Nastepnie przycisnij przycisk inwersji. Pola biate zmienig sie na czarne i odwrotnie.
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Ponizej przyktad:

4.5 Laser
451 Definiuj kierunek ciecia (Define cut route)

Odpowiada mu ikona: > .

Oprogramowanie definiuje punkt startowy i kierunek ciecia samoczynnie.
Generalnie, punkt jest w narozniku obiektu. Jezeli chcesz zmieni¢ punkt startowy i
kierunek ciecia, zaznacz grafike i kliknij ten przycisk, a nastepnie przesun mysz nad
wybrang grafike. Kursor zmieni ksztatt na krzyz. Klikniecie w jakim$ punkcie ustawia go
jako punkt startowy. Kierunek ciecia jest wskazywany na wektorze. Mozna go zmienic na
odwrotny poprzez nacisniecie klawisza ,F”. Ponizej przyktad:

Xl
E ity bype: I-":"-TC "l E uit type: I-‘*‘-TC 'I
A radivs: |2-|:":I s A radivs: I*U:":'
Lire length: I_' og lire lenigth: I_' 0
Lire angle: IFJ':' 0o Lire angle; IE‘U-UD
* Ao set direction &+ Over lap
i~ Manual set direction |Hi£lh| "I " Leave space IE-':":'

Apply k. I Cancel |

J

Calculate: wybor tej opcji pozwala na ustawienie linii wejscia i wyjscia.

Entry/Exit type: ustawienie typu linii wejscia i wyjscia. Dostepne 2 rodzaje: po tuku i
po prostej(arc/line).

Arc radius: wielko$¢ tuku wejscia/wyjscia.
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Line length: dlugosc¢ linii wejscia/wyjscia.
Line angle: kat linii wejscia/wyjscia.

o . i o o
: ustawia parametry wyjscia na te same wartosci jak wejscia.
Auto set direction: oprogramowanie ustawi linie wejscia/wyjscia (i/lub ofset grafiki)

samoczynnie.
Manual set direction: reczne ustawienie linii wejscia i wyjscia.
Over lap/leave space: opcja ta kontroluje odlegtos¢ przy obrébce materiatu.

Lead In/0Out Options
¥ Calculate
= Erfry —Euit

Entry type: Iﬂf': v E it type: Iﬂrc -]
A radius: |2-|:":I }}l A radivs: I‘LDD

Line length: {100 lire length; | 100
Line angle; (2000 Line angle;  |30.00
% Auto zet direction & Dwver lap

" Manual set direction IFHEIht 'I i Leave Spacelz'nn

Entry arc l—l
radiuz=4mm Apply Ok | Lancel |

45.2  Ustawienie punktu startowego (Set laser origin)

Odpowiada mu ikona: ™s..
Kliknij przycisk. Pojawi sie okno dialogowe ustawiania punktu startowego pracy.

Punkt startowy dla gtowicy lasera jest ustawiany wzgledem pola ograniczajgcego grafike.
Tym samym jego wybdr ma wptyw na ustawienie pracy lasera.

Set origin position

Local data's position

" Center-top " Right-top
" Left-center " Center " Right-center
O Left-down T Center-down T Right-down

Position<r); |2365.76  |343.51

Punkt startowy ustawia sie dowolnie, zgodnie z preferencjami.
453 Duplikowanie obiektow (Array output options)

Odpowiada mu ikona: &=z,
Kliknij ten przycisk.
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Array output optioms

Cell width(=]: |29, 454 tirmez: 4 gap: lm‘n—‘ Width:,i-
Cell heightly]: |6.265 tirmes: |1 gap: Iﬁ:uj_ height:r"-._

ap Along Y {0,000 Gap Along (0,000

[ Array-data Only Draw Box Auto-cover Calculation | Ok ‘

ASER

Cell Width(X/Y): Wymiary oryginatu.

Times: llo$¢ kolumn i wierszy duplikacji.

Gap: Odlegtos¢ pomiedzy dwoma sasiednimi kolumnami lub wierszami.

Width: Szerokos$¢ wynikowa.

Height: Wysokos¢ wynikowa.

Gap along Y: Dodatkowa odlegtos¢ w osi Y pomiedzy pierwszg i drugg kolumna.
Gap along X: Dodatkowa odlegto$¢ w osi X pomiedzy wierszami.

Array-data Only Draw Box: Wybranie tej opcji powoduje ukazanie tylko jednego
elementu, pozostate narysowane zostang jako prostokaty.

Auto-cover Calculation: Funkcja ta umoztiwia kalkulacje duplikacji na obszarze
catego dostepnego materiatu zgodnie z ustawinymi parametrami. Klikniecie tego
przycisku powoduje ukazanie sie nastepujgcego dodatkowego okna dialogowego:

Naterial =ize options E |

b aterial widthf: |300.00
Material heighty]: |E00.00

Cancel |

Material width(X): Szerokos¢ materiatu (domysinie szerokos¢ stotu).
Material height(Y): Wysokos¢ materiatu (domysina warto$¢ to wysokos¢ stotu).
Przyktad:
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Array ontput options

Cell width(<): |29 464 times: |3 gap: |95 width:
Cell height{Y]: |6.265 times: |3 gap: |2000  height:

Gap Along Y- |EI.EI|]I] Gap Along #: (0,000

v Array-data Only Draw Box Auto-cover Calculation | [k |

LASER
454  Kalkulacja (Calculate)
Jezeli grafika i dane obrébki beda zmienione, klikniecie ikonki spowoduje
przeliczenie danych i ich zapamietanie w pliku roboczym..
455  Usun log (Clear log)
Czysci log systemowy.
456  Symulacja (Simulate)

Odpowiada mu ikona: &.

Po ustawieniu parametréow kliknij ten przycisk. To zasymuluje proces obrobki dla
sprawdzenia czy rezultat bedzie zgodny z oczekiwanym.
Nacisniecie “Esc” na klawiaturze zatrzymuje proces symulacji.

4.6 Widok (View)
4.6.1 Paski narzedzi (Toolbars)

Pasek narzedzi plikowych (File toolbar): Ukazuje, lub ukrywa pasek z
narzedziami plikowymi.

DEd HRTTMmERE

Pasek narzedzi wyjscia (Output toolbar): Ukazuje lub ukrywa nastepujacy pasek
narzedziowy:

N EROE

Pasek narzedzi edycyjnych (Edit toolbar): Ukazuje lub ukrywa nastepujacy pasek
narzedziowy:

SO 0 A ot

Pasek warstw (Layers toolbar): Ukazuje lub ukrywa nastepujacy pasek
narzedziowy:

HENT EEEENEN

Klikniecie przycisku “pick” " a nastepnie wybranie czesci grafiki na ekranie i
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klikniecie na jakimkolwiek kolorowym kwadracie powoduje powstanie nowej warstwy z
obiektem. Warstwa dodawana jest automatycznie do listy wartw.

Pasek wyréwnania (Align toolbar): Ukazuje lub ukrywa nastepujacy pasek
narzedziowy:

e 33 77 2 4

46.2 Pasek stanu (Status bar)
Ukazuje lub ukrywa nastepujacy pasek stanu:
Ready! ¥=954.525  ¥=405.593

Pasek stanu ukazuje koordynaty pozycji kursora myszy. Ponadto wyswietla nazwe i
adres internetowy producenta.

4.7 Pomoc (Help)
4.7.1 Pomoc (Help)
Klikniecie przycisku wyswietla pomoc dostepng w programie (nie dotyczy wersji
anglojezycznej).
472 O.. (About)
Wyswietla informacje o wersji systemu, prawach autorskich itp.

Abhout @

Laser cut and engrave control system 5.0

Copyright: Step—Serwo [Chengdu)] Co., Ltd

Telephone: DTSS-861T1507

4.8 Inne przyciski na pasku narzedzi (Other button on the tool bar)
4.8.1 Ustawienie predkosci symulacji (Set simulate speed)

Odpowiada mu ikona: ol

Kliknij przycisk.

S5et simulate =speed

| o

0K |

Tym narzedziem ustawia sie predkos¢ symulaciji.
4.8.2  Przyblizony czas pracy (Estimate work time)

Odpowiada mu ikona: (€] .

Klikniecie przycisku ukaze nastepujace okno dialogowe:
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(jak w przyktadzie — przyblizony czas pracy 3 min 46 sek, tgczna dtugosé ruchow
pomocniczych 463,89mm, taczna dtugos¢ ciecia 728,51mm, tgczna dtugos$¢ ruchow

grawerowania 82606,88mm)

Laser output _ﬁl

- Estimate work kime:00:03:46

1 Space-Move Lengths; 463,89
Cut-Mowve Lengths: 728,51
Engrave Scan-Move Lengths: 82606, 58
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Rozdziat 5 Wyjscie lasera (Laser output)

Okno dialogowe skfada sie z trzech gléwnych czesci:

Laper Mu:u:le| Speed | F'n:nwer| Elutput| Times
Cut [=] 4D.ii[l 40.0 [ 1

Kl | 2]

p | Do Al | Ealculatﬁi

Y+ =+

£ Datum

e | Dratum e

Y- b z

[ Slow Step Length: R0.00

Fiur Box ClipBaox | Immediate
|
Start F'm Stop
Daownload

5.1 Warstwa (Layer)
5.1.1 Okno gtéwne warstw (“Layer”)
Zarzadzanie warstwami ukazuje okienko:

Layer Mn:nu:le| Speed | F'n:-wer| Elutput| Times
Cut [] 40000 400 [v] 1
Engra>] 40000  50.00 [ 1
Gradd=] 250.00 80.00 ] 1
Haole 7] - A0.0 [w] 1

1 | |

Al | Ealculatﬁ{

p | Do

Jezeli wystepuje wiecej niz jedna warstwa, kolejnosc¢ ich przetwarzania odbywa sie
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Z gory na doét. Zmiane kolejno$ci mozna wykonac przez przesuniecie wartwy w gore lub

Down

;
w dot. W tym celu nalezy zaznaczy¢ wiersz warstwy i klikng¢ przycisk i | lub

Kolejnos¢ zostanie zmieniona.

A1
Przy wybranym pojedynczym wierszu klikniecie przycisku J ustawia te same
parametry dla pozostatych warstw.

Calcul
Po zmianie grafiki lub jakiegos parametru klikniecie przycisku j zapamietuje
parametry w pliku roboczym.

W kolumnie “Tryb pracy (Mode)” rodzaj pracy moze byé wybrany z rozwijanego
menu, jak nastepuje:

Lagerl Ml:u:le| Speed | F'l:uwer| I:Iutput| Times

Cut [7] 4000 400 [ 2
Engrsf™] 40000 5000 [ 3
Graddw] 25000 8000 [ 1
- - 500 [ 1

2

| 2]
All | Ealn::ulatal ‘

Kolumny “Predkos¢ (Speed)” “Moc (Power)” podajg wielkos¢ w procentach do mocy
i predkosci maksymalnej dla wybranego trybu pracy. Wybranie kolumny “Wyjscie
(Output)” ustawia czy dana warstwa bedzie obrabiana, czy nie.

W kolumnie “llos¢ (Times)” ustawiamy ile razy wartwa ma by¢ obrabiana.
5.1.2 Okno “Ustawienie opcji ciecia” (set cut options)

Podwadjne klikniecie na kolorze warstwy w kolumnie “Layer” column, dla trybu ciecia
(cut) otwiera okno dialogowe parametréw ciecia:

S5et cut options @

Speed: ™ Haot Blow

p | Drawr

Fower: [40.00 (" Blow while
Corner power: I4D.DD o Always blow

Owerlap: |0O.00000 s
x| Cancel |

Speed: wektor predkosci w osiach X iY

Power: moc lasera dla okreslonej wartwy

Corner Power: moc lasera dla ciecia w rogach obiektu. Poniewaz przy dojsciu
gtowicy lasera do naroznika predkos$¢ spada, przy statej mocy, ciecie bedzie gtebsze niz
w innych obszarach.

Overlap: Kiedy zamkniete obiekty nie moga by¢ wyciete tak jak sg (zamkniete)
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ustawienie tego parametru zapobiega minieciu sie poczatku i punktu korncowego ciecia.
Najlepsza drogg do unikniecia tego problemu jest poprawa doktadnosci mechanicznej
maszyny.

Not Blow: funkcja nadmuchu wytaczona.

Blow with Laser: funkcja nadmuch wigczona tylko przy pracujgcym laserze.
Funkcja ta wymaga zgodnosci sprzetowej (opcja).

Always Blow: nadmuch wiaczony zawsze przy pracujgcym laserze.

—.I: Otwiera okno opcji zawansowanych.

Set Cut Options{advanced) N x|
Lazer Frequency: Im " Original % [phimize

W Inner-to-outer

FPower?: iﬁl_'l oo
[T Downeto-up divide-heigh |15L'|.UU

S AL if’n oo v Automation set cut director

Delay before lazer on |I:I_EIEI Delay after lazer on ||:|_|:||:|
Delay befare laser aff lEI.I:IEI Delay after lazer folU.UU

Ok |

Laser: Czestotliwos¢ PWM ( modulacja szerokosci impulsu).
Original: Maszyna podaza doktadnie za linig grafiki.
Optimize: Oprogramowanie kalkuluje trajektorie w celu poprawy efektywnosci.
Wybdr tej opcji daje dwie dodatkowe mozliwosci:
Inner-to-outer: ciecie od srodka na zewnatrz.
Down-up: ciecie od dotu do gérypowigzane z parametrem podziatu wysokosci
“divide-height”.
Automation set cut direction: Oprogramowanie wybierze samoczynnie kierunek
ciecia. Jezeli potrzebna jest zmiana kierunku nalezy odznaczy¢ te opcije.
Power2: moc drugiej gtowicy (jezeli wystepuje).
Corner power2: moc lasera w narozniku — dotyczy gtowicy drugiej.
Jezeli wymagana jest zmiana kolejnosci obrabiania musi by¢é wybrana pozycja

“Original”.

Delay before laser on: opdznienie wigczenia lasera.

Delay after laser on: opdznienie operacji od wtgczenia lasera.

Delay before laser off: op6znienie wytaczenia lasera.

Delay after laser off: opdznienie po wytgczeniu lasera.
5.1.3 Okno ustawiania opcji grawerowania(“set engrave options”)

Podwdjne klikniecie na kolorze warstwy w kolumnie “Layer” column, dla trybu
grawerowania (engrave) otwiera okno dialogowe parametréw grawerowania:
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S5et Engrave options EJ

Speed: 400,00 Fower: |S0.00
scan gap: |0.100 o ExpandScale |15

v Bi-dir v Blow

0K | Cancel |

Speed: predkos¢ grawerowania w osi X.

Power: moc lasera.

Scan gap: odlegto$¢ miedzy liniami w osi Y przy grawerowaniu w osi X.

Bi-dir: wybranie tej opcji powoduje prace w obu kierunkach osi X przy ruchach
gtowicy lasera. Odznaczenie tej funkcji oznacza prace lasera tylko przy jednym
kierunku ruchu.

Blow: nadmuch lub bez nadmuchu.

Expand scale: przy grawerowaniu matych liter szerokos¢ linii poprzecznych moze

by¢ mniejsza niz powinna. Ustawienie tego parametru kompensuje efekt.

~I: Otwiera opcje zawansowane.

Set Engrave Dptiuns{ad\ranﬂtz': i!

¥ Fill circle [T Engrave circle

radiuz: |2-5D Space:IE-EU
Powers: IE'-':'-E”:I

] Cancel |

Fill circle: wybdr opcji powoduje grawerowanie wypetnienia obektu matymi kotkami.
Engrave circle: uaktywnia opcje grawerownaia kotek.

Radius: promien kota.

Space: odlegtos¢ pomiedzy kotami wzoru.

Power2: tylko przy drugiej gtowicy lasera (opcja).
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Set Engraye options : x|

Speed: |4EIEI.I:IEI Power: IEI:I_EIEI
scan gap; |III.‘IIZIIZIEIEI [ ExpandScals |15 vI

v Bi-dir ¥ Blow _|

k. | Cancel |

Prawy znak “S” jest rezultatem wyboru “Fill circle”. Srednice i odlegto$é mozna
zmienia¢ przez wprowadzanie roznych parametréw wejsciowych.

5.1.4 Ustawianie opcji grawerowania schodkowego (setting grade engrave options)
Szkic oznaczen grawerowania schodkowego jest nastepujacy:

\l/ Widt
Diepthl V

Depthl

Podwadjne klikniecie na warstwie otwiera nastepujace okno dialogowe:

S5et Engrave options &l

Speed: |250.00 scan gap: (0. 100
Power: (50.00 Min—power: 13U.|:Il:l
Grade-width: [0.80

W Bi-dir v Elow
[v Repair Repair per: |20 -
0K Cancel |

Speed: predkos¢ grawerowania w osi X.

Scan gap: odlegto$¢ miedzy liniami w osi Y przy grawerowaniu w osi X.
Power: moc lasera. Parametr ten determinuje gtebokos$¢ wyciecia.
Min-Power: nizszy poziom mocy przy grawerowaniu schodkowym.
Grade-width: szerokos¢ schodka.
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Bi-dir: wybranie tej opcji powoduje prace w obu kierunkach osi X przy ruchach
gtowicy lasera. Odznaczenie tej funkcji oznacza prace lasera tylko przy jednym
kierunku ruchu.

Blow: nadmuch lub bez nadmuchu.
Repair: wybor opcji powoduje powstanie wezszych znakow.
Repair per: zmiana parametru dopasowuje grawerowanie do szerokosci znakow.

5.1.5 Okno dialogowe opcji otworowania (setting hole options)

Podwajne klikniecie na obszarze koloru warstwy otwiera okno dialogowe:

5et hole options

Power: |SEBAE [ Hole on cente
Interwal: |2.50000 [ Blow
Eadiatien |0.50 _]

0 | Eaneel ]

Power: moc lasera.

Interval: odlegtos¢ pomiedzy sasiednimi otworami.

Radiation time: opodznienie dla otworu. Od parametru zalezna jest wielkos¢ otworu.
Hole on center: otwér z Srodku wszystkich zamknietych obiektow.

Blow: nadmuch wigczony/wytaczony.

i opcje Zaawansowane:

HitPoint Param (Advance) ﬁ|

FowerZ: [ERH

Cancel |

Power2: moc drugiej gtowicy lasera (opcja).

Wszystkie wielkosci domysine pochodza od ostatnich zapamietanych
ustawien.
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5.2 Test

'+ £+
e | Dratim e Z D atum
e £

[~ Slow [~ Step Length: |50.00

Lazer | Frower: I45DD
Times:i'l Delay: ID __l

= =

z_
) | Ruchy w osiach.

Datum

A
, ELtun|' Nacisnij ten przycisk i gtowica lasera (lub 0$ Z) bedzie przesuwata

sie wolno (z predkoscig ustawiong w oknie Opcje) do punktu zerowego maszyny, a
nastepnie szybko do punktu pracy. Procedura eliminuje btedy kumulowane. Ogdlnie
rzecz biorgc, zasadg powinno by¢ wykonanie resetu maszyny przed pracg. Moze to
by¢ ustawione przez oprogramowanie (wybor “Autodatum”) lub zablokowane..
Slow: W tej wersji nie uzywane.

Step: W tej wersji nie uzywane.

Length: W tej wersji nie uzywane.

Power: Warto$¢ mocy lasera. Minimum to zero a maximum 100%.

Laszer
Q: Laser on/off.

5.3 Dodatkowe parametry obrobki (Auxiliary processing parameters)
W ponizszym oknie dialogowym mozna ustawi¢ dodatkowe parametry pracy.

Times:h Delay: [0 ;;J

Fun Box | Clip Box |r_ Immediate

Times and Delay: Wprowadzenie 10 w “Times” i 20 w “Delay”, a nastepnie
wcidniecie "Run”, spowoduje wykonanie 10 tych samych obiektéw. Urzadzenie odczeka
z kolejnym startem 20 sekund od zakornczenia kazdej operacji. 20 sekund pozostaje na
wyjecie i potozenie nowego materiatu. Funkcja ta zwieksza wyraznie efektywnos¢ pracy.

Immediate: Wybranie tej opcji ustawia punkt startowy w biezacej pozycji gtowicy
lasera. W innym przypadku gtowica lasera podgza do punktu starowego ustawionego
wczesniej.

Fun E
g: Gtowica lasera wykona ruch po prostokacie obejmujacym catg grafike

bez emisji mocy. fukcja uzywana do sprawdzenia poprawnosci ustawienia materiatu.

Clip Box
: : Glowica lasera wykona ruch po prostokacie obejmujacym catg grafike
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z witgczonym laserem. Funkcja ta rowniez jest uzywana do sprawdzenia potozenia
materiatu. Klikniecie tego przycisku przywotuje nastepujace okno dialogowe:

Cut Erame Options E|
Speed: 2.0
Power: 40.0
Elanl: = a0

Save I

Speed: mozna wybra¢ rozne predkosci dla réznych materiatow. Wskazane
wczesdniejsze sprawdzenie poprzez testy.

Power: moc lasera przy cieciu.
Blank: odlegtos¢ pomiedzy ramka, a krawedzig wycinanego elementu.
Save: zapis ustawien dla pézniejszego wykorzystania.

L opcje Zaawansowane.

Output options(advanced) ﬁ|

—hutomation feed
Length: [0.00 Spead: 5 0|
Delaw: o

0K | Cencel |

Length (feeding length): Wprowadzenie wielkosci spowoduje przesuniecie

materiatu o okreslong wielkos¢ po kazdym zakonczonym procesie. Funkcja ta wymaga
dodatkowego wyposazenia.

Speed (feeding speed): Predkos¢ przesuwania.
Delay: opdznienie przesuwania.
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5.4 Ladowanie danych (Download data)

x

Hao. | Filename | Size |

Dowrdoad Cfgz | Download current file | Download file

Del Del all Export Cfg Export file

5.4.1 tadowanie konfiguracji (Download CFG)
Zatadowanie wszystkich parametrow konfiguracyjnych z tabeli “Options” do
kontrolera MPC6515. Mozna réwniez wykonaé to poprzez eksport pliku CFG
(CFG.mol), a nastepnie skopiowanie go do kontrolera z dysku USB. Jezeli
modyfikujemy parametry, lub zmieniamy wersje firmware musimy zresetowac
konfiguracje masyny.

5.4.2 tadowanie biezacego pliku (Download current file)
Zatadowanie biezacych danych do kontrolera (maszyny).

5.4.3 tadowanie pliku (Download file)
tadowanie pliku danych z listy do maszyny.

5.4.4 Del
Kasowanie wybranego pliku.
5.4.5 Delall

Kasowanie wszystkich plikow z maszyny.

5.4.6 Export Cfg
Operacja ta tworzy plik typu *.mol zawierajacy wszystkie parametry konfiguracyjne
dla maszyny. Plik moze by¢ pdzniej zatadowany do kontrolera za pomocg dysku
USB.

5.4.7 Export file
Operacja ta tworzy plik typu *.mol zawierajacy wszystkie parametry robocze dla
maszyny. Plik moze by¢ p6zniej zatadowany do kontrolera za pomocg dysku USB.

www.omega.pomorze.pl 35



Rozdziat 6 Opcje (Options)

Jakiekolwiek zmiany parametrow opisanych w opcjach maja decydujacy
wplyw na prace maszyny. Przed ich zmiang konsultuj sie z dostawca.

6.1 Tabela gtiéwna (Main interface)

Nachine Options E'

BRMachine options

Company mame: Step-Serve [Chengdu) Co., Lid,

Worktable
Feeding Telephone: 0TS5-86171507
—-Work mode
Cut Website: www. step—serwo. com
g:i:%:ngrave Infomation:'lfl'e_are striving for the development of laser

Hole Elapze time:00:00:00

v Uze adwanced options (for work model
¥ With Feed components

duto Datum, Per work |0

Save Close

6.1.1 Informacje o producencie
Pokazuje podstawowe dane o producencie — nie sg modyfikowane.
6.1.2 Elapse time
Pokazuje czas pracy maszyny. Nie dajg sie modyfikowac.
6.1.3 Other options
Use advanced options(uzywaj zawansowanych opcji): Ta opcja wystepuje jako

przycisk opcji zaawansowanych _] w oknach dialogowych “Laser output’. Kilka

dodatkowych elementéw pozwala na uzyskanie lepszych efektéw pracy, jednak
komplikuje ustawianie parametrow maszyny Odznaczenie opcji blokuje dostep do opgciji
zawansowanych w oknach dialogowych.
With Feed components (z komponentami przesuwu): dotyczy do osi przesuwu.
Jezeli maszyna nie posiada zespotu przesuwu, element ten powinien by¢ odznaczony.
Auto Datum...: Po wprowadzeniu liczby do okna dialogowego maszyna wykona
autoreset po okreslonej ilosci prac. Przy powtarzalnych elementach eliminuje to
kumulacje btedu mechaniki maszyny. Liczba zero ,0” blokuje te funkcje.
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6.2 Obszar roboczy (Worktable)

Nachine Options

¥ Axis 1 hxis
= ""&'=°“5 [Fulse Unit] |0. 0031875000 J [False Unit] |0.0031875000 ...
L et 0 2o EZB
s [Datum [P Dir - [Datun [P Dir -
Engrave
GradeEngrave
g [v huto Datum Datum speed 140.0
Start speed [15.0 Const speed [15.0
Huicle =peed |150.0 Test speed [fast] ISDD.D
Acceleration (TOD. O Test speed [slow) (40.0
Lazers zpace IU.D
Save Close

6.2.1 Jednostka na impuls (Pulse unit)
Oznacza to dystans jaki przejdzie gtowica lasera na jeden impuls kontrolera. Jesli

nie jeste$ pewien wartosci kliknij _J

Fulze unit calcul... EJ

Maowe: 20. 400000
Heed puls=e: {Er!lEII:I

Move: Przy obrocie silnika gtowica lasera przesunie sie o okreslong
wartos¢.Mozesz wprowadzi¢ te wartosé.

Need pulse: Liczba ta roéwna jest wspotczynnikowi podziatu silnika “driver’s
subdivision number” x200.

6.2.2 Zakres (Range)

Jest to obszar pracy maszyny. Zmiana tych wartosci wptywa na wielkos¢ ramki
referencyjnej okna aplikacji. Zakres ruchow gtowicy w osi X i Y jest ograniczany do tego
zakresu.

6.2.3 Kierunek resetu - Datum Dir (Datum Direction)

. Ustawiane dla okreslonej maszyny. NIE ZMIENIAC.
6.2.4 Auto datum

Po wybraniu tej funkcji maszyna przy starcie oprogramowania bedzie resetowana
automatycznie. Program pamieta koordynaty gtowicy lasera. Mozna wie¢ wykonac
szybkie ruchy mechanizmu bez obawy przekroczenia obszaru roboczego maszyny.
Jezeli funcja nie jest aktywna mozna wykonywac jedynie wolne ruchy z predkoscig
zdefiniowang w oknie “slow speed”.
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6.2.5 Predkos¢ resetu (Datum Speed)

Ustawia predko$¢ mechanizmu lasera przy resetowaniu maszyny.
6.2.6 Predkos¢ startowa (Start Speed)

Jest to predkosé¢ startowa dla wszystkich osi. Normalnie, powinna zawiera¢ sie w
zakresie 5-30mm/s w zaleznosci od typu maszyny. Jezeli predkosé ustawiona jest na
zbyt wysokg wartos¢, maszyna bedzie wykonywata ruchy skokowe.

6.2.7 Predkos¢ stata (Const Speed)

Przy cieciu, jezeli predko$c¢ jest wyzsza niz stata, gtowica lasera bedzie zmniejszata
predkos¢ w naroznikach. Przy predko$ci nizszej gtowica bedzie przesuwana bez zmiany
predkosci.

6.2.8 Predko$¢ wysoka (Quick Speed)
Jest to maksymalna warto$¢ predkosci gtowicy lasera bez emisji. Zbyt wysoka
wartos¢ powoduje nierébwnomierng prace mechanizmu.
6.2.9 Przyspieszenie (Acceleration)
Przyspieszenie od predkosci startowej do wysokiej.
6.2.10 Test Speed (fast)
Predkosc¢ ruchu gtowicy przy wybraniu funkcji auto datum.
6.2.11 Test Speed (slow)
Predkosc¢ ruchu gtowicy bez wybrania funkcji auto datum.
6.2.12 Laser space
Przy dwdch gtowicach lasera nalezy wprowadzi¢ odstep pomiedzy nimi.

6.3 Przesuw (Feeding)
Zespot osi przesuwu jest uzywany jako przesuw stotu, lub materiatu

Nachine Options g|

=" Machine options : 0. 00318TS000 e

Worktable [Pubse tam ]

zeding 500

= Work mode sl

Cut 5 " :

[Datum Direction] |P Dir e

Engrave

GradeEngrave 1

Hole [ Auto Datum Datum Speed: (30.0

Start Speed; |10.0 Test Speed (fast): JSDD-D

Buick =speed: |100.0 Toet Spmed toli 0.0
heceleration: [700.0

Save Close

Wszystkie parametry — patrz punkt 6.2
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6.4 Ciecie (Cut)

achioe puons x
- Machine options FudM frequency: |2':":":":| " Driginal * Dptimize
© L Warktabl !
Feﬂerdinag © Curve disperse: |':'-'|DD':":I W Inner-to-outer [ Gap-Optimize
=8 Wuﬁude Min close-gas time: |U-UUUUU [~ Down-to-up,divide-heigh 150000
Engrave Conner ace: |2':":'-D':":":":I v Automation set cut directar
GradeEngrave o ’
- Hole Gap on wy axs: |EI.DEIEIEI ID.EIEIEID Overlap lengthlfar close): ID.DDDDD
— Circle spead
F adiuz|ztart) | F adiuz(end] | Cut zpeed | Add
(. 00000 0.55000 15.00000
(0.55000 1.05000 20.00000
1.06000 1.55000 2500000 Dielete |
155000 208000 3000000
2.05000 2.08000 3500000
305000 4 08000 4000000 tdodify |
Save | Cloze |

6.4.1 PWM Frequency

Okresla czestotliwos¢ sygnatu PWM.
6.4.2 Odstep krzywej (Curve Disperse)

Determinuje doktadnos¢ obrébki danych. Mniejsza warto$¢ daje wiekszg
doktadnosc, ale znacznie wydiuza czas obrobki danych.
6.4.3 Min. czas przerwy (Min close-gas time)

Jesli czas pomiedzy poprzednim impulsem wyzwalajagcym a nastepnym jest
mniejszy od tej wartosci laser nie wytworzy impulsu $wietlengo w celu zabezpieczenia
tuby i zasilacza.

6.4.4 Przyspieszenie w naroznikach (Corner acc)

Okres$la precyzje pracy w naroznikach. Jesli maszyna nie wycina fagodnie
naroznika, prosze wprowadzi¢ mniejsze wartosci w oknach “Acceleration” oraz “Corner
Acc’.

6.4.5 Odstep na osiach xy (Gap on xy axis)
Kompensacja luzu mechanicznego przy zmianach kierunku.
6.4.6 Original

Maszyna wykonuje ruchy zgodnie z kolejnoscig powstawania grafiki.
6.4.7 Optimize

Oprogramowanie kalkuluje ruchy w celu poprawy efektywnosci. Po wybraniu tej
opcji wystepuje mozliwos¢ dwdch rodzajow optymalizacii.

Inner-to-outer: ciecie wnetrza a nastepnie elementéw zewnetrznych.

Down-to-up: ciecie od dolu do gory zgodnie z ustalonym podziatem grafiki
“divide-height”.

6.4.8 Optymalizacja odstepu (Gap-Optimize)

Wybranie tej opcji przy cieciu skomplikowanej grafiki powoduje generowanie sciezki

uwzgledniajacej kompensacje btedu mechanicznego. Jednoczesnie jednak maleje w
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znacznym stopniu efektywnos¢ ciecia.
6.4.9 Automatyczny wybor kierunku ciecia (Automation set cut direction)
Oprogramowanie wybiera kierunek ciecia samoczynnie. Jesli chcesz zmienia¢
kierunek odznacz te funkcje.
6.4.10 Kompensacja dtugosci naktadania (Compensation Overlap length)
Ze wzgledu na btedy mechaniki koto nie moze by¢ doktadne. Wprowadzenie
okreslonej wielko$ci daje wynik ciecia bardziej okragty, ale zwieksza czas obrdbki.

6.4.11 Predkos¢ kotfa (Circle speed)

Przy cieciu kotek o matej srednicy(1-3mm) z duzg predkoscia wystepujg btedy
odksztatcen. Mozna to skorygowaé poprzez ustawienie parametru ciecia “Set circle
speed”.

Podwajnie kliknij na wierszu z listy..

5et circle =zpeed E|

Min radius: |0 00 Max radius: Jl_ED

Cut spee

Cancel ‘

Dla promieni zawartych w podanym zakresie predko$¢ ciecia bedzie ustawiana na
odpowiednig wielkos¢ zdefiniowang w oknie“Cut speed”.

6.5 Grawerowanie (Engrave)

Nachine Options

=" Machine options
Worktable F¥M Frequency: (20000 Engrave [Down To *
Feeding m
+:-'h'or1é mode Eegin speed |End speed |Acc len |ﬁ.cc Space |St Up To Down
ut 0. aoooo 2000.0... 2500000 0, 00000 30, 0o0oa
Engrave add
GradeEngrave
Hole
Delete
Maodi f5
< >
Save Close

6.5.1 PWM Frequency
Okresla czestotliwos¢ sygnatu PWM.
6.5.2 Engrave
Wybiera kierunek grawerowania (z géry do dotu/zdotu do gory).
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6.5.3 Opcje grawerowania (Engrave options)
Kliknij podwojnie na wierszu danych

Engrave options @

Begit =peed: [0.00 End speed: [2000.00
Aot Tengthe |25.00 Backlash: |0.00
¥ start speed: W Hoace: lm
T =peed: 40. 00 Y ace: Im
X off=set: |0.00 Y off=zet: 0,00

Cancel |

Begin Speed and End Speed: Dla zakresu predkosci pomiedzy wartoscig Begin
oraz End system samoczynnie ustawia okreslone parametry przyspieszenia, odstepu
itd...

Acc length: Jest to odlegtos¢ bez emisji mocy. Okresla dystans ruchéw w osi X od
predkos$ci startowej do roboczej. Jezeli nie jest wystarczajgco duzy maszyna wykonuje
ruchy skokowe.

Backlash: Uzywany do kompensacji luzéw mechanicznych przy grawerowaniu
dwukierunkowym. Wartos¢ moze by¢ dodatnia, lub ujemna.

X start speed: Predkos¢ starowa w osi X.

X acc: Przyspieszenie w osi X od predkosci startowej do roboczej.

Y speed: Predkos¢c w osi Y.

Y acc: Przyspieszenie w osi Y od predkosci startowej do oklreslonej w “Y Speed”.

Jezeli wysteujg btedy (np gubienie kroku) nalezy ustawi¢ wiekszg wartos¢ w oknie
“Accelerator Length” lub mniejszg w “Acceleration”.

X offset: Jezeli rysunek nie jest w pozycji aktualnej wprowadz wartosc¢ offsetu.

Y offset: Jezeli rysunek nie jest w pozycji aktualnej wprowadz wartosc¢ offsetu.

6.6 Grawerowanie schodkowe (Grade Engrave)
Prosze spojrze¢ do “Rozdziat 6.5”
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6.7 Otworowanie (Hole)

Nachine Options

=l Machine options
Worktable F¥M Frequency: 25000
Feeding
= ¥ork mode
- Cut
Engrave
o GradeEngrave

Save Close

6.7.1 PWM Frequency
Okresla czestotliwos¢ sygnatu PWM.
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Rozdziat 7 Wpykorzystanie panela PAD03

7.1 Ekran gtéwny PADO03

Z
% &
S S5 Bl Mk BE B

Datum: Gtowica lasera wykona wolny ruch do punktu zerowego maszyny.

Laser: Laser on/off.

Stop: Zatrzymuje prace maszyny.

Test: Gtowica lasera wykona ruch wzdiuz prostokata ograniczajacego dane do obrébki.
Start/Pause: Start/Pauza procesu.

Esc: Opuszczenie edycji danych aktualnego okna.

Menu: Wejscie do ustawien.

: Wcisniecie przycisku, orazA lub v przesuwa o0$ Z. Funkcja ta wymaga

wyposazenia sprzetowego.

D_: Enter.

711 Ekran startowy

Przy starcie systemu PAD wys$wietla napis” System starting, please wait”.
7.1.2  Okno gtéwne

Okno gtéwne ukazuje nastepujace informacije:

FILE AAA
SPEED 100%

POWER 100/ 100%
PIECES 1 DEL
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File: Nazwa pliku znajdujacego sie w pamieci kontrolera (maszyny).

Speed: Procentowe okreslenie predkosci. Dla wartosci 100, predkos¢ jest zgodna z
ustawiong w pliku roboczym.

Power: Procentowe okreslenie poziomu mocy. Dla wartosci 100 moc jest zgodna z
ustawiong w pliku roboczym. Dwie wartosci dotyczg odpowiednio mocy w
narozniku/mocy.

Pieces: llos¢ powtdrzen wykoania biezgcego pliku.

Del: Kasowanie biezacego pliku.

Poczatkowo, nazwa jest podswietlona (stowo jasne, a tto ciemne).

Teraz,

Naciskaj <:| lub I:>; bedziesz mogt wybra¢ opcje do zmodyfikowania.

Naciskaj A lub v ; bedziesz mogt zmieni¢ wartos¢ w wybranej opciji.

Nacisnij D i wszystkie wartosci zostang zapamietane.

Nacisnij “Esc” i wszystkie opcje nie beda zmodyfikowane (zadna nie bedzie
podswietlona). Teraz wcisnij <:| |:> A v i bedziesz moégt przesuwaé gtowice
lasera.

Nacisnij D ponownie i bedziesz mégt modifikowa¢ opcje (nazwa pliku jest
podswietlona).

7.2 Uzycie panela PAD03
Wcisnij “Start” i ekran pokaze nastepujace informacje:

FILE AAA
SPEED 100%
POWER 100/ 100%
TIME 0:0: 15

File: Nazwa pliku do obrébki.

Speed: Procentowa wartos¢ predkosci.
Power: Procentowa warto$¢ mocy.
Time: Czas pracy.

W czasie pracy,

Wciénij<:| lub |:> ; bedziesz magt zmieni¢ poziom mocy (tylko mocy, nie dotyczy
mocy w narozniku).

Wcisnij A lub v; bedzie mozna zmieni¢ poziom predkosci.

Wocisniecie “Start/Pause” pozwala na kontrole procedury.
Wocisniecie “Stop” pozwala na zatrzymanie pracy. Ekran pokazuje napis “Stopped”.
Wocisniecie “Esc” powoduje ukazanie ekranu gtéwnego.

7.3 Ustawianie parametrow dodatkowych na PAD03
Wocisniecie “Menu” pozwala na przejscie do opcji dodatkowych.

CUT BDR
LAS SET
PMOV SET
LANGUAGE

www.omega.pomorze.pl 44



CUT BDR: Gtowica lasera wykona ruch po prostokacie zaleznym od rozmiaru
grafiki.

LAS SET: Wybierz te opcje i wcisnij. D Ekran LAS SET ukaze nastepujace
informacije.

LASER TIME SET

s
POWER SET

00000 [RG

Wocisniecie <:| lub |:> przesuwa kursor.

Wocisniecie A lub V pozwala na zmiane wartosci.

Wcisnij D i wartosci zostang zapamietane.
Jezeli czas wskazuje wartos¢ 0, wcisniecie “Laser” witgcza laser; puszczenie
przycisku “Laser” wytgcza laser.
Jezeli czas wskazuje inng warto$¢ niz 0, wcisniecie przycisku “Laser” spowoduje
wykonanie przez laser ,strzatu Swietinego” o okreslonym czasie trwania.

PMOV SET: Wybierz te opcje i wcisnij D Ekran PMOV SET pokaze wartos¢ jak
ponizej.

DISTANCE SET

o VM

Wocisniecie A lub v pozwala na zmiane wartosci.

Wcisnij D i wartosci wyswietlone zostang zapamietane.

Dla wartosci “0”, nacisniecie przycisku kierunkowego przesuwa gtowice lasera przez
caty czas wciskania.

Dla wartosci innych niz “0”, wcisniecie przycisku kierunkowego przesuwa gtowice
w Kierunku pozadanym o ustawiong wartos¢.

LANGUAGE: Wybierz te opcje i wcisnij D Ukaze sie ekran wyboru jezyka.

fiaj pAr s
AR
ENGLISH

Dokonaj wyboru zgodnie z preferencjami.
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Rozdziat 8 Zaladowanie danych (Download files)

Mozesz wygodnie zatadowa¢ do maszyny pliki aktualizacji, robocze a takze
konfiguracyjne za pomoca dysku USB.

9.1 Update MPC6515

9.1.1 Skopiuj najnowsza wersje firmware (*.FMW oraz *.HDW) do katalogu gtéwnego
dysku USB. Dysk USB powinien by¢ sformatowany w FAT. Sugerujemy aby na dysku nie
byto innych plikow.

9.1.2  Wigcz maszyne i obserwuj diode LED na kontrolerze (D3 na MPC6515/CPU) —
powinna btysnac 2 razy.

9.1.3  Po dwukrotnym btysku diody LED (D3 na MPC6515/CPU) podtacz szybko dysk
USB (nie przekrocz czasu 5 sekund).

9.1.4  Wskaznik LED (D3 on MPC6515/CPU) bedzie Swiecit ciggle przez 2-5 sekund.
Oznacza to, ze kontroler pobiera nowa wersje firmware.

9.1.5 Po zakohczeniu procedury wskaznik LED (D3 na MPC6515/CPU) powinien
btyska¢ regularnie.

9.1.6  Odtacz dysk USB; kontroler bedzie pracowat na nowej wersji firmware.

9.1.7 Po aktualizacji kontrolera MPC6515, plik konfiguracyjny (* CFG) powinien by¢
zatadowany ponownie. Prosze sprawdzi¢ procedure z pkt “5.4 Download data” ze
szczegotowymi opisami.

Jezeli MPC6515 nie pracuje normalnie, procedura update mogta przebiec
nieprawidtowo. Mozna jg powtorzyc€. Jesli to nie jest skuteczne — skontaktuj sie z
dostawca.

@ Update kontrolera potrzebne jest tylko przy
wydaniu nowej wersji firmware dla MPC6515.

Uwaga

Zalecamy dyski USB ze wskaznikiem s$wietlnym
@ wygodnym dla sprawdzenia czy procedura

zatadowania plikéw zakonczyta sie juz, czy jeszcze
trwa.

Uwaga

9.2 Zatadowanie pliku roboczego (*.mol)

Zatadowanie pliku roboczego do kontrolera mozna wykona¢ na dwa sposoby.

Pierwsza metoda to zatadowanie za pomocg kabla USB bezposrednio z komputera.
Jezeli komputer jest blisko maszyny, ten sposoéb jest bardzo wygodny. Opis proocedury
w pkt “6.4 Download data” .

Inng metodg jest zastosowanie dysku USB. Jezeli posiadasz dwie, lub wiecej
maszyn, ten sposob jest bardzo wygodny. Opiszemy go w kolejnych krokach.
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9.21

9.2.2
9.2.3
9.24
9.2.5

9.2.6

Skopiuj plik roboczy (*.mol) do katalogu gtéwnego dysku USB. Dysk USB
powinien by¢ sformatowany jako FAT16. Sugerujemy, aby na dysku nie byto
innych plikow.
Wiacz maszyne.
Podtacz dysk USB do maszyny.

Wskaznik LED (D3 na MPC6515/CPU) powinien zaswieci¢ ciggle przez 2-10

sekund. Oznacza to tadowanie pliku do kontrolera. Jesli plik jest duzy, bedzie to
trwato diuzej, moze i kilka minut.

Po zakohczeniu tadowania wskaznik LED (D3 na MPC6515/CPU) bedzie
btyskat regularnie oraz panel PADO3 wyda alarm dzwiekowy.

Odtacz dysk USB i mozesz juz pracowac z plikiem poprzez panel PADO3.

: Jezeli zaladowany plik jest plikiem konfiguracyjnym

nowe parametry beda aktywne po zatwierdzeniu.
Plik roboczy moze by¢ przetwarzany niezwtocznie.

Uwaga

@ Jezeli jest to pierwsze uzycie kontrolera nalezy

zatadowac¢ plik CFG i uruchomié¢ go. W przypadku
zmiany kilku parametrow operacja powinna by¢

Uwaga

zakonczona.
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Rozdziat9 Uwagi do programéw narzedziowych

Programy narzedziowe przeznaczone sg do sprawdzenia dziatania karty kontrolera.
Pozwala to na szybkg pomoc w przypadku kiopotow.

10.1Version check program

Jezeli numery wersji karty i bibliotek dynamicznych nie sg zgodne, karta nie bedzie
pracowata normalnie. Generalnie, wersja karty nie moze by¢ zmieniona (az do
aktualizacji firmware). Prawidtowe biblioteki DLL powinny by¢ ustawione dla zgodnosci z
wersjg karty. Version check program moze pokaza¢ wersje karty i DLL.

DLL jest zaladowany w oprogramowaniu i nosi nazwe MPCO05Is.dlIl.

Version check program ma nazwe Mpc05Ver+MO05.exe i znajduje sie w katalogu
gtdwym oprogramowania.

Uruchom program, jesli wersje sg zgodne, ekran powinien wygladac nastepujaco.

&MPEDS,.-"ESIE controller version infomation ) E}

The comtroller type: MFCES1S

The wersion of DLL: 4.0.0.5
The wersion of firmware: 4.0.0.5

The wersion of hardware: 3.0.0.1

Dlescription

The functions of this wer=ion: laser cut, engrawve, blow while ;I
working, working status indecate, support conmecting to different

lazer. Must be run On MPCES1S and PADOS

k4

Zanotuj wersje karty i DLL i pobierz prawidiowe od dostawcy w przypadku
nieprawidtowosci.
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Rozdziat 10 Dodatki

11.1Jak przygotowac plik typu Al (Adobe lllustrator)

Pliki Al sg doktadniejsze od plikéw typu PLT. Przy cieciu, sugerowanym jest format
Al. Przy eksporcie danych z CorelDraw, typ pliku powinien by¢ wybrany jako Al (Adobe
lllustrator), oraz zastosowane ponizsze opcje.

Adobe Tllustrator Exzport E|

Compatibility:

[Destination
®erc

i Macintosh

Expork bext as
(%) Curves

{:!' Text

|:| Comvert spok colors ko process

[ ] correct colors using current: profile
[ ]simulate outline effects

[ simulate comple: filled curves

[ include placed images

[ Jinclude version 7 preview image

[ 0, H Cancel ][ Help
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11.2FAQ
11.2.1 Przy grawerowniu schodkowym wystepujg przesuniecia.
Zjawisko wystepuje dla bardzo matych obiektow. Nalezy wprowadzi¢ mniejszg
wartos¢ w oknie “Grade width”.
11.2.2 Pliku PLT nie mozna grawerowac
Prosze sprawdzi¢ czy obiekt jest zamkniety. Tylko takie obiekty moga by¢
grawerowane.
Prosze sprawdzi¢ czy nie wystepujg na sobie dwa identyczne obiekty.
11.2.3 Rozmiar pracy jest inny niz grafiki
Nalezy dopasowac¢ warto$¢ w oknie “Pulse Unit”.
11.2.4 Przy grawerowaniu krawedz jest poszarpana
Jest to spowodowane przez btedy mechaniki.
Narysuj prostokat i ustaw jako “Engrave”. Parametry powinny by¢ ustawione tak jak
w przykfadzie:

S5et Engrave options @
Speed: ]E Fower: W

scan gap! 07500 [T ExpandSeale |1 :

v Bi-dir v BElow

B | Cancel |

Zmierz odstep pomiedzy wierszami i wstaw te wielko$¢ w miejscu wskazanym jako
“Notice 3” w oknie dialogowym.

Engrave options &'
Begin =peed: |0.00 Em:ﬂﬂﬂ.ﬂﬂ
Aee lenzth: |25.00 Backlash: |0.00
¥ start speed: [30.00 ¥ ape: TOOO. OO
T speed: |30.00 ¥ ace: |1000.00
¥ off=et: 0,00 T offzet: 000
Cancel |
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Najlepszym rozwigzaniem jest jeden kierunek grawerowania, ale wydatnie
zmniejsza to efektywnos$¢(Notice 4).

S5et Engrave options r$_<|

Speed: i*lEIEI. oo

1

0K

Fower: (20,00
[ ExpandSeale |if -
v BElow N

Cancel I

www.omega.pomorze.pl

51



