LVD Company n.v. WinExecuter wersja 3.10

Rozdziat 2 Program lasera sterowany
numerycznie (program NC)

Funkcja ,NC-Laser program” (,Program lasera stemoyaumerycznie”) dogpny jest
tylko wéwczas, gdy WinExecuter jest skonfigurowalty wypalarek laserowych.
Funkcja ,NC-Laser program” nie by uzywana w trybie operatora i w rozbudowanym
trybie pracy.

2.1 Strona ,NC-Laser program” (,Program lasera ste rowany
numerycznie”)
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Na stronie ,NC-Laser program” depine g nastpujace funkcje.

1. Edit/ Display of counters : contour counter, gantinter and sheet counter.
Edycja / wywietlanie licznikow: licznik konturu, licznik eci i licznik arkuszu.
Wyswietlanie wczéniej wgranych warteci.

Edycja / wygwietlanie wartéci kompensacyjnych soczewki lasera: X-offseti Y-
offset.

Wyswietlanie glbwnego numeru programu.

Wyswietlanie numeru podprogramu.

Wyswietlanie numeru wiersza.

Wyswietlanie czasu, jaki uptyh (opcja)

wn

No oA
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8. Wyswietlanie czasu szacowanego (opcja)
9. Przebieg wykonywanego programu NC.
= Kontury, jakie maj by¢ wycicte, pokazano w kolorze, wedtug funkcji ich
szybkdaci cigcia.
» Kontury wykaiczone pokazano na biato.

2.2 Grupa klawiszy programowalnych ,NC-Laser progra m”
(,Program lasera sterowany numerycznie”)

Na stronie ,NC-Laser program” degine g nastpujace klawisze programowalne:

F 1 %1; Resetowanie konturéw (patrz pkt 2.3)

F 2 MODIFYY | 7miana konturéw (patrz pkt 2.4)
COUNT

F3 NCL).ENELSE Zmiana dyszy i soczewki (patrz pkt 2.5)

F4 Lsarr | | Edycja technologii lasera
B (patrz rozdz. 16 “Technologia lasera”, pkt 16.5)

F6 CI:%EFSSE;"T Resetowanie warfgi kompensacyjnych soczewki lasera
(patrz pkt 2.6)

F 7 MUDIFY | Resetowanie i kalibracja waktm kompensacyjnych
OFFSET -
soczewki lasera (patrz pkt 2.7)

F9 LPLC. Status sterowania procesu lasera (patrz pkt 2.8)

2.3 Przycisk programowalny “Reset counters” (“Reset owanie
konturow”)

Klawisza programowalnego “Reset counters’ywa sk do resetowania “licznika
konturu” na 1, “licznika cgci” na 1 oraz “licznika arkuszu” na 1.

W przypadku trybu AUTO (automatycznego) generowjastzadanie potwierdzenia:
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Laser Cutting Machine Counters El

@ [AUTD mode] Do wou wank ko reset the counters, YES ar MO ¢
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2.4 Klawisz programowalny “Modify counters”

Klawisza programowalnego
konturu” oraz “licznika cgsci” na dowolry wartgs¢.

Laser Cutting Machine Counters ﬂ

“Modify counterszywa sk do ustawiania “licznika

Contour cournter 15

I—
Part counter IE

[F1] Madify counters | |

[F&] Save counters I

[FE] Restare counters | [F3] E xit |

Wypetnij zadany “Licznik konturu” oraz *“Licznik cgci” i nacisnij przycisk
“Modify counters” (,Zmiana konturéw”), aby zmiesiliczniki.

Uzyj przycisku ‘Save counters (“Zapisz kontury”), aby zapisa“Licznik konturu”
oraz “Licznik czsci” pokazane po prawej stronie ekranu dialogu jidaniki state.

Uzyj przycisku ‘Restore counter$ (“Przywrdé liczniki”), aby przywréce “Licznik
konturu” i “Licznik czsci” z licznikbéw statych, pokazanych po prawej sietego

ekranu dialogu.

Uzyj przycisku “Exit” (“Wyjscie”), aby zamka¢ ten ekran dialogowy.

Uwaga: W przypadku wypalarek laserowych z 2 stotargihadtowymi, przewidziano 2
zestawy statych (tzn. zapisanych) licznikow, panjgd dla kadego stotu:

Contou counter I1
Part counter I1

Laser Cutting Machine Counters — i i‘

Upper table

UPFER TABLE

Lower table

[F1] Modify counters

[F5] S ave counters

[FE] Restore counters {F3] Exit
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2.5 Klawisz programowalny “Nozzle/Lens” (“Dysza/soc zewka”)

Klawisza programowalnego “Nozzle/Lens’zywa sk do wizualizacji aktualizacji
parametrow “Machine Nozzle” (,Dysza maszyny”) i “btdne Lens” (,Soczewka
maszyny”). “Machine Nozzle” (,Dysza maszyny”) ozzadyp dyszy, jaka jest aktualnie
instalowana na maszynie. “Machine Lens” (“Soczewlaeszyny”) oznacza typ soczewki
aktualnie instalowanej na maszynie.

W czasie wykonywania programu NC, typ dyszy i seddeodnajdywany jest jako
parametry w pliku technologicznym: parametr nr 68%8ajduje s w “Technology
Nozzle” (,Dysza technologiczna”) a parametr nr ¥ 1Technology Lens” (,Soczewka
technologiczna”).

Nozzle / Lens Yerification x|
b achine Techrology

Mazzle CYLINDRIC m

[F1] b odify I [FZ] Mozzle # Lens inztalled on MACHIME | | [Fa] Ewxit |

Mozna ewentualnie zablokowawykonywanie programu NC lub listy zadaw
przypadku, gdy “Technology Nozzle” nie odpowiada ddhine Nozzle” lub gdy
“Technology Lens” nie odpowiada “Machine Lens”. Alsuraé ten bhd naley
nacisn¢ przycisk “RESET Program”. Po zainstalowaniu na zgage wi&ciwej dyszy i
soczewki, naley wywotat ekran dialogowy “Nozzle / Lens Verification” (,Wdikacja
dyszy / soczewki”) i nacisit przycisk

[FZ] Mozzle / Lens inztalled an MACHIME | | .

Mozzle / Lens ¥erification

Nacinij przycisk “YES”: dokonywana jest aktualizacja dyszy maszyny “Maeh
Nozzle” wraz z dysza technologiczn“Technology Nozzle”, soczewk maszyny
“Machine Lens” oraz soczewkechnologicza “Technology Lens”.
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Uzyj przycisku, aby ustawd lub zmien¢ dysz i soczewk, jakie s aktualnie

zainstalowane na maszynie:

x
— Machine
Nozzle [15CrL |
Lens I 78" j

[F3] Mozzle zatalog | [Fa] Eancell

“Machine nozzle” (“Dysz maszyny”) oraz “Machine lens” (“Soczewkmaszyny”)
mozna wybr& ze zdefiniowanej wczaiej listy:

» Lista maliwych soczewek zaley od parametrow konfiguracji maszyny.

e Lista madiwych dysz znajduje si w WinExecuter i mena p wywotal i

ewentualnie zmiekiuzywajac klawisza
Ekran listy dysz, po zalogowaniy $ako operator :

[F8] Mozzle catalog | .

x
#6933 | Mozzle reference | Size | HF Size | LP Size |
na 08CrL nsa
1 1CvL 1.0
1.2 1.2 CYL 1.2
1.5 1.5CYL 15
-2 2L 20
15 1.5 COH 15
2 2C0M 20
25 25 COH 258
3 JCOM 30
3h 35 COH 15
4 4 COM 40
1525 1.5-25C0OF 15 25
23 2-3COF 20 a0
Strona 2-6 Rozdziat 2 : Program NC lasera
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Ekran listy dysz, po zalogowaniy $iko administrator :

x

#6933 | Mozzle reference | Size | HF Size | LP Size |

na 08 CYL ns

1 10vL 10 Slesie |

1.2 1.20CrL 1.2 :

1.5 1.5CYL 15 Madify |

-2 20CYL 20

1.5 1.5 COM 1.5 Remove |

2 2C0OM 20

25 25 COH 258 Diefault |

3 JCOM 30

3h 35 COH 15

4 4 COM 40

1525 1.5-25C0OF 15 25

23 2-3COF 20 a0 ;
Cancel |

Informacje szczego6towe na temat tego, w jaki spdsibysta z podstawowych funkcji
edytora listy dysz, znajdapie w rozdziale 16 “Technologia lasera”.

2.6 Klawisz programowalny “Reset Laser-Eye offsets”
(,Resetowanie warto sci kompensacyjnych soczewki lasera”)

Klawisza programowalnego “Reset Laser-Eye offsatgva skt do resetowania “Laser-
Eye CYCLE Offset X" na zero, “Laser-Eye CYCLE Offs€” na zero, “Laser-Eye
REFERENCE SHEET Offset X” na zero oraz “Laser-EyfFRERENCE SHEET Offset
Y” na zero.

Offzet LASER-EYE cycle Offzet LASER-EYE cycle
#-OFFSET | 2 | 10000 %-OFFSET | 0| oo
‘v-OFFSET | 1| 20000 - ‘v-OFFSET | 0| oo
[ Only measure before FIRST contour [ Only measure befare FIRST contour
2.7 Klawisz programowalny “Modify Laser-Eye offsets " (,Zmiana

warto $ci kompensacyjnych soczewki lasera”)

Klawisza programowalnego “Modify Laser-Eye offsets?ywa st do ustawienia
nastpujacych parametrow:

2.7.1 Laser-Eye CYCLE offsets (Wadto kompensacyjne CYKLU soczewki
lasera)

Wartasci “Laser-Eye CYCLE Offset X” (“Wart& kompensacyjna X CYKLU soczewki
lasera”) oraz “Laser-Eye CYCLE Offset Y” (“Wakd kompensacyjna Y CYKLU
soczewki lasera”) powodauprzemieszczenie catego cyklu soczewki lasera wiklau X
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i 'Y na odpowiedri odlegiad¢ w kierunku X i Y. W zalenosci od parametru
konfiguracyjnego, odlegkg X i odlegtc¢ Y moze by wyrazona jako “number of sheet

support rows” (slots) (,ilé¢ rzeddw podpierajcych arkusza” (szczelin)”) lub odlegio
w milimetrach lub calach.

Strona 2-8 Rozdziat 2 : Program NC lasera



LVD Company n.v. WinExecuter wersja 3.10

Laser-Eye CYCLE offstes in [SLOT®Vartasci kompensacyjne CYKLU soczewki lasera
wyrazone w [SZCZELINACH

konfiguracja:
— Options lazer-eye
Lazer-eye type IT_I,Ipe 2 j W Method 2 3 edges measurement
[ Measure height 3th point [method 3-4] v tethod 2 : 4 point: measurement
¥ Laser-eye at fixed height no-focus [T Laszer-Eye Cycle Offsets in MMANCH
v Only measure before first contour b b

Jedna szczelina stotu “table slot” = 60 mm lub 2&4da

Laser-Eye Parameters 5[

Lazer-Eye CYCLE offzet & Iﬂ [SLOTS]
Lazer-Eye CYCLE offzet v |4 [SLOTS]

Laser-Eve REF. SHEET affset = IEUUU [rbd]

Laser-Eye REF.SHEET offset™y 1000 [MH]

Lazer-Eye CALIERATION offset |54-? [htd]
LaserEpe CALIBRATION offzet 'y I'I B7.4 [MH]

[F1]0K I [F2] CALIBRATIOM | [F3] INFO | [F3] Cancel

Laser-Eye CYCLE offstes in [MM] or [INCHWartasci kompensacyjne CYKLU
soczewki lasera wytane w [MILIMETRACH lub [CALACH)])

konfiguracja:
— Options laser-eye
Lazer-epe type IT_I,IpE 2 j ¥ Methad 2 : 3 edges measurement
[ Measure height 3th point [method 3-4] [V Methad 2 : 4 points measurement
W Laser-eve at fived height no-focus ¥ Laser-Eve Cvcle Offsets in M ANCH
W Only measure before first contour bl bl
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x|
Laser-Eye C¥CLE offset = 180 [rbd]
Laser-Eye C¥CLE offset 240 [rbd]

Laser-Eye REF.SHEET affset = 2000 [MH]

hk

Laser-Eye REF.SHEET affset 1000 [MH]

Laser-Eye CALIBRATIOM offset = 54.7 [rbd]

;

Laser-Eye CALIERATION offset Y 1E7.4 [kt ]

[F1] QK I [F2] CALIBRATION | [F3] IMFD | [F3] Cancel

2.7.2 Laser-Eye REFERENCE SHEETS offsets (Wartkompensacyjne
ARKUSZY REFERENCYJNYCH soczewki lasera)

Wartasci “Laser-Eye REF.SHEET Offset X” (Wat® kompensacyjna X ARKUSZU
REFERENCYJNEGO soczewki lasera) oraz “Laser-Eye .BHEET Offset Y~
(Wartas¢ kompensacyjna Y ARKUSZU REFERENCYJNEGO soczewkseta)
uzywane § w polczeniu z metodami soczewki lasera 23 i 24 (#521aB3t521=24). W
przypadku wszystkich pozostatych parametréw soczéaskra, parametry te resetuje si
na 0.

Parametry te okéaja wartas¢ kompensacyjm pomidzy pozycy arkuszu do ecia oraz

uzycie arkuszu dla wykonania cyklu soczewki laserartdci “Laser-Eye REF.SHEET
Offset X” oraz “Laser-Eye REF.SHEET Offset Y’ wymne g w milimetrach lub

calach.

Aby zobaczy podsumowanie miiwych wartcgci kompensacyjnych soczewki lasera
uzyj klawisza F3.
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Laser-Eye Transformations 5[
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#712 Laser-Eye CYCLE Offset X H6 szczelin w stole
mm lub cale

#713 Laser-Eye CYCLE Offset Y H6 szczelin w stole
mm lub cale

#784 Laser-Eye REF.SHEET Offset X mm lub cale

#785 Laser-Eye REF.SHEET Offset Y mm lub cale

Jedna ,szczelina stotu” = 60 mm lub 2,36 cala

2.7.3 Laser-Eye CALIBRATION offsets (Waém kompensacyjne KALIBRACJI

soczewki lasera)

Po zalogowaniu sijako administrator, mma wyc¢ tego ekranu dialogowego do zmiany
wartadsci kalibracyjnych w X i Y. Aby aktywowa& pola wprowadzania danych, n&tj
przycisk ‘CALIBRATION ”: (wartosci te wyrazone @ w milimetrach lub calach).

x
Lazer-Eve CYCLE offzet I3 [SLOTS]
Lazer-Eve CYCLE offzet ' I4 [SLOTS]
Laser-Eye REF.SHEET affset = |2|:":":I [MH]

Laser-Eye REF.SHEET affset |1|:'|:'|:' [MH]
Laser-Epe CALIBRATION offset 3 |54-? [MM]
Lazer-Eve CALIBRATION offzet I'I B7.4 [bdbd]

[F1] 0K I [F2] CaALBRATION | [F3] IMFO | [F9] Cancel

Strona 2-12

Rozdziat 2 : Program NC lasera



LVD Company n.v. WinExecuter wersja 3.10

2.8 Klawisz programowalny “Laser Process Control St atus”
(,Status sterowania procesem lasera”)

Maszyny ze stotami wahadtowymi:

Laser Process Control Function ﬂ
— Status Configuration
First zpeed proportion [0 EO0] [BR] TiOB
Second speed propartion [ E04] [BR] T110
Retry diztance (0w E0R] [RR] T114
after look-ahead speed proportion [DWET 2] [B49] T11E
Lo plagma level [DWwWETE] [B2] T12
High plazma level [DhwE20] [E3] T124
Actual process sighal [DwE24] [EB4] T126
M arimurm process signal [DWwE2E] [54] T106
[2] C4

Maszyny zaladowcze-roztadowcze Axel:

Laser Process Control Function ﬂ
— Status Configuration
First speed propartian [DWE00] e Tioe  [RELLIN
e s 26 st [DVETE] el 1o [

e s
e 11

Fetry distance [DwE0E]
After look-ahead speed proportion [DWET 2]
Low plazma level [DAWETE]

High plazma lewvel [DhwE20] [B3] T124
Actual process signal [DwE24] [B4] T126
b awimum process signal [DwE28] [114] TZ26 100000

ENABLED

Funkcja sterowania procesem lasera (Laser ProaassdCFunction) dziata tylko wtedy,
gdy:
1. Zostata zainstalowana przy pomocy odpowiednich rpatedw systemu:

woéwczas pokazany jest komunil Bl AlIED _

2. Funkcja musi zostaaktywowana w pliku technologicznym aktualnigywanej

technologii (#195=1): wowczas pokazany jest komat
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3. Aktualny program NC musi pracowabez aktywnej korekcji promienia (= w

trybie G40). Wowczas pokazany jest komun Slkees
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