LVD Company nv WinExecuter wersja 3.10

Rozdziat 12 Aplikacja lasera

Funkcji “Laser Application” ména wywaé w trybie operatora i rozbudowanym trybie

pracy. Dostpne @ 3 strony z parametrami aplikacji lasera:

APPLIC. | | Parametry aplikacji.
F 1 PARAM | | (patrz roz. 12.1)

SOFT. Opcje oprogramowania.
F2 OPTIONSY | (patrz roz. 12.2)

CALIB. Kalibracja S.O.D.
F3 20D | (patrz roz. 12.3)

12.1 Parametry aplikacji

APPLIC.
Lo . PARAM. : . .

Nacknigcie przyciski spowoduje wywotanie nagiujacego ekranu:
WinExecuter ¥3.10 -0l =|
NC-Program | Jabdist | Cadman | Automation | Stare | Joblist Options | Axel Automation  4pplication |Thi-:k.Meas.| R

~ACC/DED ACTUAL STAMDARD ——
[1768] 4FTER INT 3
[1771] BEFORE INT 160 125
~ PURGIMG FIRST HOLE - TRACING
HEPBPURGING TIME  [SEC] [ STAMDARD 15540 [2000
#629 PURGING PRESSURE [0.1BAR) [50 OPTIOMAL 15540 [ro0o
~ PURGING ENGRAMING ACUTTING————— - NC-FOCUS
#570 PURGING TIME  [SEC] [ #534 REF NC-FOCUS 5IMCH  [MM] iE
#571 PURGING PRESSURE [0.1BAR) [Fo #5323 REF NC-FOCUS 7.5 INCH [MH] [134
#535 REF NC-FOCUS 10IMCH [MM] [139
~ PURGING FIRST ENGRAVING
#630 PURGING TIME  [SEC] [5 ~DIL SPRAY FUNCTION
HE9E DIL SPRAY HEIGHT [MM) [5

[ as5zmgie2506 | Joc  EEEEN D [ REsSET N GEE

CALIE. ‘

APPLIC. |y SOFT.
PaRak. BOPTIONS

c0D. MODIFY

F6 MODIFY| | Pozwala na zmianparametrow aplikacii.
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12.1.1 Parametry “ACC / DEC” (przyspieszenie/zwelrie)

ACC / DEC zawiera wart&¢ dwoch parametréow maszyny (1768 i 1771).

» W kolumnie ACTUAL (faktyczne) pokazano aktualne ustawienia tych dwdéch
parametrow.

» W kolumnie STANDARD pokazano standardowe ustawienia tych dwdch
parametrow.

Zmien aktualne parametry przy pomocy instrukcji G102 AB... w programie
technologicznym. 3 w programie technologicznym brak jest instrukjl02, wowczas
uzywane § ustawienia standardowe. Wykoatjinstrukcg G102 A0 BO, ustawiasz
aktualne ustawienia na réwni z ustawieniami stasholaymi.

12.1.2 Parametry “Purging the first hole” (“Opihianie pierwszego otworu”)

Aby unikm¢ tego,ze gtowica taca jest catkowicie wypetnionaadanym gazem podczas
cigcia pierwszego konturu, przy pomocy dwoch parametndozna wprowadzi czas
opr&niania (#628) oraz gmienie opraniania (#629). Uruchamig kazdy nowy
program nc, nagpuje automatyczne opmdianie gtowicy tacej PRZED wyaiciem
pierwszego konturu.

12.1.3 Parametry “Purging engraving / cutting” (“Opznianie grawerowania / ecia”™)

Pomkdzy grawerowaniem agiiem czasami naky wykona opr&nienie (w przypadku
uzycia do grawerowania i @iia r&nych gazéw). Przy pomocy dwoch parametréow
uzywanych przy zmianie z grawerowania decth mazna wprowadzi czas opréniania
(#570) oraz éinienie opraniania (#571) (wykonywanych poleceniem M130).

12.1.4 Parametry “Purging the first engraving” (‘“@d&znianie przy pierwszym
grawerowaniu™)

Aby unikma¢ tego,ze gtowica taca jest catkowicie wypetnionsdanym gazem podczas
wykonywania grawerowania po raz pierwszy, zm@ wprowadzi czas opréniania
(#630). Uruchamiatc kazdy nowy program nc, nagiuje automatyczne opmdianie
gtowicy tmcej PRZED pierwszym grawerowaniem.

12.1.5 Parametry “Tracing” (‘Sledzenia”)

Parametry TRACE” (“Sledz”) to mozliwe wartdici parametru maszyny 15540.

» “STANDARD 15540” pokazuje wart& uzywam jako standard dla parametru
maszyny 15540.

> "“OPTIONAL 15540” pokazuje wart& parametru maszyny 1554Q:ywvarg
przez glowice tace z systemami mechanicznymi (opcja) (decie pleksi,
drewna, itp.).

12.1.6 Parametry “NC-focus”
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W zalezndéci od konfiguracji NC-Focus, daginych jest jeden lub wtej nastpujacych
parametrow (cfr. Configure Machine / Hardware cguifation)

» Parametr #534: ward6 referencyjna ogniska przy zastosowaniu soczevdali5

» Parametr #533: wardé referencyjna ogniska przy zastosowaniu soczewki 7,

cala.
» Parametr #535: ward6é referencyjna ogniska przy zastosowaniu soczewkialio
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Wazne:

zmiana parametrow NC-focus nie

(automatycznym).

jest zimea w

LVD Company nv

trybie AUTO

MC-FOCUS
#534 REF MC-FOCUS SINCH  [MM]

#533 REF MC-FOCUS 7.5 [MCH [tb]
#535 REF MC-FOCUS 10 IMCH [MM]
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Edycja parametru ogniska NC

12.1.7 Parametr “Oil spray height” (“Wysoké natrysku olejowego”)

Weczenie] zdefiniowana warkg dla gtowicy tmcej w czasie zastosowania funkcji
natrysku olejowego. Waréé ta jest zawsze wyrana w mm.

12.2 Opcje oprogramowania

SOFT.

o . CPTIONS
Nacknigcie przyciski

WinExecuter ¥3.10

Rotation &xis | Joblist Dptians | Axel Automation | Logaing  £pplization | Thick Meas. | NC-Focus Calib | Data | Laser 4 [»

spowoduje wywotanie nagiujacego ekranu:

=10l x|

— Software optiohs

¥ | Scoeleration

™| End of program: returr to 2erm

|N-:- nozzle clean

[= | Table at cutting height

— Mozzle function parameters

Z-4w poz reference |-83.?34
SO0 ermor ID.15
¥ poz SOD checkpaint IBU?D
Y pos SO0 checkpaint |55
Software nptions [ 2332006110230 | JOG I [ resET [ IGET
APPLIC# SOFT. CaLIB. Y
FaRak S OFTIOMS) & 5.0.D. MEADIFY ‘
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F6 MODIFY| Pozwala na zmianparametrow aplikaciji.

12.2.1. Opcje oprogramowania

Parametr “‘END OF PROGRAM: RETURN TO ZERO” (“KONIEC PROGRAMU:
POWROT DO ZERA”)

W przypadku ustawienia tej funkcji, glowicaata automatycznie powrdci do punktu
Zzero maszyny na kau programu.

Parametr “ACCELERATION” ("PRZYSPIESZENIE”)

W przypadku ustawienia tej funkcji, na dynamikprzyspieszenie maszyny wptyw maj
2 parametry (1768 i 1771). Moa wy¢ rowniez innych parametrow maszynyywajac
instrukcji G102 A... B...w programie technologicznym

12.2.2 Parametry funkcji dyszy

Jesli maszyna axel jest wyposana w sterowanie SOD, wéwczas po prawej stronie
maszyny montuje siopcjonalny blok. Potzenie X i Y srodka tego bloku zapisane jest w
parametrach “X Pos SOD checkpoint” oraz “Y Pos SfbBckpoint”.

Parametr “SOD-error” to maksymalny dozwolonyhESOD. Jéi btad SOD jest niszy
od tej wartdci, wowczas nie podejmujee¢siadnych dziala. Przykiadowo: 0,15 mm.
(zawsze w mm !)

Powyzszy blok posiada statpozycgp Z'. W trakcie uruchomienia maszyny, glowica
tnaca jest pozycjonowana nad blokiem w odlégial mm. To potaenie referencyjne
gtowicy tmcej (pozycja Z-W) to czwarty parametr. W naszynygiadzie — 83,734

Btad SOD to ranica pomgdzy faktycznym potgeniem gtowicy tacej a potaeniem
referencyjnym.

' W przypadku maszyn ze stolem wahadtowym: sptawdy pozycja Z bloku w obydwu tabelach jest
identyczna
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12.3 Kalibracja S.0.D.

CALIB.
20D,

Nacgnigcie przyciskl spowoduje wywotanie nagiujacego ekranu:

(aby kalibrowa, uzyj makro 9597)

WinExecuter ¥3.09 -0 x|
NC-F'n:ugraml Ju:ub-listl Stare I LaserTech.I Shuttle Tables  Application | Data I Loggingl PhiC: I
cOD I E-signal | — 50D Calibration——— “
04 0.0437 0.1
07 o3 | | CheskDlegnestesty | |
1.0 0.0000
15 -0.0370 -0
20 -0.0738 | Searching plate : big step
25 01123 0.z
40 -0.2319 e
120 -0.9370 | Searching plate : small step
0.4
-0.5
| Fulz at calibration height
—5.0.0. HC-Focus 0.8
-0.7
|1E| —‘ | Zero at 1 mm
-0.2
| Mk mode 0.9

| Wwirite: E-values to vaniables

-1

| appLIC,

8| PARAM

T&BLE

INCH

MODIFY TLBLE

F6 WMODIFY| | Pozwala na zmiankalibracji S.O.D.
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