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Rozdziat 13 Soczewka automatyczna / Kkalibracja
ogniska NC

13.1 Wprowadzenie

Jaka¢ soczewki tacej] ma zasadnicze znaczenie dla uzyskania optymaraey
wypalarki laserowej. Trwakg soczewki jest ograniczona. Dla zagwarantowaniayabb
wynikOw przy ckciu, po pewnym okresie produkcji soczewlalezy wymienic.

Kazda soczewka ma swpjefektywry ogniskows. Tolerancja ogniskowej wynosi 2%.
Tolerancja rzdu 2% odpowiada kilku milimetrom. Roica ta powoduje przesuwgie
ogniska, co utrudnia, a czasem uniehvaa ciccie.

Dlatego nie wystarczy zainstalotvenowa soczewk w uchwycie; trzeba g takze
wykalibrowat.

13.2 Warto $¢ kalibracji ogniska NC

Na osi ogniska NC pomalzy potzeniem minimalnym a maksymalnym znajduje si
potozenie, w ktorym znajduje siognisko zlokalizowane u dotu dyszy. Paaie ogniska
NC to wart@¢ kalibracyjna soczewki (rys. 1). Po zainstalowamiwej soczewki wartd
ta musi zostaprzeliczona.

W mach

Wmach=8533 —

Rys. 1: Warts¢ kalibracyjna ogniska NC soczewki
Dla okr&lenia wartdci kalibracyjnej soczewki esto stosowana jest metoda plazmowa.
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13.3 Podstawowa zasada metody plazmowej

Metoda ta powoduje powstanie na blasze ze statiizeg/nej kilku naktt (shotg (swego
rodzaju szybkich nakéuwykonanych azotem) zzyciem statej pozycji wynogazej 4 mm
oraz o zmiennym ognisku. Dla 2dego ogniska odbywajsi¢ trzy nakiucia. Odlegk®
pomigdzy naktuciami wynosi 5 mmw XiY.

Program rozpoczyna, gdy ognisko znajdugersi blasze lub pod fiiNatzenie ciepta na
powierzchni blachy jest niskie, ponievaviazka nie jest zogniskowana na powierzchni i
nie ma plazmy. Ognisko powoli zacznie giowigcksza. Plazma (niebieskigwiatto)
pojawia s¢ wowczas, gdy natenie ciepta na blasze jest wysokie. Teraz ognisko
znajduje s§ mniej wiecej na powierzchni blachy. Na kou plazma zacznie znika
poniewa ognisko znajduje siteraz daleko nad arkuszem gwka ponownie jest
rozregulowana). Wartd kalibracyjra soczewki pobiera siteraz ze strefy o najekszej
plazmie.
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Na rys. 2 widd rezultat zastosowania metody plazmowej w ptagaezX-Y.
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13.4 Kalibracja automatyczna

Kalibracja automatyczna jest miwva woéwczas, gdy ilé&¢ plazmy jest w trakcie
wykonywania metody plazmowej mierzona automatyczZdieyskuje s to przy pomocy
trzech fotodiod wbudowanych nad soczewKajdtuzsz, procedug wyjasniono ponzej.

Przed rozpocgxiem kalibracji soczewki:
* Wez maly kawalek blachy nierdzewnej i ustaw pozygpwicy tracej nad nim.

» Zamocuj dysz o wysokiej aperturze (np. 3 mm) i wgkétora soczewkaduzie
kalibrowana.

* Uruchom kalibragj soczewki przy pomocy programu 7953.

Dla kazdej pozycji ogniska NC wykonywane $rzy naktucia. WinExecuter odczytuje
srednk wartas¢ i pokazuje g na wykresie (rys. 3). Wardé na osi X to potgenie ogniska
NC a wartd¢ na osi Y to zmierzona wad®plazmy.
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Rys. 3: Wykres automatycznej kalibracji ogniskagd€zewki
Na ustawienia tego wykresu wplyw majastpujace czynniki:
» Aktualna wartg¢ kalibracji
To wartgé¢ w srodku (13,3).
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e Strefa (4 mm)

Wartas¢ kalibracji kxdzie wyszukiwana w przedziale “actual calibraticalue +
zone” (,faktyczna wart& kalibracji £ strefa”). Rénica pomédzy pierwszym i
ostatnim ustawieniem ogniska to dwukraifievartasci strefy.

« Krok

Jest to ranica pom¢dzy dwoma kolejnymi ustawieniami ogniska NC. Pragedz
matym krokiem daje bardzo doktadne wadidkalibracji.

Wartci¢ kalibracji znajduje siw strefie o najwyszej plazmie (najwekszy szczyt).

Sterownik obliczasredna wartas¢, ktora pokazana jest przy pomocy zielonego paska.
Wszystkie wartéci wokot zielonego paskazywane g do okrélenia wartdci kalibracji.

Wartas¢ kalibracji jest pokazywana przy pomocy paska pweego.

Rezultat procedury przedstawiony jest na ekrarsdodowym (rys. 4). Na ekranie tym
widaé, czy pomiar zostat zakezony pomylnie i przedstawia nogvwartas¢ kalibracji.
Operator mee zaakceptowalub zmient taka wartcsc.

Wartas¢ zaakceptowana jest zapisywana w pgmsterownika.

S
01 calibration walue 13.3 -
7.h"
Mew calibration walus I'I 34

teazurement Ok |

Save | Madity | ] Esit |

Rys. 4 : Ekran dialogowy z wynikiem

13.5 Btedy
W oknie dialogowym z wynikiem wéyvietlane g komunikaty o bidach:

13.5.1 “Not enough measurement points” (“Niewystarczajgca ilos¢ punktow
pomiarowych”)

Dla obliczenia nowej wartai kalibracji dos¢gpne musz by¢ przynajmniej 3 punkty
pomiarowe.
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Rk
0ld calibration walue 1219 n
Mew calibration value I1 33

ERROR : not enough measurement paoints

Save | Macify ] Exit |

13.5.2 “Signal difference too low” (“Zbyt niska réznica sygnatu™)

Aby mozna byto oblicz¢ nowa wartas¢ kalibracji, rznica medzy najwy:sz i najnizsz
zmierzorn, wartascia musi by wyzsza od minimalnej ricy sygnatu zaprogramowanej
w makro-programie 7953.

lens calibration 10™ o =] e

0Id calibration salue 133 n
Mew calibration value  |15.59

ERROR : zighal difference koo

Save | Modify [ ] Exit |

13.5.3 “First measurement above average level” (,Pierwszy pomiar powyzej
srednieqo poziomu”)

System obliczyéredni poziom sygnatu przy pomocy wszystkich zmiesadh wartdci.
System obliczy now wartas¢ kalibracji tylko wtedy, gdy pierwsza zmierzona lpké (o
najnizszym poziomie ogniska) jestasza odkredniej obliczonej warkei.

i
0ld calibration value 129 n
Mew calibration walue I'I 33

ERROR : first meazurement above average level

Save Modify [ | Exit |
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13.5.4 “Last measurement above average level” (“Ostatni pomiar powyzej
srednieqo poziomu”)

System obliczyéredni poziom sygnatu przy pomocy wszystkich zmieggh wartdci.
System obliczy now wartas¢ kalibracji tylko wtedy, gdy ostatnia zmierzona Ipké (o
najwyzszym poziomie ogniska) jestasza odkredniej obliczonej wartai.

lens calibration 10™ o =] e

0ld calibration salue 133 n
hew calibration walue |1 249

ERROR : lazt measurement above average level

Save Madify [ ] Esit |
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13.6 Zapisywanie nowej obliczonej kalibracji

Uwaga przed zapisaniem nowej obliczonej wadidkalibracji, upewnij si, ze w makro-
programie 7953 zaprogramowano odpowiedni typ sokzew

i
0ld calibration value 12 “
New calibration value I'I 42

Meazurement Ok, |

Save | Madify [ Exit |
il

Old calibratian valus 133

Mew calibration value  |154

7.5"

Meazurement Ok, |

Save | Madify [ ] Exit |
a1

0/d calibration value 124 n
Mew calibration value I'I 25

Meazurement Ok, |

Save | Madify | ] Exit |

1. Przed zapisaniem obliczonej waxtokalibracji, mana wy¢ przycisku

Kl | aby uruchond edycg; obliczonej wartéci:

i
0/d calibration value 124 n
Mew calibration value I'I 25

Meazurement Ok, |

Save Moy | ] Exit |
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2. Uzyj przycisku Bave | aby wpisd obliczor (lub zmienion) wartaié

w odpowiedm wartas¢ kalibracji ogniska NC. Aby potwierdzinacknij przycisk
OK:

lens calibration 10" P

\‘.:) ‘Write calibration walue YES or NO 7

Yes Mo |

Nowe wartdci kalibracji m@na znaléc¢ na stronie “Aplikacja lasera” WinExecutera:

i
NC-Program | Jabdist | Cadman | Automation | Stare | Joblist Options | Axel Automation  4pplication |Thi-:k.Meas.| R
~&CCADEC ACTUAL STAMDARD ——
[1768] 4FTER INT 3
[1771]BEFORE INT 180 125
~ PURGIMG FIRST HOLE ~ TRACING
#6238 PURGING TIME [SEC] |3 STAMDARD 15540 2000
#623 PURGING PRESSURE [0.1BAR] |5|:| OFTIONAL 15540 I'IEIDD
~ PURGIMG ENGRAVING /CUTTIMG —MNC-FOCUS
#570 PURGING TIME [SEC] |5 #534 REF NC-FOCUS 5IMCH  [MM] |'|4.2
#571 PURGING PRESSURE [0.1BAR] IBU #533 REF NC-FOCUS 7.5 IMCH [Mh] |'|3.4
#535 REF MC-FOCUS 10INCH [MM] |'|2.5
~ PURGIMG FIRST ENGRAWING
HEZ0 PURGIMG TIME [SEC] |5 —OIL SPRAY FUNCTION
#6328 OIL SPRAY HEIGHT [thd] |5
“|_ager Application [ sR200652223 | JOG | GEEEE
APPLIC. | SOFT. CALIE. —
ﬂ PaRAR. | OFTIONS) S.0.0. HBBIFY ‘

13.7 Zalety

* Metock automatycza tatwo st stosuje i nie wymaga ona ustawienia. Wystarczy,
aby uruchond program.

* Bezpieczna

* Nie potrzeba interwencji operatora

* Wykres pozwala tatwo sterowa

* Wysoka dokladn&, poniewa maszyna mze precyzyjnie obliczy plazng

e Lepsza praca maszyny w wyniku wyeliminowania niepgetr wartdci kalibraciji
soczewki
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13.8 Wymogi maszyny

Automatyczna kalibracja soczewki dgsta jest dla maszyn ze sterownikiem Fanuc
160iLA lub 160iLB. Maszyna musi ldywyposaona w analogowy modut wajiowy
PLC oraz czujnik nakitiz wyjsciem analogowym. Potrzebne jest réwinignisko NC.
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