
LVD Company n.v.  WinExecuter wersja 3.10 

Rozdział 15 : Technologia lasera                                                                 Strona 15-1 

Rozdział 15  Technologia lasera 

15.1 Funkcje technologii lasera  

W WinExecuter naleŜy aktywować funkcję “Laser Technology function” (“Funkcja 
technologii lasera”). Procedura jest następująca: 

• UŜyj funkcji F10, aby wybrać tryb konfiguracji. 

• Na stronie “General Config” (“Konfiguracja ogólna”), naciśnij przycisk 

: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Uruchom opcję “LASER Technology function” i ponownie uruchom 
WinExecuter. 

Po uruchomieniu funkcji “Laser Technology function”, jest ona dostępna w 
rozbudowanym trybie pracy. Wówczas dostępne są następujące funkcje:  

F1 
 

Załaduj dane technologii lasera z pamięci NC 

(patrz pkt 15.2) 

F2 
 

Załaduj dane technologii lasera z kopii zapasowej 

(patrz pkt 15.3) 

F3 
 

Ustawienie przebiegu lasera  

(patrz pkt 15.4) 

F6 
 

Funkcja edycji technologii  

(patrz pkt 15.5) 
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F7 
 

Porównanie funkcji technologii  

(patrz pkt 15.6) 

F9 
 

Lista katalogowa dyszy  

(patrz pkt 15.7) 

15.2 Załaduje dane technologii lasera z pami ęci NC 

Ładowanie danych technologii lasera z pamięci NC moŜliwe jest tylko po ustawieniu 
jednego lub więcej przebiegów lasera. Ustawianie lasera znajduje się w pkt 15.4. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

UŜyj , aby załadować dane przebiegu z pamięci NC. 

Lista ustawiania 
przebiegu 
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15.3 Załaduj dane technologii lasera z kopii zapaso wej  

Ładowanie danych technologii lasera z kopii zapasowej moŜliwe jest tylko po 
ustawieniu jednego lub więcej przebiegów lasera. Patrz pkt 15.1. Ustawianie lasera 
znajduje się w pkt 15.4. 

UŜyj , aby wybrać plik kopii zapasowej z danymi technologii lasera.  

WinExecuter pyta o nazwę kopii zapasowej: 

 

Naciśnij przycisk “Open”:  
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15.4 Ustawianie przebiegu lasera  

WAśNE: przebieg lasera moŜna ustawić w trybie konfiguracji. 

Ładowanie danych technologii lasera z pamięci NC lub kopii zapasowej (patrz 
poprzednie punkty) moŜliwe jest tylko po ustawieniu jednego lub więcej przebiegów 
lasera. W tym punkcie opisano sposób tworzenia nowego przebiegu lasera. 

Krok 1 : Wywołaj katalog z definicjami przebiegu  

Naciśnij przycisk .  

PokaŜe się katalog z istniejącymi przebiegami lasera (jeśli takie istnieją) 

 

Krok 2 : Stwórz nowy przebieg lasera  

Naciśnij przycisk , aby stworzyć nowy przebieg lasera. 

Krok 3 : Wprowadź nazwę definicji przebiegu  

WinExecuter spyta się o nazwę nowego przebiegu lasera: 

 

Wprowadź nową nazwę i naciśnij OK. 
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Krok 4 : Wybierz numery technologii z pamięci NC 

PokaŜe się ekran z numerami technologii. W liście po lewej stronie znajdują się 
numery technologii, które nie zostały wybrane, a jakie odnaleziono w pamięci NC 
sterownika. W liście po lewej stronie znajdują się numery technologii, które zostały 
wybrane, a jakie odnaleziono w pamięci NC sterownika.  

Wybierz jeden lub więcej numerów technologii znajdujących się w liście po lewej 

stronie i uŜyj przycisku , aby dodać jeden lub więcej numerów 
technologii do przebiegu lasera.  

Wybierz jeden lub więcej numerów technologii znajdujących się w liście po lewej 

stronie i uŜyj przycisku , aby dodać jeden lub więcej numerów 
technologii do przebiegu lasera.  

Wybierz jeden lub więcej numerów technologii znajdujących się w liście po prawej 

stronie i uŜyj przycisku , aby usunąć jeden lub więcej numerów 
technologii z przebiegu lasera.  

Wybierz jeden lub więcej numerów technologii znajdujących się w liście po prawej 

stronie i uŜyj przycisku , aby usunąć jeden lub więcej numerów 
technologii z przebiegu lasera. 

Uwaga : pojedynczy element moŜna wybrać lub odznaczyć klikając dwukrotnie na 
element z listy. 

Przykład : wybór dla stali miękkiej, cięcie lasera z soczewką 7.5” w trybie 
milimetrowym, moŜe wyglądać w sposób następujący: 
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Zdefiniowany przedział numerów 
technologii  

Numer technologii w pamięci NC 
części 
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Krok 5 : Wybierz jeden lub więcej (związanych ze sobą) parametrów technologii  

W liście po lewej stronie pokaŜe się spis wszystkich moŜliwych parametrów 
technologii. 

 

Wybierz jeden lub więcej parametrów technologii znajdujących się w liście po lewej 

stronie i uŜyj przycisku , aby dodać jeden lub więcej parametrów 
technologii do przebiegu lasera. 

Wybierz jeden lub więcej parametrów technologii znajdujących się w liście po lewej 

stronie i uŜyj przycisku , aby dodać jeden lub więcej parametrów 
technologii do przebiegu lasera. 

Wybierz jeden lub więcej parametrów technologii znajdujących się w liście po prawej 

stronie i uŜyj przycisku , aby usunąć jeden lub więcej parametrów 
technologii z przebiegu lasera. 

Wybierz jeden lub więcej parametrów technologii znajdujących się w liście po prawej 

stronie i uŜyj przycisku , aby usunąć jeden lub więcej parametrów 
technologii z przebiegu lasera. 

Uwaga : pojedynczy element moŜna wybrać lub odznaczyć klikając dwukrotnie na 
element z listy. 

Przykład : wybór 3 prędkości cięcia: SZYBKIEJ, ŚREDNIEJ i WOLNEJ. 
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Krok 6 : Ustawienie przedziału przebiegu  

Ustaw minimalną, maksymalną i krokową wartość wybranych parametrów 
technologii. W przypadku wybrania prędkości cięcia w trybie milimetrowym, ustawić 
moŜna następujący przedział przebiegu: 

 

Krok 7 : Definicja przebiegu lasera jest gotowa  

Ekran moŜe wyglądać w następujący sposób : 

 

Krok 8 : Wypełnianie przebiegu lasera danymi  

Naciśnij przycisk  lub , aby wypełnić danymi wszystkie utworzone 
przebiegi lasera. Patrz punkty poprzednie. 
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15.5 Funkcja edycji technologii  

Konfiguracja : 

1. Na stronie “NC-Laser Program” (“Program sterowany numerycznie 
lasera”) (patrz rozdział 2), dostępna jest funkcja “Edit Laser 
Technology” (“Edycja technologii lasera”), jeŜeli w WinExecuter 
aktywowany został “Laser Tech Editor” (“Edytor technologii lasera”). 

2. Na stronie “Laser Technology” (“Technologia lasera”) (w tym 
rozdziale) dostępna jest funkcja “Edit Technology” (“Edycja 
technologii”), jeŜeli w WinExecuter aktywowana została funkcja 
“Laser Technology function”. 

Procedura (tylko w trybie konfiguracji) jest następująca: 

• Naciśnij funkcję F10, aby wybrać tryb konfiguracji. 

• Na stronie “General Config” („Konfiguracja ogólna”), naciśnij przycisk 

: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Uruchom opcję “LASER Technology function” i ponownie uruchom 
WinExecuter. 

UŜycie “Laser Technology Editor” (“Edytora technologii lasera”) : 

Dzięki klawiszowi programowalnemu  moŜna edytować tabele technologii 
lasera (programy), znajdujące się w pamięci części sterownika FANUC. NaleŜy 
wprowadzić numer tabeli technologii: 
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� [F1] Wprowadź numer tabeli technologii lasera lub naciśnij klawisz F2, aby go 
wybrać z katalogu i naciśnij klawisz F1, aby wejść do tabeli technologii. 

� [F2] Naciśnij klawisz F2, aby wybrać numer technologii z listy wszystkich 
programów technologii znajdujących się w pamięci części FANUC: 

 

 Wybierz numer technologii i naciśnij ENTER lub OK. 

� [F8] Aby skonfigurować funkcję “Laser Technology” (“Technologia lasera”), 
naciśnij klawisz F8: 

Do definiowania przedziału numerów programu NC uŜywa się ekranu “Configure 
Laser Technology Function” (“Konfiguracja funkcji technologii lasera”), które są 
zachowane dla technologii lasera. 

MoŜna tu wprowadzić dowolny zakres numerów programu, ale w większości 

przypadków przycisku  uŜywa się do zdefiniowania domyślnego 

przedziału technologii MM [przedział: 6000-6999] lub przycisku  
do zdefiniowania domyślnego przedziału technologii w calach [przedział: 5000-
5999] 
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Uwaga : maksymalne lub minimalne numery technologii moŜna zmienić tylko w 
trybie konfiguracji. 
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2.6.1 Ogólne parametry technologiczne  

Naciśnij klawisz [F1], aby edytować parametry ”General Technology” (“Technologii 
ogólnej”): 

 

� Naciśnij klawisz [F7], aby wybrać typ dyszy 
“CYLINDRIC”(“CYLINDRYCZNY”) i “CONIC”(“STO śKOWY”). 

� Istnieją dwa sposoby na zaprogramowanie nakłuwania F.D. Piercing 
(Nakłuwanie ogniskiem) : 

Obliczenie ogniskowej nakłuwania: 

Wyłącz tabelę zaznaczania: pole 
wprowadzania danych dla F.D.Piercing 
nie jest aktywne i WinExecuter obliczy 
wartość ogniskowej nakłuwania. 
Odbędzie się to w taki sposób, Ŝe 
pozycja osi W do nakłuwania równa się 
pozycji osi W do cięcia. Pozycja osi W 
to róŜnica między ogniskową i 
odległością poziomą (Stand Off). Przy 
niektórych materiałach ogniskowa do 
nakłuwania nie ma znaczenia 
krytycznego, dlatego moŜna ją 
wyprowadzić z ogniskowej cięcia oraz 
zarówno z odległości poziomej cięcia 
jak i nakłuwania: ustalona pozycja „W” 
zaoszczędzi czasu produkcji. 
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Programowanie ogniskowej nakłuwania: 

 Wyłącz tabelę zaznaczania: pole 
wprowadzania danych dla F.D.Piercing 
uaktywnia się. MoŜna wprowadzić 
dowolną ogniskową. W wyniku tego 
moŜna uzyskać pozycję osi W 
nakłuwania inną niŜ dla cięcia. 

 

 

 

 

 

 

Naciśnij klawisz , aby utworzyć wszystkie brakujące parametry ogólne. 
Uwaga: Brakujące parametry tworzy się na końcu pliku technologii! 

 
2.6.2 Parametry opcji maszyny (Machine Options) 

Aby edytować parametry “Machine Options” (“Opcji maszyny”), naciśnij klawisz 
[F2]: 
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Naciśnij klawisz(-e) , aby utworzyć brakujące parametry opcji maszyny 
lub brakujące nakłuwanie na parametrach lotnych. Uwaga: Brakujące 
parametry tworzy się na końcu pliku technologii! 

 

 

2.6.3 Parametry nakłuwania  

Naciśnij klawisz [F3], aby edytować parametry “Piercing” (“Nakłuwania”): 
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Naciśnij klawisz(-e) , aby utworzyć brakujące parametry opcji maszyny 
lub brakujące nakłuwanie na parametrach lotnych. Uwaga: Brakujące 
parametry tworzy się na końcu pliku technologii! 
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2.6.4 Parametry cięcia 

Naciśnij [F4], aby edytować parametry “Cutting” (“Cięcia”): 

 

Naciśnij klawisz , aby utworzyć wszystkie brakujące parametry cięcia. 
Uwaga: Brakujące parametry tworzy się na końcu pliku technologii! 
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2.6.5 Parametry rozruchu / krawędzi (Startup / Edge) 

Naciśnij [F5], aby edytować parametry “Startup / Edge” („Rozruchu / krawędzi”): 

 

Naciśnij klawisz(-e) , aby utworzyć ogólne brakujące parametry 
rozruchu/krawędzi lub brakujące parametry rozruchu lub brakujące parametry 
krawędzi. Uwaga: Brakujące parametry tworzy się na końcu pliku technologii! 
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2.6.6 Parametry ogólnego sterowania mocą/sterowania procesem lasera  

Naciśnij [F6], aby edytować parametry “Total Power Control” i “Laser Process 
Control” (“Ogólnego sterowania mocą/sterowania procesem lasera”): 

 

Naciśnij klawisz(-e) , aby utworzyć brakujące parametry Total Power 
Control lub Laser Process Control. Uwaga: Brakujące parametry tworzy się na 
końcu pliku technologii! 
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15.6 Porównanie funkcji technologii  

15.6.1 Funkcje porównania  

1) Porównaj 2 technologie znajdujące się w pamięci NC: 

Przykład: Cięcie miękkiej stali 3 mm soczewką 5” w porównaniu z cięciem miękkiej stali 3 mm 
soczewką 7,5”: 

 

2) Porównaj technologię z pamięci NC z technologią z pliku NC. 

Przykład: porównaj technologię cięcia miękkiej stali 3 mm soczewką 5” znajdującą się w pamięci NC z 
plikiem technologii Cadman-PL dla miękkiej stali 3 mm ciętej równieŜ soczewką 5”: 

 

Uwagi:  

1) Plik NC moŜe być plikiem kopii zapasowej lub plikiem technologii 
CADMAN-PL. 

2) W przypadku technologii pamięci NC, naciśnij przycisk 

, aby przejrzeć technologię w pamięci NC. 

3) W przypadku technologii pliku NC, naciśnij przycisk , aby przejrzeć 
technologię w pliku na dysku lokalnym lub sieciowym. 
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15.6.2 Wizualizacja wyników: 

1) PokaŜ wszystkie parametry znajdujące się przynajmniej w jednej z dwóch 
technologii: 

 

 Parametry, które są równe, pokazano na ZIELONYM tle. 
 Parametry, które są róŜne, pokazano na POMARAŃCZOWYM tle. 

2) PokaŜ wszystkie parametry, które są róŜne dla obydwu technologii: 
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3) PokaŜ wszystkie parametry, o których wie WinExecuter : 

 

Parametry brakujące w obydwu technologiach pokazano na SZARYM tle. 
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15.7 Lista katalogowa dyszy  

15.7.1 Korzystanie z listy katalogowej dyszy  

W WinExecuter znajduje się lista wszystkich moŜliwych dyszy uŜywanych przez 
wypalarkę laserową. WinExecuter uŜywa tej listy na 2 ekranach: 

1) UŜycie listy dysz dla zdefiniowania dyszy, która jest aktualnie zainstalowana 
na maszynie: 

 

2) UŜycie listy dysz dla zdefiniowania dyszy referencyjnej pliku technologii: 
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UŜycie przycisku  moŜe spowodować wyświetlenie jednego lub więcej 
ekranów: 

Ekran katalogu dyszy po zalogowaniu się jako operator : 

 

Ekran katalogu dyszy po zalogowaniu się jako administrator : 

 

Dla kaŜdej dyszy pokazywane są następujące informacje: 

• Parametr #699 : wartość numeryczna (dodatnia lub ujemna), która musi 
definiować dysze w unikatowy sposób. Jest to wartość, która jest fizycznie 
zapisywana w pliku technologii. 

• “Nozzle reference” (“wartość referencyjna dyszy”): ten opis alfanumeryczny 
WinExecuter wykorzystuje do zastąpienia wartości numerycznej #699 opisem 
bardziej czytelnym. 

• “Size” (“rozmiar”): dla dysz stoŜkowych i cylindrycznych, w tym polu 
informacji pokazana jest średnica otworu dyszy. 

• “HP Size” (“Rozmiar wysokociśnieniowy”) : dla dysz CDP, w tym polu 
informacji pokazana jest średnica otworu dyszy w czasie nakłuwania (rozmiar 
wysokociśnieniowy).  
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• “LP Size” (“Rozmiar niskociśnieniowy”) : dla dysz CDP, w tym polu 
informacji pokazana jest średnica otworu dyszy w czasie cięcia (rozmiar 
niskociśnieniowy). 

15.7.2 Edycja listy katalogowej dyszy  

1. Naciśnij przycisk , aby utworzyć nową dyszę (pamiętaj o uŜyciu 
wartości unikatowej parametru #699) : 

Tworzenie dyszy cylindrycznej lub stoŜkowej: 

 
Tworzenie dyszy CDP: 

 

2. Naciśnij przycisk , aby zmienić istniejącą dyszę. 

3. Wybierz jedną lub więcej dysz i naciśnij przycisk , aby usunąć 
dyszę(-e) z listy. WinExecuter poprosi o potwierdzenie. Aby usunąć, naciśnij 
klawisz “Yes”. 
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4. W WinExecuter znajduje się domyślna lista katalogowa dysz. Po zmianie listy 

katalogowej dysz, moŜna nacisnąć przycisk , aby powrócić do 
domyślnej listy katalogowej dysz. WinExecuter poprosi o potwierdzenie: 

 


