LVD Company n.v. WinExecuter wersja 3.10

Rozdziat 15 Technologia lasera

15.1 Funkcje technologii lasera

W WinExecuter natey aktywowa funkcje “Laser Technology function” (“Funkcja
technologii lasera”). Procedura jest rasijaca:

» Uzyj funkcji F10, aby wybréatryb konfiguraciji.

* Na stronie “General Config” (“Konfiguracja ogolna”nacknij przycisk

Saoftware ophtions | .

*Configure Software Dptions x|

— Lazer Cutting Machine:

™ #Job Production Timing Function

¥ “Lazer Proces Control Window

v “Laser Tech Editor

¥ 5 =ML Paiser installed

Cancel |
 Uruchom opg “LASER Technology function” i ponownie uruchom
WinExecuter.

Po uruchomieniu funkcji “Laser Technology functipnjest ona dogpna w
rozbudowanym trybie pracy. Wéwczas dpste g nastpujace funkcje:

F1

FIBOILl | | Zataduj dane technologii lasera z pachNC

(patrz pkt 15.2)

Zataduj dane technologii lasera z kopii zapasowej

Ustawienie przebiegu lasera
(patrz pkt 15.4)

i I
F2 @’_MJ—L (patrz pkt 15.3)
F3 |1

F 6 EDIT Funkcja edycji technologii
TECH
(patrz pkt 15.5)
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F7 ZOMPEﬁ Poréwnanie funkcji technologii
R (patrz pkt 15.6)

F 9 NOZZLE| | Lista katalogowa dyszy
e (patrz pkt 15.7)

15.2 Zataduje dane technologii lasera z pami eci NC

tadowanie danych technologii lasera z pggnNC mazliwe jest tylko po ustawieniu
jednego lub wgcej przebiegow lasera. Ustawianie lasera znajduje pkt 15.4.

Lista ustawiania
przebiegL =10/

NC-F‘mgraml Jab-listl Eadmanl Automatianl Store | Arel Automation Apphcatianl Data  Laser Tech |Loggmg| i

[SPEEDS STEEL - 7.5INCH =l
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I [ r/s0n 152403 [ EDIT SN S [ - [

e r =
ﬂ Sl @'"JJ | TooH '%ﬁ ‘ ‘ [sm7

FIG0iL

R | |
Uzyj , aby zatadowadane przebiegu z pagai NC.
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15.3 Zataduj dane technologii lasera z kopii zapaso  wej

tadowanie danych technologii lasera z kopii zapagomaziwe jest tylko po
ustawieniu jednego lub wéej przebiegdw lasera. Patrz pkt 15.1. Ustawiaasera
znajduje st w pkt 15.4.

Uzyj 4|I—|—L| aby wybré plik kopii zapasowej z danymi technologii lasera.

WinExecuter pyta o nazwkopii zapasowej:

Get Material Backup file x|

Loak in: IaWinExechp j . I:j{ T

Backup. nc

File narne: |Backup.nc Open I
Files of type:  [Ne Files [“nc) | Cancel |

[~ Open as read-only

4

Nacisnij przycisk “Open”:

=

an-listl Eadmanl Automationl Store I JDinstDptionsI Anel Autnmatinnl Applicatinnl Data  Laser Tech. ILDgging 1 | L

CUTTING GAS - 7.5 INCH =l

40

25

=0

25

20

h

o

G005 £005 £010 E01E BOL5 G50Z0 G0Z5 5020 6040 S050 SO0E60 £0850 £100 £1i0 E£150 E51&0 BZ00

N [ z3/e/2005 163542 | EDIT (NN NN [ REET N[ 7%

b
(SR, [ 1R kT |
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15.4 Ustawianie przebiegu lasera

WAZNE: przebieg lasera mpa ustawé w trybie konfiguracji.

tadowanie danych technologii lasera z paniNC lub kopii zapasowej (patrz
poprzednie punkty) niiwe jest tylko po ustawieniu jednego lubge€j przebiegow
lasera. W tym punkcie opisano sposéb tworzenia govpezebiegu lasera.

Krok 1 : Wywotaj katalog z definicjami przebiegu

Nacinij przycisk@.

Pokae st katalog z istnigjcymi przebiegami lasera gjetakie istniep)

*aser plot catalog X|

“CREATE I “ODIFY *DELETE Cancel

Krok 2 : Stwdrz nowy przebieg lasera
Nacinij przycisk, aby stworzy nowy przebieg lasera.

Krok 3 : Wprowad nazw definicji przebiequ

WinExecuter spyta sio nazw nowego przebiegu lasera:

Create LASER TECH PLOT X|

*|put plat name ; ISF"EEDS STEEL - 7.5 INCH|

Cancel |

Wprowad: nowa nazwe i nacknij OK.
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Krok 4 : Wybierz numery technologii z paniiNC

Pokae sk ekran z numerami technologii. W&die po lewej stronie znajdujsie
numery technologii, ktére nie zostaly wybrane, kigaodnaleziono w parati NC
sterownika. W Kcie po lewej stronie znajdusic numery technologii, ktére zostaty
wybrane, a jakie odnaleziono w p&eiiNC sterownika.

Wybierz jeden lub wicej numerow technologii znajdiglych s¢ w liscie po lewej
¥
stronie i wyj przycisku —l aby doda jeden lub wicej numerdw
technologii do przebiegu lasera.
Wybierz jeden lub wicej numeréw technologii znajdigiych sé w liscie po lewej
N
stronie i wyj przycisku —l aby doda jeden lub wicej numerdw
technologii do przebiegu lasera.
Wybierz jeden lub wicej numerdw technologii znajdigych sé w liscie po prawej
%
stronie i wyj przycisku —l aby usun¢ jeden lub wécej numerow
technologii z przebiegu lasera.
Wybierz jeden lub wicej numerow technologii znajdigych s¢ w liscie po prawej
L4
stronie i wy] przycisku —l aby usun¢ jeden lub wécej numerdéw
technologii z przebiegu lasera.

Uwaga : pojedynczy element mina wybra lub odznaczg klikajac dwukrotnie na
element z listy.

Przyktad : wybér dla stali rakkiej, ciecie lasera z soczewk7.5” w trybie
milimetrowym, mae wyghdat w sposob naspujacy:
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]
G005 = g00S
BO0S — gy 010
&009 —— |emz
011 015
G016 N B0Z0
B021 g025
g0Z22 = |eoo
B0Z6 B040
B0 < £050
B03Z —~ | |g0osD
£041 £020
B0S1 100
101 s 120
B121 —— 5150
151 £200
£120
201
251
£305 |

Cancel |

Numer technologii w pamieci NC  Zdefiniowany przedziat numeréw
czesci technologii

Rozdziat 15 : Technologia lasera Steoh5-7



WinExecuter Version 3.10 LVD Company n.v.

Krok 5 : Wybierz jeden lub wgej (zwizzanych ze sab parametréw technologii

W liscie po lewej stronie poka sk spis wszystkich mdiwych parametrow
technologii.

x|
[PE3T] Mozzle " [F135] FAST Cutting Speed
[F711] Lens PBE [F138] MEDIUM Cutting Speed
[PEOR] SO0 Fierzing = |[[P141] 5LO" Cutting Speed

[F511] SO0 Cutting

[P131] FO Pierzing

[P182] FD Cutting ¥
[CORR] Radiuz Comection

[ACCA] Acceleration A

[ACCB] Acceleration B

[P165] Piercing senszor

[P196] Extra piercing time

[P168] Gaz open GO

[P197] Qil function

[F345] M aximur number of contours

[P1058] £-trace

[P10B] GO averlap

[PEE0] Piercing an the Fly : Power

[PE21] Pigrzing on the Fly : Time

[PE22] Pigrzing on the Fly : Gaz pressure
[PE3E] Piercing on the Fly : Height

[PER9] Piercing on the Fly : £-Trace

[P120] Pre-flaw tirme

[P122] Gas selection j

Cancel |

Wybierz jeden lub wicej parametrow technologii znajdaych se¢ w liscie po lewej

¥
stronie i uyj] przycisku —l aby doda jeden lub wgcej parametrow
technologii do przebiegu lasera.

Wybierz jeden lub wicej parametrow technologii znajdaych s¢ w liscie po lewej
N

stronie i wyj przycisku —l aby doda jeden lub w¢cej parametrow

technologii do przebiegu lasera.

Wybierz jeden lub wicej parametrow technologii znajdaych st w liscie po prawej
<

stronie i uyj przycisku —l aby usun¢ jeden lub wgcej parametrow

technologii z przebiegu lasera.

Wybierz jeden lub wicej parametrow technologii znajdaych s w liscie po prawej
L4

stronie i uyj przycisku —l aby usun¢ jeden lub wgcej parametrow

technologii z przebiegu lasera.

Uwaga : pojedynczy element mina wybr& lub odznaczg klikajac dwukrotnie na
element z listy.

Przyktad : wybor 3 prkosci ciecia: SZYBKIEJ,SREDNIEJ i WOLNEJ.
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Krok 6 : Ustawienie przedziatu przebiegu

Ustaw minimala, maksymala i krokowa wartg¢ wybranych parametrow
technologii. W przypadku wybraniaqatkosci cigcia w trybie milimetrowym, ustawi
mozna naspujacy przedziat przebiegu:

Plot x|

kdirirum value
bl aimum walue 10000

Step value  |1000

: 9 |

[FS] Cancel

Krok 7 : Definicja przebiequ lasera jest gotowa

Ekran mae wyghdac w nas¢pujacy sposob :
=1

NE-F'n:ngrarnI .Ju:nb-listl Eadmanl Autnmatinnl Store I Anel Autnmationl Applicatinnl Data  Laser Tech. ILDggingI 1 I L4

ISF'EEDS STEEL-7.5INCH j

i

0000
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TOa0
E000
000
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[
L

E00s E010 E01Z E015  EOZ0 SO0Z5E E020 EO040 EOS0 BOE0 E0E0 E100 E120 E150 EZ00

I [ 11/05/200515:2403 | ECIT N S - B

(6, 12 w |

Krok 8 : Wypetnianie przebiegu lasera danymi

o | %
Nacinij przycisk II—I-L lub ||—|-L , aby wypeint danymi wszystkie utworzone
przebiegi lasera. Patrz punkty poprzednie.

FIG0iL
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15.5 Funkcja edycji technologii

Konfiguracja :

1. Na stronie “NC-Laser Program” (“Program sterowanymerycznie
lasera”) (patrz rozdziat 2), degna jest funkcja “Edit Laser
Technology” (“Edycja technologii lasera”), zgi w WinExecuter
aktywowany zostat “Laser Tech Editor” (“Edytor textogii lasera”).

2. Na stronie “Laser Technology” (“Technologia lasgralw tym
rozdziale) dosfpna jest funkcja “Edit Technology” (“Edycja
technologii’), jeeli w WinExecuter aktywowana zostata funkcja
“Laser Technology function”.

Procedura (tylko w trybie konfiguraciji) jest ngstijaca:
* Nacinij funkcje F10, aby wybratryb konfiguraciji.

* Na stronie “General Config” (,Konfiguracja ogolna”nacknij przycisk

Saoftware ophtions | .

*Configure Software Options x|

— Laszer Cutting Machine:

v “Fanuc PMC Meszages
v #LASER Technology functiore

[~ =lob Production Timing Function

¥ *Laser Proces Control Window

v “Lazer Tech Editor

v b5 XML Parser installed

Cancel |
 Uruchom opg “LASER Technology function” i ponownie uruchom

WinExecuter.
Uzycie “Laser Technology Editor” (“Edytora technolblgisera”) :

LASER |
. . : TECH N
Dzigki klawiszowi programowalnem. maozna edytowd tabele technologii
lasera (programy), znajdige s¢ w pameci czsci sterownika FANUC. Naley
wprowadzé numer tabeli technologii:
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Laser Technology Editor x|

WinExecuter wersja 3.10

Enter Lazer Technology Murber IE':I3EI

Frok |

[F2] Technology Catalog

A [F9] Eancell

= [F1] Wprowad numer tabeli technologii lasera lub riagj klawisz F2, aby go
wybrat z katalogu i naénij klawisz F1, aby weég do tabeli technologii.

= [F2] Nacknij klawisz F2, aby wybra numer technologii z listy wszystkich
programéw technologii znajcigych s¢ w pameci czesci FANUC:

x
Techld I T echnology name I -
E005 [ST37-2°0.5MM*02,/5/0.8CYL)

EO0E [ST37-2+0.6MM*02/5/0.8CYL)

E003 [ST37-2+0.8MM*02/5/0.8CYL)

E003 [ST37-251MM*02/5/0.8CYL)

E010 [ST37-2-1MM*02/5/0.8CvL)

E011 [ST37-2*1MM*02/7 5/0.8CYL)

B2 [ST37-241. 2MM*02/5/0.8CYL)

E0G [ST37-271.8MM 02/5/1CL)

E0E [ST37-21.BMM=02/7 5CYL)

E020 [ST37-2=2MM*02/5/1CYL) =
E021 [ST37-2=2MM*02/7.51CYL)

E025 [ST37-2°2.8MM 0251 CL)

E026 [ST37-272 BMM=02,/7 5/ 1CYL)

B30 [ST3 b <025 A 10YL

E031 [ST37-2=3MM*02/7.5/1CYL)

E32 [ST37-2=3MM*02/7.5/1CL)

E040 [ST37-2=aMM*02/8/1.2C7L)

E041 [ST37-2=amMM*02/7.5/1.2CvL)

B050 [ST37-2EhM*02/7.5/1.2CL)

EORD [ST37-2*EMM*02/7.5/1.2CvL)

E080 [ST37-2°BMM*02/7.5/1.2CvL)

E081 [ST37-2°BMM*02/10/1.5CL]

E100 [ST37-2410MM=02/7.5/1.2CYL) LI
51 Cancel |

Wybierz numer technologii i naeiij ENTER lub OK.

= [F8] Aby skonfigurowé funkcjc “Laser Technology” (“Technologia lasera”),

nacknij klawisz F8:

Do definiowania przedziatu numeréw programu Ngwa st ekranu “Configure
Laser Technology Function” (“Konfiguracja funkcgdhnologii lasera”), ktoreas
zachowane dla technologii lasera.

Mozna tu wprowadzi dowolny zakres numerdw programu, ale weksizaci

przypadkow przyciskL.

Crefault kb

przedziatu technologii MM [przedziat: 6000-6999blprzycisku

| uzywa sk do zdefiniowania donfjnego

Default INCH |

do zdefiniowania domynego przedziatu technologii w calach [przedzia®d06-

5999]

Configure Laser Technology Function il

Finimum Technology Murnber

b aximum Technology Mumber

IEDDD
IESSS

Ok

T Beaa M

Default INCH |

Cahcel |
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Configure Laser Technology Function il

Finimum Technology Murnber |5UU':I
b aximum Technology Mumber |5999

oK. | Default M | {Defaull THNEH ™ Cancel |

Uwaga : maksymalne lub minimalne numery technologiizme zmient tylko w
trybie konfiguraciji.
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2.6.1 Oqgodlne parametry technologiczne

Nacinij klawisz [F1], aby edytowaparametry "General Technology” (“Technologii
ogolnej”):

Laser Technology editor x|

STIF-2*3MM 02 /5 /A 1CYL

F1 General |rz Mach.Options | F3 Fiercing | F# Cutting | FS Startup/Edge | F6 TPCAPC |

ul 5.0.D. Piercing

|1.5
LGS [5 —— 500 Cutting [1

Fadiuz carechion 015

F.D. Piercing I'l A [
Acceleration A-Factor. IEI

F.0. Cutting I'l
Acceleration B-Factor. IEI

Fo1oK | [F9) Cancel |
= NackKnij klawisz [F7], aby wybréa typ dyszy

“CYLINDRIC”(“*CYLINDRYCZNY") i “CONIC"(“STO ZKOWY").

= |stniep dwa sposoby na zaprogramowanie nakluwania F.D.rciRge
(Naktuwanie ogniskiem) :

Obliczenie ogniskowej naktuwania:

Wylacz tabet zaznaczania: pole
wprowadzania danych dla F.D.Piercing
5.0.D. Piercing |15— nie jest aktywne i WinExecuter obliczy
wartasé ogniskowe] naktuwania.
[1 Odhkedzie st to w taki sposob,ze
pozycja osi W do nakluwania rowng; si
pozycji osi W do cicia. Pozycja osi W
to r&nica mkdzy ogniskovw i
odlegtccia poziomy (Stand Off. Przy
niektorych materiatach ogniskowa do

5.0.0. Cutting

F.D. Piercing [15 r naktuwania nie ma  znaczenia
krytycznego, dlatego moa
F.D. Cutting [ wyprowadz¢ z ogniskowej cicia oraz

zarowno z odlegkxi poziomej ctcia
jak i naktuwania: ustalona pozycja ,W"
zaoszcgdzi czasu produkciji.
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Programowanie ogniskowej nakluwania:

Wytacz tabet zaznaczania: pole
- wprowadzania danych dla F.D.Piercing
S e 15 uaktywnia s¢. Mozna wprowadzi

. dowolm ogniskowa. W wyniku tego
mozna uzysk&d pozycg osi W
naktuwania ing niz dla ckcia.

5.0.0. Cutting 1

F.01. Piercing |2.D v
F.D. Cutting I'I

Nacinij klawisz - aby utworzy wszystkie brakujce parametry ogodine.
Uwaga: Brakujce parametry tworzy sha kacu pliku technologii!

Laser Technology Editor x|

@ Do wou wank ko create the missing GEMERAL TECHNOLOGY parameters 7

2.6.2 Parametry opcji maszyny (Machine Options)

Aby edytow& parametry “Machine Options” (“Opcji maszyny”), nadj kKlawisz
[F2]

Laser Technology editor il
bk <02 /5 /1070
Fl Gemeral F2 Mach.Options | F3 Piercing I F4 Cutting I F5 Startup/Edge | F& TRPC/LPC I
Piercing sensor IE | Ol Spray Function ID
Extra piercing time IEI Fa. contaurs |1 oo
— Piercing ot the fly

Z-Trace IEI Pawer IEI |
GOO-Overlap ID Tirme ID
Gas GOO I'I Gas pressure ID

Z-Trace |2EIDD

Fiercing height |ﬂ51 4

Felok | [F3] Cancel
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Nacinij klawisz(-e)L 1, aby utworzy brakupce parametry opcji maszyny
lub brakuace nakluwanie na parametrach lotnych. Uwaga: Beaaku)
parametry tworzy gina kaicu pliku technologii!

Laser Technology Editor |

@ Do ol wank ko create the missing MACHIMNE OPTIONS parameters 7

Laser Technology Editor |

@ Do ol wank ko creake the missing PIERICIMNG OM THE FLY parameters 7

2.6.3 Parametry nakluwania

Naciknij klawisz [F3], aby edytow@aparametry “Piercing” (“Naktuwania”):

x
FOZ20 72 = 3k =02 4 5/ TCYL
F1 General | F2 MachOptions F3 Piercing | Fa Cutting | FS Startup/Edge | F6 TPCALPC |
— General piercing————— [~ Momal piercing — Fast piernzing
Fre-flow Time Im Frezzure I'I 1] Piercing Time IEI.1
Gas Selection |1 Power |1 500 Ehssais |2EI
| Irital Frequency |2EI Power 000
—&dvanced normal piercing Iritial D.C. |2EI
Fiercing height |5
Ext. Caoaling IEI Increm. Time IEI.'I
Blow time IEI.3
Hole speed IEI Fiercing Time I'I
Hole size I':' Increm. Freq. |5 Tz TRy |2EIEID
Hole paer II:I Increm. D.C. IE— D.C. 100
Fo1oK | [F9) Cancel |

Rozdziat 15 : Technologia lasera Steob5-15



WinExecuter Version 3.10 LVD Company n.v.

Nacinij klawisz(-e)L 1, aby utworzy brakupce parametry opcji maszyny
lub brakuace nakluwanie na parametrach lotnych. Uwaga: Beaaku)
parametry tworzy gina kaicu pliku technologii!

Laser Technology Editor |

@ Do ol wank ko create the missing GEMERAL PIERCIMNG parameters ¢

Laser Technology Editor x|

@ Do wou wank ko create the missing MORMAL PIERCING parameters ¥

Laser Technology Editor x|

@ Do ol wank ko creake the missing A0YAMCED MORMAL PIERCIMNG parameters ¢

Laser Technology Editor ]

@ Do o wank ko create the missing FAST PIERCING parameters 7
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2.6.4 Parametry etia
Nacinij [F4], aby edytowé parametry “Cutting” (“C¢cia”):

Laser Technology editor x|

bk =02 /52 1CYL

F1 General | F2 MachOptions | 78 Pisrcing P4 Culting | 5 Startup/Edae | 76 TPCAPC|

Power FAST / MEDIUM cutting

Fower SLOW cutting

Gas pressure I?" Gaz pre-time IU Gas type |1_
Fast speed I45IJD tedium speed 3200 Slow speed I2DEIEI
Fast frequency IZDUD t ediurm frequencsy 1500 Slow frequencsy |1 aon
FastD.C. 100 Medium D.C. ISU Slow DL |5U

Feok | FS] Cancel |

Nacinij klawisz d, aby utworzy wszystkie brakujce parametry ecia.
Uwaga: Brakujce parametry tworzy snha kaicu pliku technologii!

Laser Technology Editor x|

@ Do wou wank ko create the missing CUTTIMNG parameters 7
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2.6.5 Parametry rozruchu / kreslzi (Startup / Edge)
Naciknij [F5], aby edytowéa parametry “Startup / Edge” (,Rozruchu / krgdgi”):
x|

STA7-2# 30247 5ACYL

F1 Genersl | #2 Mach Options | F3 Pisrcing | 40 Cutiing FS Startup/Edas | e TPCAPC |

— General Startup / Edge — Edge function

Recovery speed 1500 b aximum angle

Recovery frequency 1000 Edge power

14

Recoverny 0.C,
Edge frequency

Edge D.C.

— Startup function

: Edge pulze time
Startup digtance

|1
Startup gas pressure IU FlepgvEn dlance
ID

Pre-Heat tire

11111

[~ | &pply edge function far lov speed ED0OZE

L

Fejok | [F9) Cancel |

Nacknij klawisz(-e) . aby utworzy ogdine brakujce parametry
rozruchu/krawdzi lub brakujce parametry rozruchu lub brakcg parametry
krawedzi. Uwaga: Brakujce parametry tworzy esna kaicu pliku technologii!

Laser Technology Editor |

® Do you want ko create the missing GEMERAL STARTUR/EDGE parameters 7

Laser Technology Editor |

@ Do wou want ko create the missing STARTUP FUMCTION parameters 7

Laser Technology Editor i

@ Do wou want bo create the missing EDGE FUNCTION parameters ?

es | i
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2.6.6 Parametry og6lneqgo sterowania ststerowania procesem lasera

Nacinij [F6], aby edytowa parametry “Total Power Control” i “Laser Process
Control” (“Ogélnego sterowania masterowania procesem lasera”):
x|

30470 5k 2457 500N

Fl Eenerall F2 Mach.Dptionsl F3 F'iercingl F Euttingl F5 Startup/Edge FE TPEHLPC'

Total Power Control Configuration I I Lazer Process Cantrol active IEI |

Zera Power I-| oo Low plasma level
Fini F
imimunn Power |2UUU High plasma level

Firzst speed proportian

IU
IEI
IEI
Zero Frequency |75|:|
5 d d ti 0
M Frecuencs I—TED econd speed proportion I
Fietry distance IE'
Zem DL |3':| R adius start zone IEI I
Minirnurn 0.C. |3|:I Look-ahead speed proportion IU I
[FelOK | IF] Cancel |

Nacinij klawisz(-e) aby utworzy brakupce parametry Total Power
Control lub Laser Process Control. Uwaga: Brakejparametry tworzy sina
koncu pliku technoloqii!

Laser Technology Editor |

@ Do wou wank ko creake the missing TOTAL POWER COMTROL parameters ¢

Laser Technology Editor X]

@ Do ol wank to create the missing LASER PROCESS COMTROL paramekers #

Rozdziat 15 : Technologia lasera Steob5-19



WinExecuter Version 3.10 LVD Company n.v.

15.6 Porownanie funkcji technologii

15.6.1 Funkcje poréwnania

1) Poréwnaj 2 technologie znajdog st w pamici NC:

Przyktad: Cecie mikkiej stali 3 mm soczewk5” w poréwnaniu z aiciem mgkkiej stali 3 mm

soczewk 7,5"

Laser Technology Compare Function

x|

' From MNC-Memony
~ From MC-File

FIRST Laszer Technaology Murnber

IED3D

Technology Catalog

FIRST file |

L

% From MNC-Memony
" Fram NC-File

SECOMD Laser Technaology Murnber

|En31|

Technology Catalog

SECORD file

L

Cancel |

2) Poréwnaj technologiz paméci NC z technologi z pliku NC.

Przyktad: poréwnaj technologiciecia mickkiej stali 3 mm soczewl” znajdujgcg sie w paméci NC z
plikiem technologii Cadman-PL dla ghkiej stali 3 mm eitej rownie soczewd 5™

Laser Technology Compare Function

x|

' From MNC-Memony
~ From MC-File

FIRST Laszer Technaology Murnber

IED3D

Technology Catalog

FIRST file |

L

" From NC-Memany

SECOHD Lazser Technalagw Hurmter

-

Technology Catalog

& From NC-ie SECOND file K-\CADMANPLAT echnology \ 000N CFSMMApE030thl |

caren_|

Uwagi:
1) Plik NC maze by plikiem kopii zapasowe] lub plikiem technologii
CADMAN-PL.
2) W przypadku technologii parui NC, nacsnij przycisk

Technoiogy Catalog | aby przejrzé technologi w paméici NC.

3) W przypadku technologii pliku NC, ndaij przycisk _| aby przejrzé
technologe w pliku na dysku lokalnym lub sieciowym.
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15.6.2 Wizualizacja wynikow:

WinExecuter wersja 3.10

1) Poka wszystkie parametry znajdige sé przynajmniej w jednej z dwoch

technologii:

x
FaReM | 3o | Units | Description |
P33 2 mm M ozzle
P71 5 inch Lens
Fa0E 1.5 mm S0D Piercing
Fa11 1 mm SO0 Cutting
F182 2.4 T FO CLitting
CORA 015 R adiuz Comection
ACCA, 45 Acceleration &

ACCE 180 Acceleration B

F1E5 0 Piercing senzor

F196 0 Extra piercing time =

F1E8 0 Gaz open GO

P137 0 Dil function

F345 100 b aximum number of contours

F10R 1] G0 overlap

P120 0 001 sec Pre-flow time

P122 2 - Gas zelection

F102 nz ZEC Fazt piercing time

F103 40 0.1 bar Fast piercing gas pressure

F104 4000 W att Fast piercing power

F123 B ] Fazt piercing height

F107 0 zeC Fazt piercing blow time

F112 40 0.1 bar Mormal piercing gas pressure

F113 4000 W att Mormal piercing power

F114 2000 Hz Worm. pierc. Init Freguency

F115 100 iz Morm.pierc. Init Duty Cycle

P11F n e lmrramental Hme ll
[~ Only show differences [ iShow un-uzed parameters: Cancel |

Parametry, ktoreasréwne, pokazano na ZIELONYM tle.
Parametry, ktéreagrézne, pokazano na POMARYCZOWYM tle.

2) Poka wszystkie parametry, ktéra sdzne dla obydwu technologii:
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x
PamaM|  B3a0 | B3m | Units | Description |
P71 5 7h inch Lens
F123 & 7 mm Fazt piercing height
F114 2000 1800 Hz Worm. pierc. Init Freguency
F115 100 a0 iz Morm.pierc. Init Duty Cycle
P11E 0 0.05 zEC Incremental time
F117¥ nz 03 ZEC Mormal piercing time
F118 0 10 Hz Ihizrement Frequency
F119 ] 2 & Increment Duty Cycle
P111 4000 3500 W5tk Power hole
F135 4300 300 mmAnin FAST Cutting Speed
F138 3000 2800 mm#rnin FEDILM Cutting Speed
F140 0 h % MEDILRM Cutting Cuty Cocle
F142 1800 1500 Hz SLOW Cutting Frequency
P135 0 - LPC Enable
FE4E 780 Low plazma level
FERZ 1500 - High plazma lewvel
Fa47 70 & Firzt speed reduction
F348 30 iz Second peed reduction
FaE? 30 ] Fetry distance
v D [~ Show un-used parameters Cancel |

3) Poka wszystkie parametry, o ktérych wie WinExecuter :

x
PamaM|  Baan | B3m | Units | Description e
FE33 2 2 i Mozzle
P71 5 7h inch Lens
Fa0E 1.5 1.5 mm S0D Piercing
Fa11 1 1 mm SO0 Cutting
F131 il FD Piercing
F182 2.4 2.4 il FDr Cutting
CORR 015 015 Radiuz Comection
ACCa 45 45 Acceleration & g
ACCE 180 180 Acceleration B
F1E5 0 0 Fiercing senzor
F136 0 0 Extra piercing hime
F1E8 0 0 Gaz open GO
P137 0 0 Dil function
F345 100 100 b aximum number of contours
F105 Z-trace
F106 B0 B0 G0 overlap
FE20 W atk Fiercing on the Fly : Power
FPEE1 ZEC Piercinig an the Fly : Time
FEg2 0.1 bar Fiercing an the Fly : Gas pressure
FE38 il Fiercing an the Fly : Height
FE23 - Piercing on the Fly : Z-Trace
P120 0 0 001 gec Pre-flow time
P122 2 2 - Gas zelection
F102 nz nz ZEC Fazt piercing time
F103 40 40 0.1 bar Fast piercing gas pressure
P1nd ANNn ANNn it At Fas<t nierrinn nniser ;I

[ Only show differences

¥ Show un-used parameters:

Cancel |

Parametry brakage 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 silista wszystkich mdiwych dyszy uywanych przez
wypalark; laserowt. WinExecuter aywa tej listy na 2 ekranach:

1) Uzycie listy dysz dla zdefiniowania dyszy, ktéra jektualnie zainstalowana

na maszynie:
x
— Machine
Mozzle 1.5CYL j
0acyL
1CvL
Lens 1.2 CvL
20rL
1.5C0ON
2C0ON
[F1]0F, 25C0ON [F9] Cancel
5t | 81 cancel
35CON
4CON
15265CDP
2-3COP

2) Uzycie listy dysz dla zdefiniowania dyszy referengjjpliku technologii:

Laser Technology editor x|

Fl General | F2 Mach.DplionsI F3 Piercingl Fal Eultingl F5 Startupx’EdgeI F& TF'E;’LF'EI

e
Lens 5.0.0. Cutti
12|:\('|_ LU Lutiing
150vL e
20yl
150N

Mozzle I j 5.0.0. Piercing |1 5
|1_

' 2C0N
Fiadius con 38 CON
ICON
35CON
4 CON

1.525C0P F.D. Piercing |D.5 1
Acceleratio 2-3 COP
F.0. Cutting ID

Acceleration B-Factor. IIJ

? | [Fa] Ok I [F3] Cancel
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MNOZSLE

LIST
Uzycie przycisku maoze spowodowa wyswietlenie jednego lub wcej
ekranéw:

Ekran katalogu dyszy po zalogowani# jgko operator :

Mozzle catalog [Read Only] 5[
#5339 | Mozzle reference | Size | HF Size | LF Size |
08 0.8 CYL na
1 1CYL 1.0
12 1.2CYL 1.2
15 15CYL 15
-2 20L 20
15 1.5 COM 1.5
2 200N 2.0
25 25 CON 25
3 ICON a0
35 3.5 CON 35
4 4 COM 4.0
1525 1.5-25CDP 15 258
23 23 CDP an

Ekran katalogu dyszy po zalogowani# jgsiko administrator :

x
HE39 | MHozzle reference | Size | HF Size I LP Size |
na 08CYL 0s
1 1CYL 10 Create |
1.2 1.2CYL 1.2 -
15 16 CYL 15 Madify |
2 2L 20
1.5 1.5C0OM 1.5 Femaove |
2 2 C0OM 2.0
25 25C0OM 25 Diefault |
3 ICON 30
35 35 COM 35
4 4 COM 4.0
1525 1.5-25CDP 15 258
23 2-3CDOP 20 3o
Cancel |

Dla kazdej dyszy pokazywane siastpujace informacje:

o Parametr #699 : warté numeryczna (dodatnia lub ujemna), ktGra musi
definiowa: dysze w unikatowy sposob. Jest to wattdcktdéra jest fizycznie
zapisywana w pliku technologii.

* “Nozzle reference” (“wart& referencyjna dyszy”): ten opis alfanumeryczny
WinExecuter wykorzystuje do zapienia wartéci numerycznej #699 opisem
bardziej czytelnym.

o “Size” (“rozmiar”): dla dysz stzkowych i cylindrycznych, w tym polu
informacji pokazana jestednica otworu dyszy.

« “HP Size” (*Rozmiar wysokognieniowy”) : dla dysz CDP, w tym polu
informacji pokazana jestednica otworu dyszy w czasie nakluwania (rozmiar
wysokocknieniowy).

Page 15-24 Chapter 15 : Laser technology



LVD Company n.v. WinExecuter wersja 3.10

* “LP Size” (“Rozmiar niskodinieniowy”) : dla dysz CDP, w tym polu
informacji pokazana jesfrednica otworu dyszy w czasiegcia (rozmiar
niskocknieniowy).

15.7.2 Edycja listy katalogowe] dyszy

1. Nacinij przyciskﬂl, aby utworzy nowa dysz (pamktaj o wyciu
wartasci unikatowej parametru #699) :

Tworzenie dyszy cylindrycznej lubzkowej:

x
Mozzle identification [HE35] I'I

Mozzle refersnce I'I COM

Mozzle type
’7 " Cylindric jick " CDP

Cancel |

Tworzenie dyszy CDP:

Nozzle editor x|

Mazzle identifization [#699] (1530

h ozzle reference I'I 53CDP

Mozzle type
’7 " Cylindric " Conic & CDP

Low preszure size [Mid] I3
carvl_|

2. Nacinij przyciskﬂl, aby zmient istniepca dysz.
3. Wybierz jedn lub wiecej dysz i naghij przycisk ﬂl, aby usuné

dysz(-e) z listy. WinExecuter poprosi 0 potwierdzemday usuraé, nacknij
klawisz “Yes”.
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Mozzle editor |
\_‘i) Remove nozzles) From lisk 7
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4. W WinExecuter znajduje sidomylna lista katalogowa dysz. Po zmianie listy

katalogowej dysz, mma nacisaé przycisk — 22 | aby powréd do

domysinej listy katalogowej dysz. WinExecuter poprogawierdzenie:
=

\?r) Do ol wank ko replace the existing nozzle lisk 7
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