Manual do usuario do
cursor automatico
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Parte 1 Software de cursor
automatico

Requisitos de instalacdo: Todos os softwares a seguir estdo instalados em sistemas Windows 10 de
32 bits e nosso software também suporta sistemas de 64 bits. O sistema de 64 bits ¢ instalado da

mesma forma que o sistema de 32 bits. Ao usar o software CoreIDRAW e AutoCAD, use a versao
completa oficial para evitar falhas na instalagdo do plug-in devido a versdes de software ou outros

motivos.

1.1 Interface de software
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1.2 Instalacao

1.2.1 Instalacdo automatica do cursor

1) Clique duas vezes no pacote de instalagdo Autolaser vx.x.x para descompactar e instalar. X.x

indica o nimero da versdo, como V2.6.3

o Autolaser V2.6.3

2) O arquivo é automaticamente descompactado e comega a ser instalado. Em seguida, selecione
um idioma e o software selecionara um idioma padrao com base no idioma do sistema
operacional, como chinés simplificado, chinés tradicional ou inglés.

3) Por padrio, o caminho de instalagao do produto ¢ instalado no disco C. Se vocé quiser instala-
lo em um disco diferente, clique na op¢ao [Caminho] na op¢ao de catalogo, selecione a
unidade que deseja instalar e clique em OK.



Language |Englsh »
EH‘M.J:I CrlAufolaser, Path

=

[+] LISB Drtver 7] System Library

[ Corelaser Fath
[lcapiase Paih
[ Anaser Fath

Hext >

4) Ao instalar nosso software pela primeira vez, marque por padrdo os programas, o software a

laser, os drivers USB e as bibliotecas do sistema que o usuario deve instalar.

Language |Englsh 2
Flproduct | C:\Autntaser| =
£ UsB Oriver S i
[CJcorelaser —
S Famh
e Fath
T Hext >

5) Clique em [Avangar] para continuar.
6) Clique em Instalar para instalar os drivers laser ¢ USB.

7) O software independente suporta o software CorelDRAW, CAD, Al, etc. Se vocé precisar usa-
lo com o software a laser, clique no plug-in de importacdo apropriado para instalar.



= Install

[ Language Englsh
-.T-ut:'.‘ui.aﬂE!"
USE Driver
|
|
|
"‘-\,‘\i
| < Back | Inszal
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Welcome to the Device Driver
Installation Wizard!

This wizard helps you instal the software drivers that some
computers devices need in onder to work

To continue, click Next

Mext = Cancel

8) Clique em [Avangar].



Device Driver Installation Wizard

Completing the Device Driver
Installation Wizard

The drivers wene successfully installed on this computer

You can now connect your device to this computer, if your device
came with instructions. please read them first

Drver Name Status

w" FTDI CDM Driver Packa... Readyto use
»" FTDI CDM Driver Packa... Readyto use
s Topwisdom USE Driver Ready to use

9) Clique em [Concluir] para concluir a instalacao do driver USB.
10) Agora ¢ exibida uma caixa de didlogo de instalagdo da biblioteca do sistema.

1% Microsoft Visual C++ 2008 Redistributable Setup = x

Welcome to Microsoft Visual C++ 2008
Redistributable Setup

This wizard will quide you through the installation process.

11) Clique em [Avangar]| para continuar.



ﬁ Microsoft Visual C++ 2008 Redistnbutable Setup

License Terms

Be sure to carefully read and understand all the rights and restrictions described in the
license terms. You must accept the bicense terms before you can install the software.

MICROSOFT SOFTWARE LICENSE TERMS

MICROSOFT VISUAL C++ 2008 RUNTIME LIBRARIES (X86, [AG4 AND X64), SERVICE
FPACK 1

These license terms are an agreement bebween Microsoft Corporation (or based on
where you live, one of its affiiates) and you. Please read them. They apply to the
saftware named above, which incudes the media on which you received it, if any, The
terms also apply to any Microsoft

« Updates,

[T PR -

4]

Press the Page Down key to see more text.

o P

12) Verifique o botao "Eu li e aceitei os termos da licenca" e clique em "Instalar" para continuar.

13) Clique no botdo Concluir para concluir a instalagdo da biblioteca do sistema de software a
laser.




ﬁ Microsoft Visual C++ 2008 Redistnbutable Setup o =

Setup Complete

Microsoft Visual C++ 2008 Redistributable has been successfully installed.

It is highly recommended that you download and install the latest service packs and
security updates for this product.

For more information, visit the following Web site:

Product Support Centi

14) Clique no botao [Concluir] para concluir a instalacao.

1w Finigh X
Language Englsh
| o# Autolaser Installng the AutoLaser...
 LISE Driver Registering the Autolaser. ..
hustalaser instal finshed!
Installng the USS Driver. .,
IS8 Driver install firished!

==
~,

I Finish |

1.2.2 Instalaciao do Menu de Importacao do CoreIDRAW

Nota: Nosso atual menu de importacdo do CoreIDRAW suporta CorelDraw12 de 32 bits e 64 bits
para a versao do CorelDRAW2020.

Tome CoreIDRAW X7 como um exemplo.

O menu de importacdo do CoreIDRAW ¢ instalado da mesma forma que o AutoLaser pela

primeira vez, € 0 usudrio so precisa



i+ Product Selection v

Language |Englsh »
Epraduct Co\hutalaser) | Path
] =B Drtver ] system Lbrary
FACorekaser  C:\Pragram Fles|Corel\CoreDRAW Graphics Suite 2019/ Draw \GMS [ Path |
[Jcantaser | Path
[Janaser Path

1) Clique em [Produto].

2) Clique em [Driver USB].

3) Clique em [laser Corel].

4) Clique em [Préximo] — [Instalar] — [Concluir].

Se o menu principal do CoreDRAW ndo exibir o botdo de menu apds a instalagdo, siga estas

etapas:
1) Inicie o CorelDraw.

2) Clique na lista de menus: [Ferramentas] — [Macro] — [Executar macros...] para abrir a caixa
de didlogo Executar macros.

» Tot Table | Tools | Window Help

1 = / % Options.. Crl+] ,| Snap To - £ 2-
___ [ Customization... E e 1
o | d e BJ025"  mal = -
Ed "T:t'l lle I"ﬁ' Save Settings as Default = &, 0,25 " .. 4
Color Management L
: Create k| : :
1 Macros * I Macro Manager Alt+Shift+F11
/ ' # Macro Editor.. Alt+F11
| } Run Macro...

/' ] vsTAEditor... Alt+Shift+ F12

@ Start Recording
Pause Recording
Stop Recording Ctri+Shift+C

Lancel Recording

s Record Temporary Macro Ctrl«Shift« R

1 =58

=% Run Tempoerary Macm_ Ctrl=Shift+P

3) Selecione "jgdk (jgdk). Na lista suspensa da caixa de didlogo Executar macro.



Run Macro

X

Macro name: =

exportMacros. Copydata
Cancel

exportMacros, ExportAi

exportMacros. JGDE

setMacros, SetPen

UserInit. UserInit Biepes

Edit

Create
Delete

Macros in: | JGDK (JGDK. GMS) w

ZAll Standard Projects:
CalendarWizard (CalendarWizard. gms)
FileConverter (FileConverter. gms)
GlobalMacros (GlobalMacros. gms)

TGDE [ JGDE. GMS

VBAProject (Untitled-1

Description.

4) Selecione Userlnit. Clique em Userlnit na caixa de listagem de nomes de macro e clique em
Executar.

Run Macro

Macrn name: \
Userlnic Userlni .

x

exportMacros. Copydata Cancal
exportMacros, Exportii
exportMacros. JGDE /
setMacros. SetPen Step Into
Edit
Create
Delate
Macrosin:  JGDK (JGDK. GMS) v
Dascription:

5) O botdo do icone abaixo indica que a instalagdo foi iniciada com éxito. Em seguida, arraste e
coloque o icone na barra de menus.



1.2.3 Instalar o menu de importaciao do AutoCAD
Nota: Atualmente, nosso menu de importacdo de CAD suporta versdes de 32 bits e 64 bits, de

CAD2004 a

CAD2015!

A) Primeira instalacdo (por exemplo, AutoCAD2013)

O método ¢ semelhante a "primeira instalagdo do AutoLaser".

1 Product Selection X
Language Engish =
Flrradict | C:lutolaser) . path
[#1usB Driver E] System Library
[ coret aser Path
E‘Eﬂﬂ/ﬁcr' C:'Program Files VAutodesk \AWutoCAD 2015\5upparkl I Path I
(] an_acer Path
-‘-\*Han >

1) Verifique o Produto.

2) Verifique o driver USB.

3) Verifique o CADLaser.

4) Clique em Avangar, Instalar e Concluir.

Nota: Se vocé precisar especificar o caminho manualmente, selecione no diretério AutoCAD2013.

Quando a instalacdo estiver concluida, ligue 0 AutoCAD e mude para o modo classico do
AutoCAD. O "CADLaser (C)" aparecera atras da barra de menus, indicando que a instalago foi

bem-sucedida! A imagem a seguir mostra:



L3 AutoCAD classic model =% Autodesk AutcCAD 2015  Drawingl.dwg | Tipe & heyword or

Modify : Window

Se vocé precisar importar graficos para o software a laser varias vezes, precisara desligar o
software a laser para continuar importando.
5) Se Cadlaser (C) ndo for exibido, vocé precisara ir para Autolisp (i) na ferramenta para carregar

Aplicativo. Como mostrado:

Workspaces
Palettes

Toolbars
[ Command Line Ctrl+9
Clean Screen Ctrl+0

Spelling
[l  Quick Select...
Draw Order
Isolate
Inquiry
= Update Fields
4 Block Editor
¥ref and Block in-place Editing
F# Data Extraction..
Data Links

Action Recorder

B  Load Application..
B Run Script.
Macro
AutoLISP Load Application...

; Visual LISP Edif
Display Image

Mew LUCS
|2 Mamed UCS...
v

Geographic Location...

CAD Standards
Wizards
==  Drafiing Settings...

& Group

9 Ungroup
Tablet »
Customize ¥

[¥ Optons.

6) Na janela pop-up, selecione jgdk.fas e acad.Isp e load.



oa nloa ications
,ﬁ Load/Unload Applicati >

Lookin: | || Suppor verem @RERE
Mame Date modified "‘

|| Workflow __— 5/20/2021 5:35 PM

macad ¥ 1/21/2013 10:17 AM

g acad2015 11/21/2013 3:45 AM

[ acadinfo 1172172013 414 AM
JGDI(/ 6/22/2015 401 PM

[em sample-profile-util 11/21/2013 5:14 AM

< >
File name: |acadlsp "JGDK fas" v | Load ﬂ/

Fles of type: | AutoCAD Apps ("aoc” oo™ lep: ™ dvb: " ding™. ~

Loaded Applications  History list [ Add to History
File Path Lo Ini
acad L5P C:\program files'autodesk\atocad
acad mnl Cpmogram files'autodesk auiocad P Sute
acad2015L... C\Progrem Fles\Aufodesk \SugoCA E
acadZ015do... C\Program Fles'\Aufodesk\AugoCA o
- P ST

Cloze [ Help

1.2.4 Instalacao do Menu de Importacao do Illustrator

Nota: Atualmente, nosso menu de importacao do Illustrator suporta versdes de 32 bits e 64 bits do
AT CS2 ao A1 2017! A versdo CC da IA inclui versdes de 32 bits e 64 bits, embora apenas versdes

de 32 bits estejam disponiveis anteriormente, nosso software é realmente suportado em ambas as

versoes.
Tome AI CS5 como um exemplo.

Este menu de importacdo ¢ instalado da mesma forma que o primeiro laser. Os usuarios s6

precisam executar as seguintes etapas:

11



v Product Selection
Language Eniglsh
[ Product Cr\AutoLaser) Path
[ use oriver b System Library
[l corsltaser Path
[JcaoLaser Path
[ AlLaser C:Program Files {x88)\Adobe\Adobe llustrator CC 2017 {32 Bt) Plugns Pa‘lh

1) Clique em [Produto].
2) Clique em [Driver USB].
3) Clique em [Al laser].

4) Clique em [Préximo] — [Instalar] — [Concluir].

5) Ative a IA e selecione Design a laser — Exportar para aparecer na caixa da barra de menus.
Esse texto indica que a instalacdo foi concluida com éxito, conforme mostrado na figura a

seguir.

Gradient F9
Graphic Styles Shift+F5

Info

| Laser Design | .

Layers F7
Links
Magic Wand

e >

Export
About

Nota: Se vocé estiver instalando todos os menus de importagao para o software acima pela

segunda vez, ndo precisara clicar em Produto ou Driver USB e Biblioteca do Sistema.

1.2.5 Menu Importar do Inkscape

Nota: A versao do Inkscape requer 1.0 ou mais e o sistema operacional é 0 Windows.
1.Primeiro, baixe o pacote de instalacdo no site oficial do Inkscape.

12



ABOUT DOWNLOAD NEWS COMMUNITY LEARM CONTRIBUTE DEVELOP

¢ o Inkscape 1.0 » Inksc pe 1.0

INKSCAPE &2

D Freely

32-bit 64-bit

n 1Bt architecTune il bt architeture
oy i

2.Clique duas vezes em Installer para instalar o AutoLaser (V2.5.5 ou posterior) € o
instalador instalara automaticamente o plug-in na extensao Inkscape.

3. Na area de trabalho, selecione o icone Inkscape, clique com o botao direito do
mouse em Propriedades, selecione Compatibilidade, selecione Executar Programa
como Administrador e clique em OK.

P Inkscape Properties X
Seciirnty Dietals Prennious Versions:
(General Shartcut Compatibity

It this program snt workong comectly on this version of Windows,
iy runring the compalibilty troubleshootes

| Run cempatiilty troubleshocter |

D‘pd‘.'l'l Howve da | chasse compabbiity seHings margall?
Open file location Compatibiity mode:
Run a5 administrator ] Aun this program in compatibifty mode for:
Troubleshoot compatibility Windows 8
Pin to Start
Pin to taskbar Settings
Restore previous versions . -

Bkt (256) colar
Send to » _— ez
Cut [] Dissble deplay scafing on high DPI seftings
Copy ] Aun this program as an administrator
Create shorteut
Delete

el # Change settings for all users

\kﬂpeﬁie: ‘-\

oK Canicel Bpply

4.Abra Inkscape, desenhe graficos, selecione Extende/Exportagdo/Design a laser no
menu e exporte todos os graficos da pagina para o AutoLaser.
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5.Se vocé precisar importar o desenho novamente, desative o AutoLaser primeiro.

1.3 Configuracoes do sistema

3.11 Gerenciamento de dispositivos

Ligue o software a laser, como mostrado abaixo, e clique em

@ I

Area de trabalho a direita. Ou clique no botdo Dispositivos na barra de ferramentas.

[ -Device —

Device | [Def:TL_S612161C -
[

As configuragdes relacionadas a maquina incluem espago de trabalho da maquina, pardmetros do

processo e parametros da maquina.

Device b4

[Def

|Nnrma| ﬂ

Port: [TL_12345678 3

" Netwaork
P |1¢1;5 168. 0 .51 |
Workspace [ Technology ] I Machine ] [ T Save l

Nome: Dispositivos diferentes podem ter o mesmo endereco IP, portanto, o dispositivo ¢ nomeado
para facil identificacdo. Cada nome esta apenas em uma copia da tabela de gerenciamento de
dispositivos.

Tipo: Se a versdo do sistema de placa de controle for V.LO010, altere para camera.
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Usb: Selecione a comunicagdo usb, conecte o cartdo de controle com a linha usb, clique no botao
Pesquisar para enumerar a porta do dispositivo, clique na caixa suspensa para selecionar a porta a
ser conectada e salve. O TL-403/TL-404/TL-410 mostra COM e o TL-A1/A3/A4/B1/B2 mostra o
nimero da porta USB, por exemplo: TL_00000000.

Rede: O enderego IP deve corresponder ao endereco exibido no dispositivo, caso contrario, o
software laser ndo podera se conectar ao dispositivo (consulte Configuragdes IP). Clique no botao
Testar para testar.

Salvar: Clique em um registro na lista de selegdo e as informagdes de registro selecionadas
aparecerdo na caixa de edi¢do a direita. O [nome] na lista ¢ o unico sinal de identifica¢do. Se o
nome do dispositivo for o mesmo que alguns dos registros da lista, clique no botdo [Salvar]| para
modificar os registros na lista. Se o nome do dispositivo néo existir na lista, clique no botdo
[Salvar] para adicionar um novo registro.

Excluir: A tabela de gerenciamento de dispositivos ¢ uma lista de todos os dispositivos. Se um
dispositivo ndo estiver mais em uso, selecione-o no formulario e clique com o botao direito do
mouse para abrir o menu e clique em [Excluir] para remové-lo. Se uma nova maquina for
comprada, o usudrio podera editar seu nome, enderego IP e tipo de dispositivo nas informacdes do
dispositivo na barra de edigdo a direita e clicar em Salvar abaixo para adiciona-la a lista.

1.3.1.1 Parametros do Espaco de Trabalho

Selecione o nome da maquina cuja largura precisa ser modificada e clique em [Workspace] para
abrir a caixa de didlogo Pardmetros do Workspace. Como mostrado. A imagem a seguir:

Devies .4
Type: |HDrI‘!‘H| ﬂ
| * use
Port: [TL 12345678 =]
" Network
P [m;i 168. 0 .51 |

Workspace [ Technoh;n.r] I Machine ] [ Save I
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Workspace ot

~Waork Rang\
X Range 1100 mm
¥ Range |?ﬂﬂ mm

Machine Origin -—

* Upper Left " Upper Right

" Lower Left " Lower Right

Please set the same as the machine to avoid
graphic mirroring!

Laser Head Position 4=

I t"‘ r
!"' C i
& r r

N

Positioning Point it

[ o ]

Faixa X: refere-se a distdncia maxima que a cabega do laser pode mover na dire¢do do eixo X a

partir do ponto de reinicializacdo da maquina (ou seja, a origem da maquina). Se a distancia for
maior que a distancia real que a maquina pode mover no eixo X, a cabeca do laser entrara em
colapso.

Intervalo Y: refere-se a distdncia maxima que a cabeca do laser pode se mover na dire¢cdo do eixo
Y a partir do ponto de reinicializacdo da maquina (isto é, a origem da maquina). Se a distancia for
maior que a distancia real que a maquina pode mover no eixo Y, a cabeca do laser entrara em
colapso.

Origem da maquina: refere-se ao ponto em que a cabeca do laser retorna depois que a maquina é
ligada ou o botao "Redefinir" do painel é pressionado. Um ponto nas posigdes superior esquerda,
inferior esquerda, superior direita e inferior direita pode ser definido como o ponto de
reinicializacdo da maquina, e os parametros desse ponto devem ser consistentes com a instalagao
da maquina.

Posicio da cabeca do laser: refere-se a posicao do grafico em relaciao ao ponto inicial (ponto
de espacamento). Por exemplo, selecione o canto superior esquerdo da imagem a seguir e o ponto
inicial do desenho de corte ¢ o canto superior esquerdo.
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Laser Head Position
. i

Ponto de posicionamento:
¥Origem da maquina: A origem da maquina ¢ o ponto de posicionamento.
#Origem do Usudrio: A localizagdo do registro do botdo de localizagdo (botdo de origem) é
Processamento de pontos de posicionamento.
#Localizagdo atual: localiza a posicdo atual da cabeca de corte. #*Coordenadas absolutas:a
posicdo do desenho na tela do software é processada
Localizacao

¥Origem da pagina: Use a coordenada zero da pagina como a origem do cabegalho do laser.
(Por exemplo:

A. A distancia entre a origem do software ¢ o ponto inicial do processamento grafico é

de 100 mm e, em seguida, o arquivo € enviado ao controlador para processamento.Nao
importa onde o cabegote do laser esteja posicionado, ele sera movido 100 mm na dire¢éo
correspondente antes do processamento grafico e processado de volta a origem da pagina.

B. Tome qualquer ponto da imagem como o ponto de partida). Como mostrado:

Definir a origem de trabalho pressionando o botdo de origem no painel

g

Distancia de /
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Fonte do trabRHessione o botdo de

1.3.1.2 Parametros do processo

Selecione a maquina, clique em "Processo" e insira as configuragdes dos parametros do processo,

conforme mostrado na figura a seguir.

Ativado: inicia o processamento apropriado.

Adicionar: Adicione os pardmetros de processamento apropriados.
Excluir: Exclui os parametros de processamento apropriados.

Salvar: salva todos os parametros de processamento na lista de parametros.

Technology b4
Engraving Adjustment | [ Speed Lmit rCut Gap Adjustment 1
 Speed | Reverse O...| Orign Off... | || Dameter  Speed | Speed X Compens... | ¥ Compe

1.00 10,0000
2.00 15,0000
3.00 20,0000
4.00 25,0000
5.00 30.0000
5.00 35,0000
7.00 40,0000
€ > < >
|
| Add.. | | pekre | | add.. | | Delete | | Add.. | | Delte |
[~ Enable ™ Enable [ Enable
e
Export

1.3.1.2.1 Ajuste de gravacio

Durante o processo de gravacao lateral, o erro de folga pode ser causado devido a precisdo
diferente da maquina-ferramenta. O erro de folga no movimento reverso pode resultar em uma
imagem dupla ou desfocada do efeito de gravagdo. O software possui uma fun¢do de compensagao

de folga de gravacdo que remove vérias lacunas devido a diferengas de modelo, conforme

mostrado na tabela a seguir:
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Ativado: Clique na caixa de selecao "Ativar" na lista e o sistema inicia a fun¢ao de compensacao
de gravagao.
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Adicionar: Clique no botdo "Adicionar" para abrir a caixa de didlogo de edi¢@o de pardmetros.
Quando terminar de editar os parametros, clique em [OK] para adicionar um novo item.
Excluir: Selecione o registro a ser excluido na lista e clique no botdo "Excluir" abaixo.

— Engraving Adjustment

Speed | Reverse Q... Origin Off...

£ >
}Add... | [ petete |
W Enable
Add/Edit =
Speed [400 mmys
Reverse Offset -0.2 mm
Drigin Offsat 0.000 mm

Método de teste:
®Decfina o valor de compensacdo correspondente & velocidade de gravagdo como 0;

®Processo de teste de compensacdo de deslocamento reverso: faga trés retangulos com um
comprimento de intervalo de 20 x 10

5 mm. Defina o trabalho para o modo de gravag@o e a escala de precisdo de gravacao para 1
mm e, em seguida, produza o trabalho.

®Abaixo estd um grafico ideal.

® Se o efeito desejado for alcancado, o processamento de compensag@o, o teste ou o uso de
parametros de deslocamento reverso serdo realizados.

Nao é necessario.

®Possiveis resultados reais de gravagdo sdo os seguintes
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®A compensagdo intermedidria é geralmente usada para alinhar as linhas de gravacdo no meio.

Valores negativos e possivelmente positivos dependem da maquina de gravagdo. Valores
negativos e positivos compensados pelo valor do intervalo também sdo valores de
compensacdo para ajustar diregcdes positivas e negativas. Valores de compensacao positivos e
negativos dependem do modelo da maquina. Em geral, primeiro defina o valor da
compensacdo como 0 para visualizar o efeito de gravacdo e, em seguida, defina um valor de
compensacdo maior, como 3 mm, para visualizar o efeito de gravagado, sabendo que o valor

da compensacédo ¢ negativo.

Deslocamento de origem: esta configuragdo ¢ usada para ajustar com precisao a posi¢do de corte
apos a gravacdo quando a gravagao requer o corte da moldura externa. Deslocamento de primitivo
de gravagdo negativo positivo

O valor ¢ a esquerda e o valor negativo ¢ a direita.

Antes da compensagao:

Apo0s a compensagao:

1.3.1.2.2 Limites de velocidade para desenhos pequenos

Os mesmos graficos, modelos diferentes, correias, polias, tipos de motor, podem produzir efeitos
diferentes mesmo na mesma velocidade. Este é um fator objetivo que afeta o processo de
usinagem. Para resolver este problema, o software fornece uma lista de limites de velocidade para
diferentes modelos, registrando a velocidade maxima (sob a premissa de garantir o efeito) que a
maquina pode executar em circulos de tamanhos diferentes, conforme mostrado na figura a seguir.
Ativado: A opcdo [Ativado] abaixo da lista permite que o usuario decida se deve usar o recurso de
limite de velocidade.

Adicionar: Clique no botdo [Adicionar] para abrir a caixa de didlogo de edi¢do de parametros.
Quando a edi¢@o do parametro estiver concluida, clique em [OK] para adicionar um novo item.
Excluir: Selecione o registro a ser excluido na lista e clique no botao "Excluir" abaixo.
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—Speed Limit

Diameter | Speed

1.00 10.0000
2.00 15.0000
3.00 20.0000
4.00 25.0000
5.00 30.0000
6.00 35.0000
7.00 40.0000

Add... | | Dekete |

¥ Enable

Add/Edit >

Diameter [ 7 mm
Speed f 14—' mmy/s

1.3.1.2.3 Ajuste de corte

Se os seguintes efeitos de usinagem ocorrerem, a fung@o de folga de corte podera ser iniciada.
Ativado: A opgdo [Ativado] na lista fornece uma opgao para o usuario decidir se deve usar o
recurso. Adicionar: Clique no botdo [Adicionar] para abrir a caixa de didlogo de edigdo de
parametros.

Excluir: Selecione o registro a ser excluido na lista e clique no botao "Excluir"

abaixo. Quando terminar de editar os parametros, clique em [OK] para adicionar

um novo item.



—Cut Gap Adjustment

Speed | X Compens... | Y Compe

€ >
\r‘ndd... ] [ Delete ]
W Enable
Add/Edit X

Speed [400 mm/s
X Compensation [ 1 mm

Y Compensation | 1| mm

O O

Graficos originais Resultados do processamento
ot ooOoooooocL
EOE B 81 OO0 O00r
BT G0 81 B B08 000
0 0 0 OO0 000oc
Graficos originais Resultados do processamento

1.3.1.2.4 Parametros de importacao/exporta¢io

Quando terminar de adicionar os parametros do processo, ¢ possivel salvar o arquivo de
parametros através do botdo [Exportag¢ao]. Quando o sistema ¢ reinstalado, os arquivos de
parametros anteriores podem ser carregados no software a laser através do botdo [Importagéo].

Import

Export
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1.3.1.3 Parametros da maquina

Clique nos parametros da maquina e digite a senha tz0001 para entrar na interface do parametro.

Tais como:
[|Meme | IP/USB
B Def TL_12] Verification

Password

Def
x {

[T 12345678 =]
[mz.ms. 0 .66 |

Save I

[ Technology ] \‘I Machine ]![

Systerm Pararmeters

X

(s ] | | 2®

| swe | i
Limit: Polarity
Key Polarity

e
Limit. Detecton
Backlash

Axs | Equipment | Other | Version Information |

r—
[egatve v

1100.0
No

0.0000

mm

mm

Resolstion [3.145000 5|
Max Speed W mimy's
Corner Speed W s
Acceleration [12000.0  remys2
Jerk 4B0000.0  mmy's3
Back to Ongn Yes =

Pulsa Edge Trigger Risng Edge =

Leitura: Leia os parametros definidos pelo cartdo de controle Quando o cartdo de controle for

desconectado, o parametro de leitura expirara e os parametros do dispositivo serdo lidos

automaticamente quando a conexao for bem-sucedida.

Salvar: salva os parametros modificados em cada lista de parametros do sistema.

Limpar: Limpa todos os parametros da lista de parametros do sistema. Importacao/Exportacgio:

esse recurso ¢ exportar os parimetros do cartiao de controle usados ou definidos pelo usuario

para o computador para salvar. Se vocé precisar usar o software importado diretamente

novamente no futuro, clique em "Salvar". Vocé ndo precisa mais redefinir.
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1.3.1.3.1 Parimetros do eixo

System Parameters X
| Axs | Equipment | Other | Verson Information |
Read |
s X x Resolution 3145000  »>
Dir Polariy Hegathe - Max Speed S00.0 mmy's

Limit. Polarity Hegative * Cornar Spaad 20,0 s
Key Polarity Hegative - Acceleration 12000.0  mmys2

ar
Range 1100.0 mm ek 480000.0  mrymy'sa
Limit Detecton Ho E Back to Ongn Yes =
Backlash 0.0000 mim Pulse Edge Trigger [Risng Edge

Eixo: os eixos sdo divididosem X, Y, Z, U, V, W, X2,Y2, Z2, V2.

Polaridade Dir: Altera a polaridade quando o eixo retorna a origem na dire¢ao oposta.

Polaridade extrema: A polaridade limite é positiva e o sinal limite ¢ alto e efetivo. Quando a
polaridade limite ¢ negativa, o sinal limite é efetivo em um nivel baixo.

Polaridade chave: Altere a polaridade quando a direcao da chave e a dire¢do do movimento do
eixo ndo coincidem.

Faixa: A distdncia maxima que o eixo pode mover para o percurso maximo.

Detecgdo de limite: Verifique o interruptor de limite para evitar a colisdo do eixo.

Folga lateral: folga de movimento reverso axial. Usado para compensar o desalinhamento do corte.
Resolugdo: Resolugdo = o nimero de pulsos necessarios para que a cabega do laser se mova (mm)
x 1000/unidade gire em um circulo quando o motor gira. Pressione o botdo [> >] aqui para exibir
as caixas de entrada de comprimento teorico e comprimento real. O comprimento tedrico € o
comprimento do projeto e o comprimento real ¢ o comprimento medido pela régua. Digite o valor
de comprimento apropriado na opgao apropriada e pressione o botdo OK para converter
automaticamente a resolucdo correta. Medic¢ao de tamanho: Vocé pode desenhar um retangulo que
pode medir o comprimento de uma aresta retangular para calcular a resolu¢do ou medir a diagonal
de um retangulo para verificar se o feixe ¢ perpendicular ao carrinho. A largura do feixe de laser
deve ser considerada ao medir, ou seja, a maquina realmente desenha dois retangulos ao desenhar
um retangulo. O usuario mede o comprimento de dois retangulos durante a medi¢@o e a média de

dois comprimentos como o comprimento real. De
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O comprimento diagonal so precisa comparar se as linhas diagonais do mesmo retangulo sdo
iguais. Por exemplo, o comprimento de um retdngulo ¢ medido no qual se indica a largura do feixe
de laser, e os comprimentos de X1 e X2 no grafico sdo medidos, respectivamente, para obter um

valor médio. Quanto maior o comprimento da linha, mais precisa ¢ a medi¢ao.

KX1 »

g V|

o<
NO
w

Velocidade maxima: a velocidade na qual o eixo pode funcionar.

Velocidade de canto/velocidade de parada: a velocidade na qual o eixo comeca e para.
Aceleracio: A aceleracio maxima quando o eixo esta funcionando, quanto maior a
aceleracdo, menor o tempo de aceleracio e maior o jitter.

Salto de emergéncia: A aceleracdo do eixo da aceleragdo minima para a aceleragdo maxima (a
desaceleracdo € a aceleracdo da aceleragdo maxima para a aceleragdo minima), quanto menor o
salto de emergéncia, menor o jitter, mais lenta a velocidade de elevagdo, e vice-versa, maior o

jitter, mais rapido o levante..

Volte para a origem: se os eixos retornam a origem da maquina quando a maquina ¢ energizada.
Acionador de borda de pulso: borda de subida ou descida. Dependendo das configuragoes do
driver, geralmente ¢ acionado por uma borda de subida. Se 0 movimento reciproco do eixo de
movimento estiver sempre desalinhado em uma direcdo, altere para o modo de disparo da borda de

pulso.

1.3.1.3.2 Parametros do equipamento
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System Parameters X,
mcs  Equbment | Other | Verson Information |

Read Retum Point Nane - e Ty co2 -

Platform single Y Laser Head Mode Singie -
Machine Type {con'n'nnn Equi v] WM Paksrity Hegatve 'F

Focal Length 0.000 mm PWHM Frequency 20000.0 Hz
Clear Min Power 3.00 o

Max Power 100.00 By

Lubricant stroke 1 0.0 m Lubricating oil time 0.0 5
Lubricant stroke2 0.0 m Lubmcating of tme2 o 5

Ponto de retorno: a posicao de parada da cabeca do laser apds a reinicializag@o do sistema e a
conclusdo do trabalho. Existem trés op¢des: origem da maquina, origem do usuario e nenhum.
®A origem da maquina refere-se a origem da maquina e o valor da coordenada XY ¢ 0.

®A origem do usudrio ¢ o ponto de coordenada selecionado pelo usuario pressionando a tecla de
origem do painel. ®Nada significa que o trabalho serd interrompido no local atual quando o
trabalho for concluido.

Plataforma: plataforma tinica e dupla. Depois de selecionar o modo de plataforma dupla, defina
a distancia entre as duas plataformas. A distancia entre as duas plataformas é determinada pela
distancia entre os cantos superior esquerdo das duas plataformas. As maquinas de plataforma
dupla tém duas plataformas que se movem para frente e para tras através do eixo U. Uma
plataforma é mantida no local de trabalho enquanto a outra aparece alternadamente em ambos os
lados da maquina. Assim, as a¢des de alimentacdo e picking podem ser realizadas sem atrasar as
horas de trabalho para melhorar a eficiéncia do trabalho (essa fun¢do deve ser combinada com a
maquina com essa pe¢a). Quando vocé seleciona o modo de plataforma dupla, o eixo U move a
distancia de plataforma dupla definida uma vez apos cada trabalho ter sido concluido.

Tipo de maquina: equipamento comum, equipamento rotativo (gravagao de objetos redondo),
corte hibrido de metal, equipamento de faca rotativa, corte de tubos, maquina de corte de fita.
Equipamentos comuns sdo modelos comuns de corte e gravagdo. Um dispositivo rotativo € o tipo
de gravagdo rotativa. O corte hibrido de metal ¢ um modelo que pode cortar cabegas de corte

metalicas e ndo metalicas e seguir o controle. A maquina de corte de tubo ¢ uma maquina de corte
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hibrida equipada com um dispositivo rotativo, que é uma maquina de corte equipada com uma

fresa de fuso.
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O cortador de fita ¢ um dispositivo usado para cortar a fita.

Distancia focal: Depois de definir este parametro, pressione o botdo ". Ponto decimal na interface
de espera para indicar se o foco automatico deve ser executado.Em caso afirmativo, o eixo U
controla a cabega do laser para se mover para baixo (ou a plataforma se move para cima) e quando
o sensor detecta que esta se aproximando da superficie do material, dé um sinal de posicao de
posicdo no lugar ou de foco (neste momento). .

Tipos de laser: CO2 (tubo de vidro de CO2), RF (RF), RF (coceira)-pré-combustio de RF.
Quando o laser ¢ um laser de fry sem pré-combustdo, selecione o tipo RF. Se for um laser RF que
requer pré-combustdo, selecione o tipo RF (Tickle) (neste momento, a placa de controle no modo
de espera emitird um pulso de largura lus para o laser para pré-combustio).

Modo de cabega de laser: cabega tnica, dupla, dupla, dupla cabega fixa, trés cabecas, trés cabecas
e duas cabegas, trés fixas, quatro cabecas, uma cabeca, duas cabecas, quatro fixas.
®[sso significa que a maquina tem apenas uma cabega de laser.
®Duplo 1 significa que a maquina ¢ um modelo hibrido de motor duplo de correia tinica. ®Duplo
2 significa que a maquina ¢ um modelo hibrido de motor duplo de correia dupla. ®Uma cabega
dupla fixa significa que ela ¢ uma faixa tnica e as duas cabegas nao podem se mover
automaticamente. De

O formato do eixo X precisa ser configurado para metade do formato da maquina

®Trés cabegas 1 significa que a maquina ¢ uma mistura de correia Unica e trés motores. ®Trés
cabecas 2 significa que a maquina ¢ uma mistura de trés correias e trés motores. ®Fixar trés
significa que ¢ um cinto Unico e as trés cabecas ndo podem se mover automaticamente. Precisa
definir

Converte o formato do eixo X em um ter¢o do formato da maquina.

®Quatro cabecas 1 significa que a maquina ¢ uma mistura de correia Unica e quatro motores.
®Quatro cabegas 2 significa que a maquina ¢ uma mistura de trés correias e quatro motores.
®Fixar quatro significa que é um cinto Uunico e as quatro cabe¢as nao podem se mover
automaticamente. Precisa definir

Converte o formato do eixo X em um quarto do formato da maquina.
A distancia entre as duas cabecas de laser ¢ a distancia entre as duas origens da cabeca do laser.

® Distancia dupla 1: ¢ a distancia entre o laser 1 e o laser 2.
®Distancia dupla 2: é a distancia entre o laser 2 e o laser 3.

®Distancia dupla 3: é a distancia entre o laser 3 e o laser 4.

®Nota: Quando esta maquina é um modelo assincrono de duas cabegas, o espacamento de duas
cabecas € 1

Indica a distancia entre o laser 1 e o laser 3, e a distancia de duas cabegas 2 representa a
distancia entre o laser 2 e o laser 4.
Polaridade PWM: Pressione Selecionar para alterar a polaridade PWM. Se for constatado
que a énfase na luz € pequena, a intensidade real da luz ¢ aumentada. Em seguida, pressione
Selecionar para reverter a polaridade PWM. Frequéncia PWM: A frequéncia da forma de onda
PWM do tubo laser De acordo com o manual do laser, o tubo de CO2 é geralmente de 20.000
e o tubo de fritura é geralmente de 5000.
Poténcia minima: o ciclo de trabalho minimo da forma de onda PWM do laser. O ciclo de trabalho
minimo € a poténcia minima quando o laser ndo emite luz.
Poténcia méxima: o ciclo de trabalho maximo da forma de onda PWM do laser. O ciclo de
trabalho méaximo ¢ a poténcia maxima especificada pelo laser. Configuragao: 0¢é ocupagdo minima
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do espago: ocupacdo maxima do espago < 100. Se o ciclo de trabalho méaximo for igual ao ciclo
de trabalho minimo, a luz ¢ poderosa, mas ndo ajustavel.

Distancia da plataforma: Define o tamanho de trabalho da plataforma quando o pardmetro Plaform
¢ duplicado.
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Curso do Lubrificante: Apos definir a distancia, ligue o interruptor do lubrificante quando a
distancia acumulada do eixo XY atingir o valor especificado.
Tempo de lubrificante: refere-se ao tempo de saida do lubrificante.

Parametros de referéncia (dispositivo rotativo): Didimetro de referéncia, resolucio de
referéncia e diAmetro do objeto.

¥Faixa e resolugdo de Y devido a materiais cilindricos de diferentes didmetros

Ao contrario dos eixos, a placa de controle fornece um diametro de referéncia e uma
resolugdo de referéncia para facil calculo.

¥ Apos o didmetro da linha de base e a resolugdo da linha de base estarem definidas
corretamente, cada substitui¢cdo

Materiais, basta definir os parametros de didmetro na interface do menu principal. A
resolucdo e a faixa maxima do eixo Y sdo entdo recalculadas com base no diametro de
referéncia e na resolugdo de referéncia. Isso significa que vocé so precisa definir um
novo didmetro do material.

v Defina o dispositivo para girar o dispositivo. Vocé vera o didmetro do objeto, a ocorréncia
O didmetro e a resolucdo de referéncia tém um valor padrdo. Mega o diametro do
material processado. Insira este didmetro nos parametros Diametro de referéncia e
Diametro do objeto. A Resolugdo de referéncia pode ser mantida como padrdo ou pode
ser inserida uma estimativa para ela.

¥" Abaixe a poténcia maxima do laser e desenhe uma linha de 50 mm na superficie do
material.

Meca o comprimento real da linha, 55 mm, etc. Define o valor da resolugdo de
referéncia. Pressione "

>> . . ~
—Botao e exibe uma janela para calcular a resolu¢@o. Defina Esperado como 50.

Na janela de resolug@o, Real ¢ alterado para 55. Pressione a tecla Calcular para calcular
a resolugdo correta.

¥'Na proxima vez que vocé substituir um novo material de diferentes didmetros, basta definir
Object

Parametro Diametro. Neste ponto, a resolugdo do eixo Y calcula automaticamente a
resolucdo e a faixa maxima do objeto atual com base no didmetro de referéncia e no
calculo automatico.

Resolugdo de referéncia.

Formula de calculo:
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Resoluciio real do eixo Y = Diametro do objeto/Diametro de referéncia * Resolucio de
referéncia Faixa real do eixo Y = Diametro do objeto * &
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1.3.1.3.3 Outros parametros

System Parameters X
| hxs | Equipment Other | Verson Information |

Read 7

Min Accelerate 400.0 mm's2  Default Idla Spead 330.0 mimy's

Soeed Factor 2.0 tdke At 3000.0 mimjs2
Retum Spead 50.0 mmis  Idle Jerk [60000.0  mmye3

= Lasar Test Time 500.0 ms Open Protect N o
Frame Speed 200.0 mm's  \Water Protect Mo =
Key Spead 200.0 mmy's 2/ Option 7 ot -

Done Tip Ho - Humber of Work 0
OUT Option [Completion =]

TL410C

ZUN AsOpton [ =]  OUTEL Option -

Aceleragdo minima: a aceleragdo minima correspondente ao inicio e a parada. Quanto menor o
valor, menor o jitter no inicio e na parada e o tempo de aceleracdo e desaceleragdo correspondente
aumenta. Quanto maior o valor, maior o jitter durante o inicio e a parada e mais rapido a
aceleracdo e a desacelerag@o. Geralmente 400mm/s2. Se for necessaria uma velocidade de
usinagem mais rapida, se for necessaria uma usinagem precisa, defina a aceleracdo minima acima
de 850mm/s2 ou 200mm/s2 (o valor recomendado esta sujeito a maquina real). Mm/s2

Fator de velocidade: usado para ajustar a suavidade da maquina quando ela gira. O intervalo varia
de 0,00 a 5,00. Quanto maior o valor, maior a velocidade de torneamento, menor o tempo de
usinagem e maior o impacto e o jitter. Quanto menor o valor, menor a velocidade de torneamento,
maior o tempo de processamento e menor o jitter. Geralmente 2. Quando a acelerag¢@o no eixo y ¢
definida para um nivel mais alto (como acima de 2500 mm/s), o fator de velocidade pode ser
ajustado abaixo de 1.0, reduzindo significativamente o jitter. Defina o fator de velocidade como 3
ou mais quando a usinagem rapida for necessaria.

Velocidade retal: ¢ a velocidade na qual o sistema retorna a origem em mm/s.

Tempo de teste a laser: A hora em que o sistema pressiona o botdo "Pulso" para emitir luz
automaticamente, unidade ms.

Velocidade do quadro: define a velocidade na qual o quadro é movido em mm/s.

Velocidade do botdo: defina a velocidade de micro-movimento do botdo em mm/s. Niumero de
prompts/trabalhos concluidos: defina se o processamento esta concluido e aberto; Abra o
prompt de conclusio do processo e defina o tempo de conclusido do processo. Op¢oes OUT1
(TL-A3):
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®#Complete o sinal de conclusao do trabalho. Largura de pulso de baixo nivel de saida 1 segundo
apos a operagao

Terminado.
®Alimentacdo, sinal de indica¢do de alimentagdo, baixa saida efetiva durante a alimentagao.
®No estado do laser, a luz laser emite um sinal indicador e a saida efetiva ¢ baixa quando é
iluminada. ®Ao pressionar e alimentar, o sinal de compressao sincrona do eixo residual tem baixa
eficiéncia. ®Status de funcionamento, saida de sinal de baixo nivel durante a operacao, saida
invalida durante suspensdo ou espera

Sinal.
®A caneta, o sinal da caneta da caneta 1, a caneta caindo, a saida é de baixo nivel ¢ a saida
da caneta ¢ de alto nivel. ®O rolo de fixagdo ¢ usado para o controle da barra de pressido ao
girar a faca, e a eficiéncia ¢ baixa.
Velocidade de marcha lenta padrdo: a velocidade espacial do eixo XY quando a luz nao é apagada
quando a velocidade padrdo do arquivo de processamento € selecionada. UDM: mm/segundo.
ACC em marcha lenta: Aceleragdo do eixo XY sem luz. .Unidade: mm/s2. Quanto maior a
aceleracdo, mais rapida a aceleracdo e maior o jitter relativo. Em vez disso, aceleracdo e
desaceleracdo tornam-se mais estaveis.
Vazio: Aceleragdo do eixo XY sem luz. Unidade: mm/s3. Quanto mais rapido a forga, maior o
jitter relativo. Em vez disso, aceleracdo e desaceleracdo tornam-se mais estaveis.
Protegdo de abertura: no estado ligado, o sistema detecta um sinal de prote¢do para abrir a tampa.
Quando ativado, o sistema ndo funcionara.
Protegdo da agua: se a protecdo contra resfriamento a agua a laser é detectada.
Opgoes Z/U (TL-A3): Existem trés opgoes: alimentacdo do eixo U e elevacdo do eixo U ou sinal
do eixo Z. Quando ¢ um dispositivo de deslocamento mutuo de duas cabegas ou um dispositivo
de giro, ele precisa ser configurado como um sinal do eixo Z. Selec¢do do eixo Z/U/V (TL-410C):
alimentacdo do eixo Z, elevacdo da plataforma do eixo U e deslocamento mutuo do eixo V.
Opcoes OUT1 (TL-410C):

®#Complete o sinal de conclusdo do trabalho. Largura de pulso de baixo nivel de saida 1 segundo
apods a operagao

Terminado.
®Alimentacio, sinal de indicacdo de alimentagdo, baixa saida efetiva durante a alimentagao.
®No estado do laser, a luz laser emite um sinal indicador e a saida efetiva ¢ baixa quando ¢
iluminada. ®Pressione o sinal e o sinal de alimenta¢do. No momento da alimentacédo, o sinal de
compressao sincrona do eixo YU ¢é

Baixa eficacia.
®0 sinal da caneta, o sinal da caneta da caneta 1, a caneta caindo, o baixo nivel de saida e o alto
nivel de saida da caneta. ®O sinal do rolo ¢ usado para o controle da barra de pressdo quando a

ferramenta ¢ girada, e a eficiéncia ¢ baixa.

Informacées sobre a versao 1.3.1.3.4

As informagdes da versao incluem o ntimero da versdo atual do firmware, o tempo de
inicializagdo, o tempo de langamento leve, o tempo de processamento cumulativo, o tempo de
processamento cumulativo, o percurso cumulativo do eixo X e o percurso cumulativo do eixo Y.

Clique em [Ler] para ler os parametros acima.
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System Parameters X

Frmwiare Varsion IU’.LD!Q.DEE

[ Upgrade

Run Time [Essaz
Laser Running Time 00:31:26

Totzl Processing Time IW
Totzl Processng Times Iﬁi
X-Axis Travel -
Y-Axis Travel EN

Read ]

Atualizagdo do firmware Clique no botdo atual e selecione o arquivo de atualizagio

Upgrade

Vocé quer (* TFL, por exemplo, tzd 1019.TFL, clique em ok, como mostrado:

Autolaser b4

p Make sure the machine is idle and clean up the machine platform.
4 8% Automatically reboot after the upgrade.

] oK Cancel

Apbs a confirmagao, por favor, ndo desligue o energia. A maquina sera reiniciada
automaticamente mais tarde.

1.3.2 Configuracoes USB/IP

Como mostrado. Abaixo, as informagdes do dispositivo sdo exibidas na parte superior direita da

interface do software. O software a laser se comunica com a maquina através de uma rede ou cabo
USB durante o download de arquivos graficos, leitura e gravacao de parametros da maquina e
execucdo de controle on-line. O enderego IP esta sendo definido para a rede e o nimero da porta

Com esta definido para USB.
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Device
{ Device | [1:T_oooooooo

|' Parameters— H
3:192.168.0.51




1.3.2.1 Configuracées do dispositivo USB

Depois que a placa de controle (como TL-A4) ¢ reinicializada, o computador ¢ conectado ao

computador com um cabo USB e o computador aloca automaticamente a porta do dispositivo

USB para comunicacdo entre eles. Como mostrado:

v § Universal Serial Bus devices
9 TL-A4

No software, clique no botdo do dispositivo, selecione uma conexdo USB, clique em Pesquisar,

Pesquise o nlimero da porta ou selecione o modo Auto diretamente. Quando vocé seleciona o

modo Auto, o software corresponde automaticamente se o dispositivo ¢ um niimero de porta USB

ou um numero de porta COM. O modo automatico se aplica quando o dispositivo esta conectado.

Se vocé tiver mais de um dispositivo, use o modo de atribuir manualmente o nimero da porta.

a | Dewage

i : P e |[in_nodovann =
|Dewice b
Farameers
1 i Bame: fu Fower | Speed | Mode | Hde
G| Taomiomn |
oz coms ol -
=F 152,168.0.51 w:r.-" : e
" Use ‘_k—‘
e
" Watwark
L *
" iz e w
. = [ | [ ] [ Do |
{ | wor=ace | | Technsiogy | | oo ||| T | Caritral

¥ |

1.3.2.2 Configuracdes da porta COM USB

3] =
s

Z#

Depois que o sistema do cartdo de controle ¢ redefinido, o computador é conectado ao computador

com um cabo USB e o computador atribui automaticamente uma porta COM para comunicagao.

Em Configuragdes do dispositivo, selecione uma conexao USB, clique em Pesquisar, selecione o

nimero de porta apropriado, como COM3, e clique em Salvar.

Device *
| Wame _PfusB S g [z
O1 TL_00000000 '
2 COoM3 Twe.; [Hum] -
O3 192.168.0.51 - J
= UsB
Port: |com3 »| | Search
" Network
w |1q2 168, 0 .5 |
.
Workspace [ Technology ] | Machine ] [ TMSave I

Apos a saida, na lista de dispositivos, selecione o dispositivo de niimero de porta

correspondente para comunicacao, conforme mostrado.
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Device

Device | [2:com3 =

1.Veja o nimero COM. Selecione "Computador" e clique com o botdo direito do mouse para
selecionar "Gerenciador de dispositivos", clique na porta (COM e LPT)," Porta serial USB
(COM3) "¢ o nimero da porta atribuido pelo computador! Como mostrado abaixo:

& Device Manager - O b4

File Action Yiew Help

= m HBml&

v g DESKTOP-OS5TMIM
» & Audie inputs sand outputs
+ g Batteries
+ €} Bluetoath
» I Computer
3 Diisk drives
. WM Display adapters
¢ o DWIHCD-ROM drives
+ U5 Human Interface Devices
+ g |IDE ATA/ATAPI controllers
Y Kl:g,'b-mlrnls.
1 u Mice and other pomnting dewices
» 0 Menitors
@ Metwork adapters
» I Portable Devices
~ T Ports [COM & LPT)
¥ Communications Port (COM3)
T USE Serial Port (COM3)
= Print queues
+ [ Processors
v | Software devices
» % Sound, video and game controllers
» 3 Storage controllers
1 ! Systemn devices
+ @ Universal Serial Bus controllers

2.Alterar a porta COM atribuida pelo computador

A porta serial USB (COM3) no diretério de porta (COM e LPT) mostra o numero da porta
atualmente atribuido pelo computador; As etapas para alterar o nimero da porta sdo as seguintes.
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USE Serial Port (COM3) Properties

Ganeral For Settngs Drver Detals Evenis

Data bis' |8

Party- IHune
Stop bts: [1

Flow control: |Hum

>

I OK | Canesl

1) Clique duas vezes na porta serial USB (COM3), a caixa de didlogo Propriedades da porta serial

USB (COM3) aparece e clique em [Configura¢des de porta]; clique em [Avangado...] e a

caixa de didlogo Configuracdes Avancadas COM3 serd exibida.

2) Selecione o niimero da porta que deseja definir na caixa de opg¢des do numero da porta COM.

Advanced Settings for COM3

z
COM Part Mumber: coM3 b \.TI]

LISE Transfer Sizes COM3
Select lower setings o coer

Select higher settings for fas " Ce

Recenve {Bytes): COM1D

rates,

Transmit (Bytes): COM12

BM Oplions COMIG | Miscelaneous Dplions
Select lower sethngs to comeg COM17 Serial Enumerator

CoM1g Serial Printer

Latency Tmer (msec): COM2D Cancel If Pawer OFF

CcoM22 Ewent On Surprise Remaval
Timacuts COM2I St ATS On Close

COMI% Diisable Modem Cirl At Startup
Minimum Read Timeout {Tsey - Qo

Minimum ‘Write Timeout {mee COMIE

7 =

Cancel
Defaits

O0O0O000f
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3) Clique em [OK] para abrir a caixa de didlogo Propriedades da porta de comunicag@o, como
mostrado.

Communications Port Properties

This COM name is being used by another device (such as another com
port or modem). Using duplicate names can lead to inaccessible
devices and changed settings. Do you want to continue?

T

4) Clique em "Sim" e o processo de configuragdo é concluido.

5) Nao ¢ exibido na tela, indicando que a maquina nao estd conectada (note: nao se esqueca de
instalar o driver USB e inserir o cabo USB).

1.3.2.3 Comunicacio de rede

Na caixa de dialogo Configurac¢des do dispositivo, defina o IP como o IP na maquina. Em seguida,
defina os trés primeiros IPs no computador para o mesmo valor de endereco e a iltima se¢do para
um enderego diferente. Por exemplo, se o IP da maquina for 192. 168.0.51 Registre o
1P192.168.0.51 da maquina de sele¢do no software a laser. Defina o IP do computador para
192.168.0.100 para transmissdo de rede.

Device b4
| Na_me 1 ..IF.!US.B_. A —— | Nama: |'3
: TL_00030000
0oz COM3 Typa: | Hormal =]

" usa

Port: [com3 =]
| etwork i

/
¢

[Technnhw] | Machine ]

- Device

Device | [3:192.168.0.51 =

1) Clique com o botdo direito do mouse em uma propriedade na rede.
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Metwod []PE"

Pin to Quick access

Pin to Start

Map network drive...

Disconnect network drive...

Create shortcut
Delete

Properties

2) Clique em [Alterar as configuragdes do adaptador].
IE Metwath nd Tarng Cevier
+ BE o Coniii Pasel + Wetwark andibemel = Mebwork sad Sharisg Center
Wiew your basic network snformation and set up connedians
— Wiew pour dClre Setemihs

(hangu advanced thasng Htwork BopeE g M Inpemet sces;
witingn

Cantral Pard Home
Dharege slagler setangs

Futh nrteos Commecis g Ethe

Change pur netesrking petings
S8 1 & Bodbann, chibup, 87 VP COMIRCOn, OF SELMp ) IOuTRT O S8R point
=

CRagrdst aied repean Aetansl prabderrs, i el iisebdesh potng infairmetien

Homatirous
reemel Cipharns

Ardhrers Fresal

3) Selecione "Ethernet" e clique com o botdo direito do mouse na op¢ao "Propriedades". A caixa

de didlogo [Propriedades Ethernet] ¢é exibida. Clique duas vezes em [Internet Protocol

Version TCP/IPv4] e defina os parametros.

v Ethernet{
k'\.

s Metwork
e

s

/ % Disable
Status
Diagnose

& Bridge Connections

Create Shortcut

@ Delete
& Rename

T~

& Properties
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U EthernetD Properties X
Metworking
Connect using:
BB Intel(R) 825741 Gigabit Network Cornection

This connection uses the folowing tems:

¥ Eumm Microsoft Netwadds A
i J® File and Printer Sharing for Microsoft Networks

¥l JB 305 Packet Scheduler

[P | ot Prostocol Version 4 (TCP/Pyd)
[ -a- Link-Layer Topology Discovery Mapper /0 Driver

[ -& Microsoft Networs Adapter Multiplexar Protocal

<& Microsoft LLDP Protocol Driver L4
< >

Transmession Control Protocol/Infemet Protocol. The defauk
wide area network protocal thal provides commurication
acmes diverse inferconnected networks,

| oK || Cocel

4) Selecione "Usar o seguinte endereco [P", insira o endereco IP, a mascara de sub-rede e o
gateway padrao, conforme mostrado. Abaixo.

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPwd) Properties x
General

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropeiate IP sattings.

() Obtain an IP address sutomatically

| @) Use the following IF address:|

IP address: | 192.168. 0 . 100 |
Subnet mask: [255.255.255, 0 |
Default gateway: |192.168. 0 . 1 |

Obtain DNS server address automatically
() Use the following DNS server addresses:
Preferred DNS server: | 5 P 7 |

Alternate DNS server: | . " : |

[Jvalidate settings upon exit e — |

1

Depois de concluir as etapas acima, clique em "OK" e a configuragdo do endereco IP do
computador serd concluida.



1.4 operacao basica
1.4.1 Desenho grafico

: Desenhe uma linha. No final, vocé pode clicar com o botao direito do mouse para selecionar
o fim ou fechar.

w2
* : Desenhe uma curva de Bessel.

I

. Desenhe um retdngulo. Mantenha pressionada a tecla Ctrl para desenhar um quadrado.

" _: Desenhe uma elipse. Mantenha pressionada a tecla Ctrl para desenhar um circulo.

A : Entrada de texto.

%

: Exclui um segmento de linha.

&

*: Pintar pontos.

.21.4 Edicao de no

Define a posi¢ao inicial [S]: define o ponto selecionado para processar o ponto inicial. Neste
ponto, vocé precisa definir o ponto de conver para a otimizagdo do caminho como o ponto inicial
original. As caixas de sele¢io Prioridade de Angulo e Processamento de Deslocamento nio estdo
ativadas. O processo de configuracdo € o seguinte:

i IClique no botao [Edicao de N6] e marque ou clique em algumas ou todas as primitivas e
aumente 0 zoom

Veja os nds das primitivas corretamente. Como mostrado:

Selecione o n6 por quadro, clique com o botdo direito do mouse, abra a caixa de didlogo

Configuragdes e selecione Definir posic¢ao inicial.
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Convert to Curves [B]
Set Start Position [S]
Delete Nodes [N]
Delete Lines [D]
Break Curve [C]

Lock Node [L]
Unlock Mode [U]

[P

Converter em curva [B]: Apos selecionar um desenho, ¢ possivel converter a linha em uma curva

de Bessel. Excluir n6 [N]: Exclui o n6 selecionado.

Excluir linha [D]: Exclui o segmento selecionado.

N6 de interrupgao [C]: Corta o desenho a partir da localizagdo do no selecionado.

Bloquear n6 [L]: Ap6s bloquear o no, os pontos de controle frontal e traseiro sdo alterados

simultaneamente quando o ponto de controle ¢ ajustado.

Desbloquear n6 [U]: Apos desbloquear o nd, somente o ponto de controle atual pode ser ajustado.

Nota: Depois de entrar no estado de edi¢do do nd, vocé pode usar o comando do teclado para

manipular o n6. O comando de agdo ¢ a letra ap6s a opgao.

1.4.3 Ferramentas

28 )

ol i 5 lvie & ) (A ERBE O

1.4.3.1 Rotacao e deslocamento

Ap6s selecionar um desenho, insira um angulo na caixa de edic.

Rotaciona o desenho. Como mostrado:

Cliq
uc
cm

Para ter mais configuragdes de rotagdo e
deslocamento.

,

TL | M 4 |Loadowt

T
) [0

()

d._LEndan || Micro foird

Confirme, vocé pode
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Move/Rotate b4

P
< |8 1>
gt
alv|o

1.4.3.2 Linhas de Consolidacao

A fun¢@o de mesclagem de linha ¢ facilitar o processamento e converter a curva de precisao
extremamente alta em um processo de pré-processamento de curva de tamanho adequado. O
processo de operacdo € o seguinte:

Selecione o desenho que deseja mesclar e clique em [Mesclar linhas]. ﬂ

1.4.3.3 Consolidacio near-line

Uma fungdo de mesclagem adjacente ¢ um processo de pré-processamento de um grafico que ndo
atende ao padrdo. Um grafico completo gerado separadamente durante o processo de desenho
separa elementos graficos independentes com um ponto inicial ¢ um ponto final em muitos
segmentos separados. Nesse caso, vocé pode usar uma funcio de mesclagem adjacente.

i

+

¥ . ~ A ~ .
Clique com o mouse e as configuragdes do parametro sdo as seguintes:

Cornbine Mear Lines e
Reference Distance mm

[~ Remove the Cross
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Distancia de referéncia: indica a distincia maxima necessaria para que as duas linhas
adjacentes de pontos finais sejam tratadas como um todo e combinadas.

Remover Intersecdo: Se as extremidades das duas linhas satisfizerem os requisitos de
consolidagdo e houver interse¢des entre as duas linhas, a interse¢ao devera ser removida. Como
mostrado:

Alterar para:

Dois segmentos de linha se tornam uma linha poligonal.
1.4.3.4 Remover linhas sobrepostas

Se trés quadrados estiverem conectados, hd uma linha de limite sobreposta no meio de cada
quadrado.

=
Clique no botao [Remover linhas sobrepostas] como mostrado na imagem a seguir.

Uma caixa de didlogo ¢ exibida:

Remove Overlapping Lines x

¥ Inside the Layer

Tolerance 0.050 mim

[ 0K l [Gmce!l







Selecione um retangulo e arraste para remové-lo, como vocé pode ver depois de executar as etapas

acima. Para o corte a laser, a remoc¢ao de linhas laterais comuns redundantes pode melhorar a

eficiéncia do processamento.

1.4.3.5 Chamada de detalhe

Selecione o elemento grafico e clique no botdao "Chamada"; A seguinte caixa de dialogo ¢ exibida.

Existem dois tipos de linhas de chamada de detalhe [linha] e [arco].

vi Lead Line Micro Joint
Setting et
Lead Type . I Line -rl
Start Length I 5 mm
Start Angle I 45
Lead Type B | Line] -I
End Length |5 mm
End Angle |45

[T Create Start Point

¥ Auto Check Lead infout

[ ]+

Depois de clicar em "OK", a interface ira para o seguinte:

= LV

A direcdo, o angulo e o comprimento da chamada de detalhe podem ser definidos pelo usuario.

Inspecao

¥ Create Start Point (x5 de selecdo. Ele sera gerado no ponto inicial, como mostrado:
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1.4.3.6 Micro-conectores

Micro-engate ¢ deixar uma interface em um padrao fechado sem cortar, evitando que o padrao
caia ap6s o corte, e a distancia da micro-articulacdo pode ser definida. Quando um microconector

¢ adicionado, os pontos do identificador sdo exibidos no desenho.

M@i'ﬁﬁmﬁrﬂi:‘x+hmm l”LMLmlIHm.Iu-nt
00 o0 00

-500 800 | -1000
| i i I i i | i | i 1 i | i
...... ] \‘ .........
Micro Joint b4
[+ Enable
- o
Distanca 0.300 mm

Como mostrado, apds o processo de micro-colagem, na visualizac¢ao do trabalho, ap6s a ampliagdo,

a posicao final permanece em 0,3 mm sem corte:
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1.4.3.7 Direcao de corte

Para editar a direcdo de corte de um desenho, vocé deve D Botio para exibir

clicar em
Graficos.
—
b L
Clique em Inverter Para mudar de diregdo.
L]

1.4.3.8 Forma de deslocamento

Faga uma corre¢do de contorno uniforme no grafico original para compensar o erro causado pelo

ponto do laser.

LY . , . . . ,
Selecione o grafico, clique e a imagem abaixo aparecera.
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Offset 1.000 mm

Color |- - |

[~ Delete Orignal Objects

@® Internal
" External
" Both
" Bold

" Mamow

ok | | Concel

Deslocamentos:o comprimento do desenho precisa ser reduzido e expandido
Cor: A cor que o grafico encolhe e expande, e o cliente pode escolher conforme necessario.
Excluir objetos originais: exclua a imagem original reduzida ou ampliada.

Interno: o grafico sé encolhe. Como mostrado:
=

Externo: O desenho tem apenas agdes que se expandem para fora. Como mostrado:
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Ambos: em ambos os modos, o desenho executa duas a¢des de contragdo e expansdo

Ao mesmo tempo. Como mostrado:
=

TN
//7;__“\ “,
r’r /

(

Em negrito: use esta fun¢do quando o desenho contiver outro desenho que contenha apenas
desenhos internos

Contragao, os graficos externos sdo expandidos apenas. Como mostrado:
=

Estreito: Quando o grafico contém outro grafico, o grafico interno ¢ expandido e o grafico externo

¢ usado apenas quando ele encolhe. Como mostrado:
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Vocé pode definir parametros como o modo de zoom e a distdncia de deslocamento conforme
necessario e clicar em "OK".

1.4.3.9 Carenagem
Quanto a *. Horario de verdo *. DSB, arquivo *PLT, a linha limitrofe ndo é suave devido a
desenhos, como mostrado. A imagem a seguir:

E possivel selecionar um desenho e = Ferramentas para suavizar linhas de limite

clicar em

O efeito é mais suave.

1.4.3.10 Inversao de cores de bitmap



ld

Selecione um bitmap e clique para inverter a cor.
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iy o AERE A+

Antes de alterar:

Apbs a alteragdo:

1.4.3.11 Processamento de Bmp

Selecione um desenho e clique em ™= Botdes para trabalhar com
desenhos bmp.
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Widkh fad P

Haght 150 Picels
¥ Resokiban 1 Pocelsfinch
Y Resolubon 1 Pcels/inch

p—
™ Reverse | Test |
Brghtness 0B

- Test |
Cantiast (e
| Test |

Preprooessng
@ hane

I~ Mid

= Strong

" Custom ! |

Resobmon Modfy
Poelsinch (508 Test !

 Grayscale

Test |
& Back and White

¥ Haftone Soeen

Dot Size {mm) o2

7 [Dxffusion Dicher
| K |

Aqui vocé pode reverter a cor da imagem e alterar o brilho e o contraste da imagem. Para

melhorar o efeito de gravagdo, uma fun¢do de pré-processamento de imagem ¢ fornecida para
melhorar o contraste da imagem. Se for uma gravacgdo em preto ¢ branco, recomendamos o
processamento do ponto de verificacdo ou do grafico de dispersdo. A resolugao de imagem

recomendada ¢ de 300 ou mais.
1.4.3.12 Tela de meio-tom

Depois de selecionar um bitmap, selecione a direcdo e o tamanho do ponto de configuragdo e gere

o

Dotmap, recomenda-se alterar o DPI do bitmap para 300 ou mais.

Bitrmap >

Direction R ~ |
Size 0.200 mm

Ll

1.4.3.13 rondas

Clique na opgao [Ferramentas] na barra de menus, selecione a funcdo [Circulo] ou clique na barra
de ferramentas.
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Botdo. = A seguinte caixa de didlogo ¢ exibida. Como mostrado:
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/

Round X

Radius B 5,00

Depois de definir o raio do arredondamento, clique no botdo Selecionar e marque a caixa para
selecionar o grafico que deseja definir o arredondamento.

m\]T

Ap6s definir o raio, selecione o desenho que deseja arredondar e clique no botdo OK para

arredondar o desenho.

1.4.3.14 Ponte

Clique na op¢ao [Ferramentas] na barra de menus, selecione o recurso [Ponte] ou clique na barra
de ferramentas

Botdo. " Depois de definir a largura da ponte, vocé pode

Atenda as necessidades.
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Bridge X

_ Test |
x|

1.Defina a ponte de acordo com o intervalo: basta preencher o intervalo entre as duas pontes € o
software aumentara automaticamente o nimero de pontes correspondentes de acordo com o
tamanho do grafico. Clique em [Testar] para exibir a localiza¢ao da ponte.

2.Defina a ponte por numero: basta preencher o nimero de pontes, vocé pode aumentar a ponte
correspondente e clicar no teste para exibir a ponte.

3.Definir ponte manualmente: Apds a selecdo, vocé pode adicionar uma ponte em qualquer lugar
do primitivo. Clique com o botdo esquerdo do mouse na linha do elemento para aumentar a
posicdo da ponte correspondente ao elemento. Quando terminar, clique em "OK".

1.4.3.15 Adicionar marcas de cota
1.Clique na opg¢ao Ferramentas na barra de menus, selecione o recurso Adicionar marca de

. \?ﬂ . .
tamanho ou clique no botdo da barra de ferramentas. ™ Defina o nimero e a diregdo do codigo,

clique em Selecionar e, em seguida, clique na linha primaria.Vocé pode adicionar dentes de

codigo na posicao especificada da linha primitiva.
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2.Defina as propriedades do codigo: Se vocé quiser alterar o tamanho dos dentes do cédigo, clique
em "Configuragdes" para entrar na interface de configuragdo do cédigo, faca as configuragdes de

codigo correspondentes e clique em OK apos a conclusao.

Settings x et

Width: 25 mm (1-50)

Height: 2.5 mm e

Spading: [ 25 | Settings

Long Spacing: f 5 —_—

\mg[w] Cancel

1.4.3.16 Definir o local de conclusao

Clique na op¢do Ferramentas na barra de menus e selecione o recurso Definir local de conclusao
ou clique em

Botdo da barra de ferramentas. ﬂAbre a caixa de didlogo Definir localizagdo de conclusao.

Existem atualmente trés configuracdes de modo para parar: Nao, Obter localizagdo do dispositivo
e Obter posi¢do do mouse.

Como mostrado:

Set Finish Position b4

Finish Position

Nao: Nao defina a parada.

Obter a localizag@o do dispositivo: € obter as coordenadas de posi¢ao atuais da cabeca do laser e
usar essa coordenada como o ponto de parada apds o corte da cabeca do laser. Se o controlador
definir o ponto de pesquisa como o ponto de posicionamento, a cabega do laser retornard a essa
posicdo apos o processamento e, em seguida, retornard ao ponto de posicionamento.
Normalmente, ao usar essa fung@o, o Ponto de retorno deve ser alterado para Nenhum. Depois que
as coordenadas do dispositivo sdo obtidas com sucesso, uma marca cruzada é exibida na area de
desenho do software, indicando onde a cabeca do laser atual esta parada. Como mostrado:
Obtenha a posicdo do mouse: clique no botdo [Ler] e clique no botdo esquerdo na area de desenho
para definir a posi¢ao atual para as coordenadas interrompidas. Como mostrado:
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Set Finish Posit x B
NS O SHon +
Finish Position |Get Device Pos |
X(mm): |218.174
i (mm): 135.973
Read

Set Finish Position

+
Finish Posiion ~ |Get Mouse Posi v |
Kom): e
¥(mm): |5?.?19

1.4.3.17 Extrair contorno

Vocé pode extrair contornos de imagem, consulte o aplicativo de amostra na secao 1.6 Detalhes.
1.4.4 Exibicio

1.4.4.1 Exibir e definir a ordem de trabalho

A exibi¢do do niimero de seqiiéncia de processamento e a ferramenta de classificagdo manual

estdo na barra de ferramentas a esquerda do software laser.

T

-200 -100 Li]
|

P> 00K NA&|

=
(=]
m

=

EIDispan and set the order of work
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Il . - o , . ,
Clique no botdo para exibir o nimero do pedido de processamento do elemento grafico.

Entrou no manual

Estatisticas de classificagdo. Clique com o botdo esquerdo do mouse para selecionar o grafico
para classificacdo e, se precisar cancelar a selecdo, vocé podera selecionar o grafico errado com o

botdo direito do mouse.

[
3= 3

-

€.

1.4.4.2 Exibicao de jumpers

O elemento grafico exibe a barra de ferramentas na parte superior da barra de status, conforme
mostrado.

3 E e

Clique em [Mostrar * Botdes para exibir jumpers entre elementos graficos.
jumpers]

1.4.3 Direcao de usinagem e exibicao do ponto inicial

Clique no botdo Mostrar dire¢do para exibir a dire¢@o do corte e o ponto inicial do grafico ! [t

Elemento A direg¢@o do corte e o ponto inicial sdo os seguintes.

I

1.4.4.4 Exibicao de efeito de gravacao

sl il

Efeito Nota O desenho na camada ¢ usado para gravacao.

Botao que exibe a

Selecione um desenho e clique em
gravacao



)

Antes Depois disso
1.4.5.5 Arranjo e distribuicao

1.Alinhamento da pagina:

Na barra de ferramentas e na barra de menus do software, ha recursos de alinhamento e
distribui¢do grafica que os usuarios podem optar por usar de acordo com suas necessidades. Como
mostrado:

T E =11 JE 3

Da esquerda para a direita: Move para a parte superior (Ctrl+5), para a parte inferior (Ctrl+6), para
o centro (Ctrl+7), para a esquerda (Ctrl+8), para a direita (Ctrl+9) e para a esquerda (Ctrl+3, para a
direita)

2.Selecione o alinhamento e a distribui¢@o da regido:

||;_
Pl || Y

Al

De cima para baixo estdo: espelho horizontal, espelho vertical, alinhamento esquerdo (L),
alinhamento horizontal central (E), alinhamento direito (T), alinhamento superior (T), alinhamento
vertical central (C), alinhamento inferior (B), espaco alocado horizontalmente (H), espaco alocado
verticalmente (V).
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1.4.5 Configuracao

1.4.5.1 Opc¢oes de curva

Curve Options x
sevr] Impart Precision High il
g(M)  Config(C) Tools(T) Window(W)
isi High -
B Curve Options ] Display Precision ig

Language Export Precision Low v
| Units ﬁ
a0 . . 0d
] W) Graphic Location L

Mirror Cutting

Systemn Options

Para tornar o usuario mais flexivel e mais rapido, a precisdo da curva pode ser definida para
aumentar a flexibilidade e a velocidade da peca de trabalho. O software oferece aos usuarios as

opg¢des mais baixas, mais baixas, normais, mais altas e mais altas.

1.4.5.2 Idiomas

Os idiomas atualmente suportados pelo software sdo: alemao, inglés, espanhol, francés, indonésio,
italiano, polonés, portugués, finlandés, vietnamita, turco, russo, arabe, chinés simplificado, chinés
tradicional, japonés, coreano, pode ser trocado em [Congage].

Config( Tools(T) Window(W)

Curve Options 4
Language e
Units +

| Graphic Location jﬂ_

Mirror Cutting
Systern Options

Language x

Englsh o

Espariol
Francais
Indonesi
Italano

Polski
Portugués
Suomakiner
Tiéng viét
Tiirk

Pycomi "
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.4.5.31 unidade

Todas as unidades de escala e unidades de velocidade do software podem ser definidas.

Abra [Configuracdo] e selecione [Célula]. Unidade de escala:

Units ot

Scale Unit Im vl

o [

e |

Unidade de velocidade:

Units pod

Scale Unit |mm vI
Speed Unit |m vI

1.4.5.4 Localizacdo do desenho

Quando a primitiva ¢ importada e aberta com software, a posicao da primitiva ¢ exibida no
formato valido do software. S@o eles: superior esquerdo, superior direito, inferior esquerdo,

inferior direito, centro. Abra [a partir do diagrama] e selecione [Localiza¢do do desenho] para

fazer alteragoes.

Graphic Location e
" Upper Left " Upper Right
{+ Center
{~ Lower Left " Lower Right
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.5.51.4 Corte de espelho

Abra [Configuracdo] e selecione [Espelhar corte].

Mirror Cutting b4
W Mirror Cutting
Double Head Distance En.w:: i H
¥ overcut
Cvercut Distance fu.am mim
m |

Corte Espelho: Este recurso esta disponivel apenas para modelos interativos de duas cabegas.
Quando esta fungao € ativada, o movimento mutuo da cabega, isto €, a cabeca do laser 2, é usado
para o processamento do espelho.

Distancia dupla: Indica a distancia entre a cabeca do laser 1 ¢ a cabega do laser 2 ap6s a
reinicializagdo da maquina.

Leitura: Obtenha a distancia atual entre a cabeca do laser 1 e a cabeca do laser 2.

Cruzamento: Este recurso ¢ usado para processamento de espelhamento, e € necessario ativar a
linha divisoria entre a cabeca do laser 1 e a cabeca do laser 2 para o corte estendido.

Distancia de corte: Permite definir o comprimento da linha de corte entre a cabeca do laser
1 e a cabeca do laser 2 durante o corte excessivo. Geralmente pode ser definido de acordo com
o comprimento do intervalo da maquina.

Nota: Esta distancia de corte é para cortar o comprimento correspondente em ambas as
extremidades da linha divisoria entre a cabeca do laser 1 e a cabega do laser 2, respectivamente.
Por exemplo, quando o comprimento da linha diviséria entre a cabega do laser 1 e a cabega do
laser 2 (espacamento de cabeca dupla) ¢ de 100 mm, o comprimento da distdncia de corte é
definido como 1 mm e o comprimento da linha de corte ¢ 1 + 100 + 1 = 102 mm. Ou seja, ambas

as extremidades da linha dividida adicionardo um comprimento de corte de 1 mm.

1.4.5.6 Opc¢oes do sistema

Clique em [Configurar] e selecione [Opgdes do sistemal].
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Systemn Options X

Paste Location

urrent Position -

[T Drag Immediately

Colar local: indica onde colar depois de copiar o desenho atual.

®[ ocalizacdo atual: indica que a localizagdo do desenho copiado no momento ¢ colada
Localizagao

®[ ocaliza¢do do mouse:indicando a localizagdo do desenho colado
Rato

Arraste agora: Ap6s marcar, vocé pode arrastar qualquer desenho atual sem seleciona-lo.

1.4.6 Modulo
1.4.6.1 Matriz grafica

Abra a pagina Matriz para ativar a func¢do [array] na op¢do [Module] na barra de menus do
software. Quando ativado, a pagina da fungdo [Matriz] aparece na barra de ferramentas a direita
do software, conforme mostrado:

ModuleiMiy Config(C) Tocls(T) Window(W)

Array
R
Feeding Work AWK
Sort Manually d Array
LGP Design r Num Interval
Graphic Movement x: |3 | 1.000 ™ Reverse
Aais Control y: [5 |1.uuu I~ Reverse
Curve Smoothing
5 [ Fil
Projection
Import Gallery .
Rotating Knife
: ] -1 |+
One-click Settings
Dual Head Independent Control +
Mark Cutting PITY
Statistics i

1.4.6.1.1 Matriz virtual

A pagina [Matriz] a direita da barra de ferramentas da caixa de dialogo ¢ mostrada na figura.
Abaixo. Se vocé estiver usando um cabecote inteligente de laser duplo, selecione um array virtual
para configuracdes de tipo.
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S AR 2 ek
A~ Armay

N . . Mum Intenval

§ i " :i i i 15 IE-UUU [T Reverse
T :'.'.'.'.'.'.'.",'.'.'.'.'.'.'.'i.'.'.'.'.'.'.'." Er'.'.'.'.'.'.'.: ¥: ] 3 | 5.000 [T Reverse
ot N Al |

=11 |
+

Actual Array

Clique no botdo [Preencher] para abrir a caixa de didlogo de layout automatico. Insira um valor de
intervalo de matriz (largura e altura), que calcula a coluna, a linha e o tamanho restante da borda
de largura especificada com base na largura, altura e valor de intervalo inseridos pelo usuério. Os
parametros calculados sdo atualizados na pagina [Array] e um elemento grafico virtual é gerado.

Auto 4
Width
Height 600.000 mm
Hori Intenval 5.000 o R AN
Vert Interval 3.000 mm
— Array

Num Interval
X |14 [s.nun [~ Reverse
y: |1u [s.nun I~ Reverse

| Al

=

+
Actual Ammay
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Se vocé ndo precisar do processo Bestrewn, depois de selecionar o elemento grafico, insira o
numero da coluna x e seu intervalo, o nimero de linhas y e seu intervalo para gerar uma matriz
grafica.

1.4.6.1.2 Matriz real

O grafico selecionado requer uma matriz.

1.Primeiro, gere um grafico de matriz virtual de acordo com as instru¢des da matriz virtual.

2.Clique no botao [Matriz real] para converter o grafico de matriz virtual em um grafico de matriz
real.

N TR S B o,
] - : Mum Interval
] ; : x |3 | 1.000 I Reverse
] 5 i
: : : v: [5 [1:000 I Reverse
. I‘;===-.==-.=====;,::::::::::::::
s : : 5 | i
: ; : :
: X F ' =
A e e e e e S P R e T
I N : : —ill 1 (B
! . : .
4 : ; - +
! X . !
';:===========:r';======_-==_-==1.,_============E' [ Actual Array l
i ; : ]
| ; : : Nesting
i " - "
: ____________ Width 900.0 Height |50EI-0
E " : : Rotate 90 | interval |u,uu
E : : :
' n 3‘. I~ Mirror ‘ Auto Hhct:u.lalﬁrmf‘
~ Reaile - :
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Nota: Matrizes virtuais podem ser convertidas em matrizes reais. No entanto, a matriz real ndo

pode ser convertida em uma matriz virtual.

1.4.6.2 Aninhado

1.4.6.2.1 Aninhamento automatico

Importe o grafico para o software a laser. Em seguida, selecione-o e abra a pagina da matriz para
encontrar a fungdo aninhada. Insira os pardmetros das op¢des Largura, Altura, Angulo de rotagdo,
Intervalo e Espelhamento. Em seguida, clique no botdo Automatico para aninhar. O array virtual é
gerado por padrao e pode ser usado para cabegalhos inteligentes de laser duplo. Clique no botdo
"Matriz real" para converter em um grafico de matriz real. Quando convertido em um array real, o
grafico so pode ser processado por um cabecalho de laser. Portanto, se for um cabegote de laser
duplo inteligente, é recomendével usar um array virtual.

‘. : . l Actual Array ] |
:Neﬂhﬂ
Width Eguu,u Height |E»UE.EI
Rotate [90 =] mntenal |u.m:r
™ Miror \l‘ Auto ‘Aﬂ:ual Arral.r]
~Resuks
Rows ls_ Columns |5_
Totakx 2853 Totaky W
RX 614.7 RY |2F4.?
I Actual Array |
—MNesting
Width 900.0  Meight | 600.0
Rotate 20 | Intenval |u.nu
™ Mimor Auto Actual Armray
—Results
Rows E."'! Columns |5
Totaki W Totaky W
R l 614.7 RY | 3747

1.4.6.2.2 Aninhamento manual

I
I
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Importe os elementos graficos que vocé precisa digitar, clique na barra de
ferramentas do botdo aninhado manualmente e exiba a interface de configuragdo de

layout manual. Como mostrado:

Em...
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datic
gt 40.00 Titsl Hesght
! 400,05 o
fremi}: s

M Interval
| B v

[ Do Spaciogimeet:~ [Lon §

 BvenAewSpacrgenls [Loo |
' Ddd Cobern Spacnglere):  [Loo [EI
" Ever Cokumn Spadeg(mn): | 1.00 |
L T
" Column Misabgnmentime: [ﬂT _

BRLEE

Hi

P Cistance jrn]! Lo
g
— 2t ]
i s -
[ ry

[ Convest i Sold Graphes i

™ Even Row Spadng{mm): 0,00
" Odd Column Spacingom): ~ [0.00

" Even Column Spadng{mm): 0.00
" Row Misalignment(mm): 0.00
" Column Misalignment(mm): | 0,00 Auto |

Move Distance(mm]): 1.00
Up
=] o)
Diown
Row Merora
I x | iy
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Espagamento de linha par (mm):

n-,

" 0dd Riow Spadng(mm):
* Even Row Spacing(mm}:
(™ Odd Column Spacng(mm):
(" Even Column Spaang(mm)
™ Row Misakgnment{mm): 0.00
" Column Misalignment{mm): 0.00

Diawin
~Row Mrroring
It ry
i~ Calumn Mirmoring
Cx [ ¥
[ Convert to Sokd Graphics ]
Espacamento de coluna impar (mm):
- e B I il S e T o S e C il T
'D ;a : : i.r w % I_i xl.r . I{ . Num Interval
& P 4 P iy f r
Sed wed calEihad modhagonld y: | 1 | 008
L R - YRS |"'"'— r“"— a
'-. A - I\ i ¥ I-. o ¥ I‘ i b H jilx} 0.0 |
Fo4 o ¥ma Fmg Fed Fd Feg ¥4 !
7 o L 1|/ I.I I.* 'LI.' \.II( 'LI
i 1 L3
by I:A}_{.-' t;‘_qh}_q! e n}_qr \p-qi " Dl Rwa Spacing(mm): 0.00 -
e RV .  Even Aow Spacng(mm): W_ m
Y Fad Sow e . 4% o s
;.:--‘:V;“a-i r_}-:'\ .-":u"-. ,.’"ﬂ._, -2 r:_::x G Eolumn Spadng(mm): 10
.'L.‘_ {.-!\.‘_ zll II.H .'I'\ 0 “'. .'I'-.“ "rl I'-.H .‘_.r! B Ewen Column Spacng(mm): 0.01
A G5 T e o e R C H
¥ ::.: ; ¥ v s }r o ) R Misahgrement{mm) 0.00
(8 LY 5 A3 fn .
!}—I:V}a.{‘ ek Feg ded Bee ded T Column Misalgrment{mm): 0.00
“- 4!~ .-’. |~ .JI! _-'I I-. ;:l-. _r‘l I\ ; Mﬂllﬂm{rmb: 1.00
Tl Fe=d b=l Ted  Fel el el
oS R L LT L LT Y Y i I
i i B i i i i 1 i
t',__{'“,____ “_’.‘ﬂ B dh _ (a3 _"f \_{." ;
& \.(' 1'1_.-' 1'../ E B T .." Y [ Left ] m]
N1 1 i1 | 11 1 11 i
L s L " M Fon ) own
R e R ol O e L L
1 ] ] I W | 1y [] Row Merraring —
IL".__.-““I-\.__.-"l |IIL.___.-'J.l"‘.__..- ¥ __.d'hl,_..-"’ \k_.-‘l r X I- Y |
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Espaq:amento entre colunas (mm):

B e T e T B R i T o S |
£ R W e Mum  Interval
i “ .y IR <Py ¥ Ly
b2 5 o Sl SR A B ) {10 {0.00
74 N W I n - Fll
| 1y ] 1 I Ll b
O LT T . S L S X ilﬂ ID.'III
F=g F=g e AR =i
"1{ ~||! 1{ S |" ‘I" il
" i} A . FY ¥ 7 Odd R Spacing(mm): 0.00
U L e e J:——-i&
v N
) [ 1 i y | | © Even Row Spacingimm): 0.00
iy FS o, o \
g g 7ogmog { J\f‘ Odd Column Specing(mm):  [0.00
| i g
P T U S ¥ Even Column Spacing{mm: | 10
5 F b e S '{ - |_
vy v i L) af i Ruow Misalignment{immy): 0.00
'I |I A 'II | _,." r‘
x 7 Column Misalignmest{mm): m
~~< >---: n < *"“J““ yek_ =i 0.0 [[auw |
N
'| I| i i | i : 1.00
A i & il A s | Move Distance (mm):
=L F-i Foi Z-Ek peLE-4
a N g W N e - =
i [ ' i i 1 Lip
-f\\ -’ 'i-\ <J'l.\ :J '\\‘ {l‘""“. {J’
T \{’ 1"-\. T \r’ % .r'- w' " | Left I w“l
'I I| 1 !|| 1 i
A £ H; [hc
“-‘{ ? 4 3’-4 :1 -f. 5"4\(}-{‘ ?-{ "‘,—-{\
N
'| |l 1 'I| i i Ren Mirraring
i e T AL L% T
Linhas néo alinhadas (mm)
=T Erl "SR . AEEFT BN CUINN RN SN N R i
! i e ¥ e %]
i i i i i
"~ S
Ll ‘!"ﬁ_‘\;r"\;!""-‘-:;F“'\;V‘H-\"F‘-'n“"I""E'\
i i i 1 [} \f
i1 rAY i LAY i oy
g e e e e e
/ W P e e
1 i | ] |
\?"t‘\\.‘;?“_‘-\\ ,.-_.\\"‘-;-'— '\_\;1"‘—"\:?'_"\-
ST A
N o 4 .
A e T e e g 7 e
A T LT kTd LT
| | | ] |
I o i, K
FEa -".7":-“'1':'--‘.'-""'- T s
w W w LT “f wf
! ¥ L 1 H 1
3 N S LY A S
v S B g e S
N W W v
1 | | ] |
P " £
TR Nl T N s Yl e M,
'\..,"' e '\]r’
Ay M A M Ay
Y T Ly L L I
i 7] 7] 5 W T . Do
] J JI i | p I
y, " a I " ) [
e M el Nl TaeS, ol St Row Mirroeing
W x...-' e ’ o }r’ e y M x Cx
1) 15
hﬂ--a"ﬁ\-.. L --fﬁx..f‘}‘*--f ‘\“;‘J‘\__,/ ~ Column Mirroring 1
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Colunas néo alinhadas (mm):

Vocé também pode usar o botdo Mover distancia para ajustar o desalinhamento de linhas e

colunas. Basta digitar a distancia que vocé precisa mover.

Move Distance{mm}: _— IL{H.'!

Up
Down
Vocé pode verificar o espelho de linha e o espelho de coluna, se necessario.
— Row Mirroring
[N W ‘
Colurnn Mirraring
M x 1Y ‘

Convert to Solid Graphics

|

Vocé também pode usar [Fill] para executar matrizes diretamente. Como mostrado:

st 2800 | work Amy |
Auto X | Amay
Num Interval
Width I—m_ mm X Ilﬂ [1-':”3 I~ Reverse
Height 700.000 mm v: (10 | 1.00 ™ Reverse
Hori Interval 1.00 rm | Fill
Vert Interval 1.00 mm / =
L - 1
+

Formato de preenchimento automatico: importe o desenho e defina os parametros apropriados,

clique em OK!




| ioed |

Slr‘uje . 1—1ﬂ.ﬂﬂ? In‘lE!HEIj‘II: |-4+.'.II.".I.EID

Laf,

Auto Fill / X

Material Height (¥): [0

™ Auto Adjust Array Parameters 1

J1

IV Autom Adjust Line Spading
¥ Auto Adjust Column Spacing
¥V Auto Adjust Mirror

™ Quick Nesting
Min Spacing(mm): [ooo
[ o =N
/=
~Row Mirroring — —
Mx W ;
-—Euh.u'nnl'“‘i"ruring
o [
Convert to Solbid Graphics

As primitivas organizadas nos métodos aninhados acima sao todos grupos imaginarios. Matrizes
virtuais suportam o processamento de deslocamento mutuo de duas cabegas, mas a otimizagao de
caminho ¢ invalida. Se vocé quiser usar o recurso de otimizagdo de caminho, basta converter as
primitivas de matriz virtual em um grupo de ntimeros reais. Sim Clique no botao "Converter em
grafico so6lido" e a fun¢@o de movimentacdo mutua de duas cabegas ¢é invalida.
| S rx [ |
= |

Convert to Solid Graphics

1.4.6.3 Alimentacao

Define o numero de vezes de alimentacdo e o comprimento de alimentagdo do arquivo. Por favor,

consulte o resumo para mais detalhes. Processando e Particio Para Fim O escopo do aplicativo

de amostra.
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1.4.6.4 Classificacao manual

Selecione o desenho na lista e clique no botao para cima ou para baixo para alterar a ordem.
Clique duas vezes no numero de seqiiéncia na lista para alterar o nimero de seqiiéncia. Clique em
[Ordem invertida] para reverter a ordem.

Order | Type Color

Rectangle
Rectangle
Rectangle
Rectangle
Rectangls
Rectangle
Rectangle
Rectangle
Rectangle
Rectangle
Rectangle

1
2
3
4
5
6
ri
8
0
1
1

0
1

[ Up H Down ] [ Reverse Order

1.4.6.5 Design LGP
Usado para projetar guias de luz.

1.4.6.6 Movimentacgao de graficos

Insira dados e mova graficos com precisdo. Verifique [Repetir], apds mover, copie e gere o
desenho selecionado.

Work | Array | Feeding Graphic Movement J

Grahpic Precise Movement

£ o 3
]

[ Duplicate
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1.4.6.7 Controle do eixo
Work | Array | Feeding Axis Control |

Current Position

TTTT]

™ From Machine Origin

Distance 100 mm

[T Laser

Power I 20 %

Speed 200 mmys

¥- A+ Z- Homing 2+
‘ Homing | U- || Homing || U+

- Y-
* V- Homing V4

Localizagdo atual: Obtenha as coordenadas da maquina.

A partir da origem da maquina: a partir da origem, mova a distancia especificada na velocidade

especificada. Laser: emite luz quando se move e a poténcia do laser precisa ser definida.
Teclas de seta: Pressione as teclas de seta para mover cada eixo.

Return: Move para a coordenada de origem.

1.4.6.8 Suavizacao da curva

Usado para suavizar segmentos de linha. Quanto maior o nivel de suavidade, mais proxima a
imagem original. Depois de verificar se o angulo pontiagudo esta liso, o angulo pontiagudo sera
substituido por um arco. Clique em [Testar] para visualizar o efeito. Clique em [Aplicar] para

completar a suavizagao.
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Work | Array | Feeding Curve Smoothing

~ Smoothness —

_} 50%

Length |1n 100 mm
Angle |sn 5

I~ Smooth Sharp Comners E]

[ tex ]

1.4.6.9 Previsao
Use com o projetor. Veja Parte 3 detalhes.
.6.1101.4 Bibliotecas importadas

Use o recurso Importar biblioteca quando o arquivo dxf estiver na forma de uma biblioteca.
Selecione Modulo,

[Importar biblioteca], abrir a caixa de dialogo, clicar em Abrir Arquivo, clicar em e abrir

<]

Numero de paginas. Selecione um desenho na lista de desenhos e clique duas vezes com o botao

direito do mouse para importar o desenho para a area de edigao.



1 @wE

M08_6-12_DX
F_420-6

M08_6-12_DX
F_420-6_5

303.80"171.97 mm

: M08_6-12_0X
: : F_420-7

308.73*175.12 mm

M08 _8-12_DX

F 420-7 5
313.67*178.28 mm

M08 612 DX

F_420-8
318.88%177.98 mm ;|

1.4.6.11 Faca rotativa

Fuso principal: Abre ou fecha o fuso.

Faca: Pressione Z+/ZKEY para mover a cabeca de corte e pressione [Lembre-se (registro)],
registre a coordenada do eixo Z como a posi¢do de usinagem atual.
Rolo de pressdo: Abre ou fecha o rolo de pressdo.



Work | Array | Feedng Rotating Knife |

Spindie
Open l Close I
—Tool Setting
Z- | [ I+ I |Ramemberl
| hip Rols
[ Open l l Close |

1.4.6.12 Configuracdes de um clique

Trés conjuntos de pardmetros de movimento rapido, médio e lento podem ser definidos,
correspondendo a diferentes materiais e processos de processamento. Clique em [Salvar] para
gravar os parametros na placa de controle. Faca o backup dos pardmetros por meio de [Importar] e

[Exportar].
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Work | Array | Feeding One-cick Settings |

One <ick Setings SR |

X Y

Max Speed 400 230 mmis
Stop Speed 15 B mmls
Acceleration 8000 1200 mmis2
Jerk Pm 40000 mm/s3
Default Idle Speed | 330 mm/s
Idle Acc 1200 mmis2
Idle Jerk 60000 mmis3
Min Accelerate 400 mms2
Speed Factor 2

| = |




1.4.6.13 Controle independente de duas cabecas
Clique no "Moédulo" do software e selecione "Controle independente de duas cabegas". A janela a
seguir aparecera no lado direito da barra de trabalho.

Work | Amay ] Feeding Dual Head independent Contr

Module(M) _ Config{C) Tools(T) Windnrw{'l.‘l.l]l

i S | % Enable Dusl Head Independent Control

Feeding | ¥ Graphicai Seg

SOl Mnneslty j [ Four-head Synchronszation

LGP Design

Graphic Movement 1 s Only Head 1 Work

Axis Control ™ Only Head 2 Work

Curve Smoothing @ T e il

Projection

Import Gallery ¥ Direction

Rotating Knife € % Direction

One-click Settings Dbl b Bumisngs [T
T™=Dual Head Independent Control

Mark Cutting Read |

Statistics

Ative o controle independente de duas cabecas: se o controle independente de duas cabecas
esta ativado.
Segmentacio de graficos: se vocé precisa dividir um pixel inteiro. Se marcado, ¢ um segmento,

caso contrario, o primitivo ndo sera dividido. Como mostrado:
Antes de dividir: Processa apenas o cabegalho Y1.

[Prmtaar x|

N\

[ A
LLLILLUTEL LTI R TR L IR LT E LT LD LR LD IR LTI LTI LT LTI LA ] ]

| atimg | I it I | Bmamity | Cuuwiraln | | Fmar | | L] | | Extiruin |
I |

B3 el S dmanc i By dnmscectitdi

Ap6s a abertura: Y1 e Y2 sdo cortados em duas metades.
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\

el | | Extiruts

atimg | | et ! Rpasrite Tsueiain | Fous |

o EH e T e T [ ] Srcomarg dumane KL ES Emgry dacaecsdds il

Sincronizacao de quatro cabecas: para movimento assincrono + mituo. Ao usar um modelo
de quatro cabecas, o padrdo de matriz de corte sincrono de quatro cabegas. Trabalho: o desenho de
corte deve ser um grafico de matriz virtual; Na placa de controle, defina o ponto de retorno como

o0 ponto inicial.

Somente o primeiro 1 funciona: todo o trabalho de corte ¢ feito por Y1 e Y2 néo participa do corte.
O mesmo vale para o modo de duas cabegas na diregdo X.

Somente o primeiro 2 funciona: todo o trabalho de corte sera feito por Y2 e Y1 néo participara do
corte.O mesmo vale para o modo de duas cabecas na dire¢do X.

Duas cabegas funcionam: isso significa que tanto Y1 (X1) quanto Y2 (X2) estdo envolvidos no
corte. Dire¢do Y: refere-se a dois feixes na dire¢io Y: Y1 (perto da origem) e Y2.
Direcdo X: indica que ha dois feixes na direcdo X: X1 (perto da origem) e X2. Espacamento entre
duas cabecas: exibe a distancia atual entre os dois feixes de Y1, Y2 ou X1, X2.

Leitura: Leia a distancia entre dois feixes entre Y1 e Y2 ou X1 e X2.
1.4.6.14 Corte de ponto de marcaciao

Recursos de posicionamento e corte do ponto de marcag@o. Veja a secdo 4 detalhes.

1.4.6.15 Estatisticas

Ao baixar arquivos e definir informagdes do pedido, vocé pode ler as informagdes de
processamento de arquivos do cartdo de controle na funcéo estatistica.

1.Clique em "Registrar", insira o codigo de verificagdo 00000000 e crie uma conta de
administrador e senha.

I and Password pod

1D 12345678 - |
Password

ogn | | measter | | modfy
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2.Clique em "Login", selecione a conta do administrador e insira a senha para fazer o login.

3. Clique em "Operador" para criar a conta e a senha do operador.

=5 N . . S .
4.C11que no botdo Estender na caixa de didlogo de download para inserir as informagdes do

operador e do pedido.
Operator Login *

Employee ID  File name Manufacturer Order Number Target Yield

25071810 |12345678 v | |25071810 |11 [1 99999
[ ox ]

5.Quando o pedido foi processado. Digite a pagina de funcdo estatistica novamente, defina a hora
de inicio e término da consulta e, na caixa suspensa no canto superior direito, selecione a
porta da maquina correspondente, clique no botdo "Ler" para ler o registro da maquina.

6.Se vocé precisar limpar o registro da maquina, clique em [Excluir registro do dispositivo].

Machine Status ot

Device Na....

Delete All Records
~

1!

;
:
|

7.Se vocé precisar limpar todos os registros que foram lidos e salvos em seu computador, clique
com o botao direito do mouse e selecione Lista e selecione Excluir todos os registros.
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Search Result x
| Date | Fle | Time | Quansty | Ewpioyes D | Mamudfactr... | Orcer Mumher | Target ield |
20210129 11:30:47 25033420 0a:-00:01 ] o011 a19 a o
20210129 11:37:52 29033420 000000 o 011 a9 (1] o
202101129 11:37:54 230334920 D001 i} oIl 019 [i1] o
1]2]5]14’3 113056 20033420 DO-00:01 o 011 (L] i o
202101129 113058 290313420 000000 ] o011 Q19 a ']

202101/ 11:37:59 29033420 00:00:00 o o011 a1e a 1]
20210129 11:33:02 290339420 Q00002 o 011 (R (1] [1]
2021/01/29 11:38:06 200334920 DO:00:02 1 oi1 aig a o
2021001129 113810 25033420 C0:00u02 2 o011 Q19 a ']
202101129 11:33:13 2850334920 00:00:02 3 o1 a1 a 1]
20210129 11:39:58 29033832 030002 1 032z i L] 1] i
2021.!]1,!2‘9 11=42:03 20033832 0o :00: 25 i5 022 aig L] o

1.4.7 Grupo

Pode agrupar graficos da mesma camada ou camadas diferentes. Selecione o desenho a ser

agrupado.

Em seguida, clique no botao "Grupo".

Depois disso:

-

.'_'.| ./"'__F:-._
-». '_J f
I \'- AN

.
Antes:
-i—
,x"\ )
-* -:"-. JJ.,\ M
i
f ) Ix'f'":?h
S =<
2\ )\
4 ua;:-" e
=
Thwt Rant ren e
[l S]] 7 Suiust Py o
¥ X Urighructons
S— T bomoned | e A
T i
o ¥ BGrad T Coumtethones
& Choase Comenr || Cogr Pith  oIr cowy i oo

l|' '\.

i

¥

D)
[ Ea:‘;}

Dok
b |[1:m_pesamee =
Je—
| Sneid | Mody it
i Ml Dpwng
ET T T ™
:1. = *
MBS Ty oo

LT_| =] -'
=]
@)
- DEI

mak
T Cutpat Sl T U

Nota: O caminho de corte ¢ alterado quando vocé usa o recurso de agrupamento.
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1.5 Processamento de saida

S.1Parametros de 1 camada

Os parametros de camada sdo definidos para a cor. Graficos da mesma cor usam os mesmos
parametros de camada. H4 uma lista de pardmetros de camada na interface Works a direita da

barra de ferramentas da caixa de didlogo da interface principal.

— Parameters
| Power | Speed = Mode | Hide
30.00 100.0 Cut Mo
2 30.00... 100.0... Cutthe... No
5 30.00 100.0 Cut No
< >
[ Auto I [ Up l Down

Na lista, se a ordem das cores for topper, o desenho dessa cor terd precedéncia. Quando uma
camada ¢ selecionada, clique no botdo [Acima] ou [Abaixo] para alterar a ordem de
processamento. Clique no botdo [Automatico] para classificar automaticamente.

Selecione uma camada, clique duas vezes no mouse e abra a caixa de didlogo de configuracdes de

parametros, conforme mostrado na imagem a seguir.
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Layer Pararmeters

Import Layer
Export Mode Cut K
-Cut Engraving

Cut Speed: Cutting After Enaraving

Cut the Quter Frame After Engraving
Idle Speed: Cut the Quter Contour After Engraving

Disable

Min Power Max Power
Laser 1 | 20.00 % |30.00 %
Laser 2 | 20.00 % |30.00 %
Laser 3 | 20.00 % |30.00 %
Laser 4 [ 20.00 % |30.00 %

Ergrasirg

Speed, | 300.00 Frnfe
Direction. |}( Unidirectic *I
Ergravfg ACCuracy 0,050 [T
Slope; | 0.000 i

Mir FPoEr Max Fowea
Laser 1 | 0.00 % |20.00
Laser 2 [ 0.00 o, | 20.00 o,
Laser 3 | 0.00 % |20.00 i,
Laser 4 [ 0.00 76 | 20.00 o

< > S
.

| |

Cancel l

Define os pardmetros para a camada atual. Ele pode importar ou exportar pardmetros de camada

usando os botdes [Importar] e [Exportar].

1.5.1.1 Tratamento

Defina diferentes métodos de processamento para a camada atual.

Mode ][:ut :]
Cut Engraving
Cut Speed: Cutting After Engraving
Cut the Outer Frame After Engraving
Idle Speed: Cut Out Contour After Engraving

Diszble

Corte: O processamento ¢ feito apenas para acdo de corte.
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Gravura: O processamento € apenas para gravacao.

Corte pos-gravura: faca a gravacio primeiro e, em seguida, faca o contorno da primitiva
cortada.

Corte o quadro externo apos a gravacdo: faga a agdo de gravagdo primeiro e, em seguida, execute

a acdo de corte retangular externa de acordo com o tamanho do elemento apds a gravacao.
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Corte o contorno externo apés a gravacao: faca a acio de gravacio primeiro, depois
esculpir e, em seguida, corte o contorno do grafico mais externo.

i
i

ol -

2 o
2 b
d ™

2 Fd
L ’

/1
k!

Desativado: Nao ha operagdes de gravacgdo e corte para o alinhamento original.

1.5.1.2 Quantidade de corte

Para definir a quantidade de corte, vocé precisa ajustar o método de usinagem para a op¢do Corte:

Layer

Maode Cut -

— Cut

Cut Speed: | 100.00 mmy's
Idle Speed: | 100.00 mm/'s

Min Power Max Power
Laser 1 |20.00 % [30.00 %
Laser 2 |20.00 % |30.00 %
Laser 3 | 20.00 % |30.00 %
Laser 4 |zu_uu 9% |3{I.{Iﬂ b
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Velocidade de corte: refere-se a velocidade de movimento da cabega do laser durante o corte.
Quando definido como 0, a velocidade de processamento padrao do cartdo de controle é usada.
Velocidade de marcha lenta: refere-se a velocidade de movimento da cabeca do laser no estado
desligado ou néo processado do laser. Quando definido como 0, a velocidade de processamento
padrdo do cartdo de controle é usada.
Poténcia minima: refere-se a poténcia do laser do laser no canto da curva.
Poténcia maxima: refere-se a poténcia quando o laser atinge a velocidade de corte.

>>: Clique no botdo Expandir para abrir a caixa de didlogo Configuragdes de extensao de recorte.
Sopro: defina se a bomba de ar deve ser iniciada durante a operagdo da maquina; Se vocé clicar
em "Soprar", clique em" Ctrl automatico". Quando o laser estiver ligado, a maquina s6 "sopra". Se
vocé clicar em "Soprar" em vez de clicar em "Ctrl Automatico", a maquina" soprara "durante todo
o processo. Método de perfuracdo: quando ativado, a perfuracao pode ser realizada no inicio ou
no final do desenho de corte. ®Atraso de perfuracio: define o tempo de espera especificado
para a abertura do laser durante a perfuracao.

®ntervalo: Define o tempo de espera especificado para o fechamento do laser
durante a perfuracdo. ®Poténcia: refere-se a intensidade da poténcia optica

durante a perfuragao.

®Comecar a perfurar: refere-se ao nimero de vezes que a maquina realiza perfuracdes
pulsadas no inicio.

Ponto

®Perfuracio final: refere-se ao numero de vezes que a maquina realiza perfuracdes pulsadas
no ponto final. Modo de ponto: refere-se ao modo de trabalho que permite criar graficos de linha
continua em um modo de ponto descontinuo.

®Intervalo: A distincia entre o ponto e o ponto.

®Atraso: refere-se ao tempo em que o ponto de processamento do laser ¢ ligado.

Atraso: refere-se ao tempo de atraso no mesmo local apds a conclusdo do processamento da
camada. Pausa apds o processamento da camada: refere-se a suspensao do trabalho apds a
conclusdo do processamento da camada. Modo Caneta: Quando o modelo da caneta estiver
ativado, defina o deslocamento entre a caneta ¢ a cabeca do laser e defina o atraso na
subida/descida da caneta.

Frequéncia do laser: Esta funcdo é usada apenas para tubos de laser RF, e a freqiiéncia do laser
pode ser definida na camada correspondente. Este recurso ndo ¢ valido para tubos de didxido de
carbono.

Coordenadas do Eixo Z: Quando ativado, primeiro mova para a posi¢io de coordenada do
eixo Z especificada e processe.

Coordenadas do eixo U: Quando ativado, primeiro mova para a posi¢ao de coordenada do

eixo U especificada e processe.
Repeticdes: Define o numero de vezes que a camada atual é reprocessada.
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Cut >

v Blowing I Auto

™ Perforation Mode

Perforation Delay  |0.000 s Start Perforation ID
IEI

Interval 13-3‘}‘3 s End Perforation
I_ Posver 0.00 %
[T Dot Mode

Intenval 0.000 mm Delay ||:|.DE|I:I s
[T Delay After ]t:r.r:mo 5

™ Pause After Layer Processing

Pen Mode
X Offset 0.000 mm Rise Delay |U.DDD 5

[T Enable
¥ Offset 0.000 mm Fall Delay 0.000 s

Laser Frequency{KHz)
[T Laser Frequency |20.0

[~ Z Axis Coordinate (mm) |-J.m;~
[~ U Axis Coordinate (mm) |u,uu
™ Repeat Times |“

1.5.1.3 Parametros de gravacio

Selecione a opgao [Gravar] antes de definir os parametros de gravagdo.

Layer I
Mode z

Velocidade: refere-se a velocidade de trabalho.

Direcao: refere-se ao método de trabalho durante o processo de gravacao, incluindo os modos "X

unidirecional"," X bidirecional "e" Y unidirecional", "Y bidirecional".
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Precisio de gravacio: refere-se a distancia entre duas linhas de gravaciao adjacentes.
Inclinagdo: refere-se ao comprimento do gradiente definido para a gravacgdo da inclinagdo. A
poténcia minima determina a profundidade superior. Quanto maior a poténcia minima, mais
profunda ¢é a profundidade superior. A poténcia maxima determina a profundidade do desenho.
Quanto maior o valor de poténcia, mais profunda ¢ a profundidade. A distancia da encosta
determina a distancia entre o topo da encosta e o fundo da encosta Quanto maior a distancia, mais

plana ¢ a inclinagdo.

Poténcia minima: refere-se a intensidade da luz da profundidade da inclinagdo durante o
processamento.

Poténcia maxima: refere-se a intensidade da luz durante o processo de gravacdo ou a intensidade
da luz na parte mais profunda do padrio ao gravar a inclinagao.

-Engraving -
Speed: |4m —r
Direction: % BrDirecth =

Engraving Accuracy: |D_|:|5 mm
Slope: | 0 S

Min Power Max Power
Laser 1 |n.un ]Iﬂ.ﬂﬂ %
Laser 2 |0.00 . |20.00 %
Laser 3 [u.un ]20.00 %
Laser 4 [{b_l;lﬂ ]Zl].ﬂﬂ o

> >: Clique no botdo Expandir para abrir a caixa de didlogo Configuracdes de extensdo de
gravagdo e clique em Abrir:
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Engraving >

v Blowing ™ Auto

[T Compensation |III.1I2IIZ| mm

I™ Delay After |n.nnn 5

™ Pause After Layer Processing

¥ The Entities are Output Separately

[ Direct Output

Laser Frequency{KHz)
[~ Laser Frequency 20.0

[T Z Axis Coordinate {mm)
[ 0.00

[T U Axis Coordinate {mm)
[c-.ﬂ:ﬂ

[T Repeat Times

Sopro: Defina se a maquina de acidente vascular cerebral ¢ iniciada durante o processo de trabalho

da maquina; Se vocé clicar em "sopro" e "Ctrl automatico", a maquina" soprara "durante a
gravagdo; Se vocé clicar em [Soprar| sem clicar em [Ctrl automatico], a maquina ira "soprar"
durante todo o processo.

Compensagao: refere-se a compensagao por problemas como tamanho pequeno ou desfoque do

processamento de graficos.

Atraso: refere-se ao tempo de atraso no mesmo local apds a conclusdo do processamento da
camada.

Pausa apos o processamento da camada: refere-se a suspensio do trabalho apés a conclusao
do processamento da camada.

Saida solida: refere-se a um grafico vetorial gravado um apés o outro. Os resultados sdo os

seguintes. Antes:
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Depois disso:

Saida direta: essa func¢ao ¢ usada ao gravar bitmaps. Marque esta op¢ao para exibir a gravagao em

escala de cinza do bitmap, caso contrario, a imagem bindria (imagem em preto e branco) sera
exibida. Frequéncia do laser: Esta func¢do ¢ usada apenas para tubos de laser RF, e a freqiiéncia do
laser pode ser definida na camada correspondente. Este recurso ndo ¢ valido para tubos de dioxido
de carbono.

Coordenadas do Eixo Z: Quando ativado, primeiro mova para a posi¢cao de coordenada do
eixo Z especificada e processe.

Coordenadas do eixo U: Quando ativado, primeiro mova para a posicdo de coordenada do

eixo U especificada e processe.
Repeticdes: Define o numero de vezes que a camada atual é reprocessada.

1.5.2 Otimizacao de rotas

Antes de baixar um grafico, para processa-lo em um caminho especifico e aumentar a velocidade
de processamento enquanto otimiza seu caminho, clique em Download e clique no botdo Path. Ou
clique em
Geop

Botdo de caminho na barra de ferramentas.
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—Waork
™ Output Selected [T Start From Selected

’ Start [Fause;‘ﬂunthue l Stop ]

| Fame || Preview L‘Dawnluad ]

o
Download b 4
— Device Documentation
No. | Name Download
Download OUT File

Save OUT File
Refresh I | Brocessing |
Delete I | Drelete Al | H\\ Path
Path >
—Start Point —Path - ord
Order By Layer
| Upper Left j @ Shortest Path v Inside First
" X Unidirectional
Conver Point % o [:,E':m"""l :
[Neara oy E’ Y Un lecpnna I Clockwise
" ¥ BkDrectional T CounterClockwise
v Choose Comers || (" Original Path T OUT CCW IN CW
[ Closure Compensation [ Dislocation Handle
; mm
0.000 mim 1000

(o] (o] (e

1.5.2.1 Tipo de otimizaciio de roteamento

As otimizagdes de caminho incluem: caminho mais curto, X unidirecional, X bidirecional, Y
unidirecional, Y bidirecional e caminho original.
Caminho mais curto: para graficos que ndo sdao de matriz, o caminho com a menor distancia de

movimento do cabegote de laser ¢ usado como o caminho de processamento.



X unidirecional: para graficos organizados ou organizados regularmente, as linhas sao
processadas da esquerda para a direita. A dire¢do de processamento da curva fechada na
mesma linha deve ser a mesma, no sentido anti-horario ou no sentido horério X: para organizar
graficos ou organizar padrdes regularmente, ele pode ser processado no sentido anti-horario ou no
sentido horario da esquerda para a direita. (E. Por exemplo, manipule algumas linhas da esquerda
para a direita ¢ manipule as linhas abaixo da direita para a esquerda.)

Unidirecionais: Para graficos organizados ou organizados regularmente, de cima para baixo,
as curvas fechadas da mesma coluna devem ser processadas na mesma direcio, no sentido
anti-horario ou no sentido horario. Y bidirecional: organiza o desenho para o padrdo ou para a
regra, processando a coluna S, no sentido anti-horario ou no sentido horario para cima e para
baixo. (Exemplo: uma coluna é processada de cima para baixo e a proxima coluna ¢ processada de
baixo para cima.

Caminho original: ndo ha otimizagdo de rota. Selecione o caminho original sem clicar na caixa de

sele¢do Selecdo de caminho.

1.5.2.2 Parametros adicionais

Ponto inicial: indica o ponto inicial do desenho (superior esquerdo, superior direito, inferior
esquerdo, inferior direito, etc.).

Classificar por nivel: se a otimizacdo pode ser feita no nivel interno ou se a otimizagdo entre
camadas ¢ permitida.

Interno: primeiro processe pequenos graficos internos e, em seguida, manipule

graficos grandes externos. Ponto de conversio:

®Mais recentemente: altere o ponto inicial do desenho original para que a distancia do turno de
viagem se torne

Mais curto.
®Suave: Modifique o ponto inicial original para tornar a mudanca de velocidade mais suave.
®[magem original:ponto inicial ndo modificado da imagem original (para manual

O ponto inicial especificado ou o desenho ao qual a chamada de detalhe foi adicionada).
Selecione um ponto de canto: altere o ponto inicial do processamento para a posi¢ao do canto do
desenho. Altura: Especifique a drea onde o caminho ¢ classificado e continue processando o
proximo intervalo depois de processar um intervalo
No sentido horario: Apos a inspec¢ao, a direciao do elemento grafico é invalida e a cabeca do
laser é cortada no sentido horario.
No sentido anti-horario: Apos a inspecfo, a dire¢do do elemento grafico é invalida e a cabeca
do laser é sempre cortada no sentido anti-horario.
Saida CCW em CW: Apds a verificacdo, use um caminho no sentido anti-horario ao cortar
desenhos externos e um caminho no sentido horario ao cortar desenhos internos.

1.5.2.3 Alca de desalinhamento

Quando o tamanho da pega usinada ¢ inconsistente ou ocorre um desalinhamento da vedacgao, a
peca de trabalho n2o pode ser cortada, clique nessa opgo e o problema ¢ resolvido. Clique na

caixa de sele¢do Desfazer

¥ Dislocation Handle Processamento, independentemente de a rota ser otimizada ou nao,
processamento de desalinhamento
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Esta acontecendo.
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¥ Dislocation Handle

| 1.000 mm

1.5.2.4 Compensacio de fechamento

Ao cortar o material, uma vez que a intensidade minima de luz do tubo laser pode ser
inconsistente com a sensibilidade e a velocidade de processamento do material, a por¢ao de
vedagdo do padrdo fechado ndo pode ser cortada ou gravada. O software possui uma fungio de
"compensacao fechada" que pode ser cortada a uma certa distancia na vedagao para resolver o

problema. Define o valor da distancia de acordo com as necessidades reais. Clique na caixa de

selecdo Desativar Compensagao para executar a compensacao de fechamento, independentemente

de a rota ser otimizada ou nao.

V¥ Closure Compensation

0.000 mm

.5.31 Processamento de pré-trabalho

.5.3.11 visualizacio de quadro

Antes do processamento, vocé pode selecionar a visualiza¢do do quadro para verificar o lado do

tamanho do desenho processado. A barra de ferramentas da caixa de dialogo "Working" no lado

direito da interface principal do software é mostrada na imagem a seguir.
~Work
I~ Output Selected I Start From Selected

| start Stop |

—_—
—

Pause/Continue

(e J[_reven [ oowmint ]

Clique no botdo [Quadro] para exibir a seguinte interface.

[T Laser
Speed 200.0 mm/s  White Margn |0-000 mm
Min Power 1 20,00 Min Power 2 20.00
Max Power 1 |30.00 Max Power 2 |30.00

Se houver um arquivo de desenho pronto, ele se movera ao longo do retangulo que circunda o

arquivo atual a partir do ponto de ancoragem. Define a velocidade de movimento e a margem
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branca. Se vocé precisar cortar a borda, defina a poténcia 6ptica minima/maxima e clique no botao

de verificagdo [Laser].
1.5.3.2 Visualizacao do trabalho

Na barra de ferramentas da caixa de didlogo, a direita da pagina Works, é mostrada a seguir:
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—Work
[T OQutput Selected T Start From Selected

Stop |

| start

—

Pause/Continue

[ Frame JL:Preview ][ Download ]

Os arquivos de trabalho a serem baixados para a maquina podem ser simulados para verificar a

rota de processamento e assim por diante.

T =

| ekt i a1 [T L L L. T T]

ey e FIE

Configuracdes: Define a distdncia minima entre o modo de cabega do laser atual e as duas cabecas
antes de iniciar a visualizagdo.

Iniciar: inicie o processamento da simulagao.

Aceleracido: Acelera o processo de simulacao.

Desaceleracio: reduza a velocidade de processamento da simulacio.

Pausa: Pausa o processo de simulacao.

Fim: interrompa o processo de simulagao.

Estimativa: Estimar o tempo de processamento do arquivo (requer a leitura dos parametros do
cartdo de controle).

Distincia de usinagem: a distancia total que se move quando o laser ¢ ligado.

Distancia vazia: a distancia total que se move quando o laser é desligado.

F4: A visualizacdo da faixa pode ser exibida por meio do zoom da roda de rolagem. Pressione a
tecla F4 no teclado para dimensionar a janela de visualizag@o da faixa para um tamanho adaptavel.

1.5.4 Processamento de saida

Depois de definir os parametros de processamento, o processamento de saida pode ser executado,

conforme mostrado. Abaixo
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—Work
" Output Selected I™ Start From Selected

’ Start Pause/Continue

—

Stop |

(e J[_reven [ oowmint ]

Iniciar: faca o download do arquivo atual para o controlador e comece a trabalhar diretamente
como um arquivo de processamento. Pausa/Continuar: Tto continua ou suspende o processamento.
Parar: pare o processamento.

Exportar Selecionado: Na area de edi¢do de desenho, somente o desenho selecionado pode ser
exportado para processamento.

A partir da seleg@o: o ponto inicial do desenho selecionado € usado como ponto de referéncia para
o desenho.

Download: Clique no botao [Download] para exibir a seguinte caixa de didlogo.

Download hod

— Device Documentation

Ma. | Mame Download

Download OUT File

Save OUT File

| Cielete | | Delete & I Path

Download: Faca o download do arquivo atual para o controlador (ndo funcionara diretamente).

Baixe o arquivo: o arquivo salvo antes do download para o controlador (ndo funcionara
diretamente).

Salvar arquivo: salva o arquivo atual como um formato de processamento (*. Exportar tipo de
arquivo) para especificar o caminho para o computador.

Caminho: Define o caminho de trabalho.

Documentacio do dispositivo: clique em [Atualizar] para ler todos os arquivos de
processamento na placa de controle. Selecione o arquivo a ser processado e clique em
[Processar] para iniciar o trabalho. Clique em "Excluir" para excluir o arquivo selecionado e

clique em "Excluir tudo" para excluir todos os arquivos de processamento no cartdo de controle.

1.5.5 Controle manual

Ele controla o movimento da maquina, a igni¢ao a laser, a fonte e o pulso. Se [passo] for clicado,
defina a distancia de movimento, 100 mm, etc. Em seguida, clique no botao de dire¢do ou no
botdo z/u/v+/- para mover o eixo. Se vocé precisar usar um laser ao mover o eixo, clique na caixa
de selecdo [Laser].
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— Contral

' )
fc+— = | |ongn Laser‘
L

Selecione o botdo [Alterar] para selecionar o eixo Z, U ou V.

— Control

rﬂ— 4 Origin

1.6 aplicativos de caso

1.6.1 Processamento geral de saida

Esta secdo fornece um exemplo de aplicativo. Abra um desenho pronto para editar e preencher os

parametros da camada e faca o download para o manipulador.

1) Abrir arquivo

File(F) | Edit{(E} Module{M) Config(C] Tools(T)

New(N)
Open(0)... «

Close(C)
Save(5)...

Import(l)...
Export(E)...

1 ChAutolaser\Work!\carving

Exit(X)

Ctri+MN
Ctrl+ 0O

Ctrl+5

Ctrl+|
Ctrl+E

Como mostrado, clique em "Arquivo" — "Abrir" no menu principal para abrir a caixa de didlogo.

Localize o roteiro de salvamento "001". Em seguida, clique em [Visualizar] para ver a

visualizag@o do arquivo e clique em Abrir para abrir o arquivo.
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Lookin: [ | | DSBx= > e« ®BckEr

* Mame Date modified Type
b Ethm 10/14/2013 10:28 ... asrrg
u 202.D5T 472572014 &:21 PM D5T Fil
P ] DH13.058 B/4/20138:31PM  DSE Fil
Desktop | DH18.DSB DSB Fil
] [ DH19.D5B DSE Fil
I | | ] pH20.D58 DSE Fil
Libraries | | DH22.DSB 8/4/2013831PM  DSBFil
B LJ DH23.DSB DSE Fil
(] DH24.D5B 8/4/20138:31PM  DSB Fil
This FC | | DH25.D58 DSE Fil
* || DH26.058B DSB Fil
et ! :] DH27.D5B DSB Fil
‘: | DH28,D58 DSB ;n

A

W

File name: [oo1 ] | Open |

Files of type: | All Fies(") - Cancel

M Preview

[ Combine Near Lines

[T PLT/DST/DXF Smooth

T DST/DSB Fiter

™ Rotate 90°

[T Import DXF Text

™ Round

[T Remove Overlapping Lines
™ Automatic Closing

L~ ]

2) Editar
Quando o arquivo ¢ aberto, a parte da curva na parte inferior ¢ exibida como um segmento de

linha, e o angulo de giro pode ser visto claramente. O segmento de linha ndo ¢ uma curva suave

ideal e precisa ser editado. Selecionar

Gréficos e clique em ferramentas na barra de ferramentas para editar, a curva fica suave.
= Ento

Vocé pode executar a proxima edicao dos parametros de camada.
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« 7 M/LU

o

U

Naturalmente, vocé também pode suavizar o desenho antes de abri-lo ou importa-lo. H4 muitas
opgdes de processamento grafico disponiveis para o cliente no canto inferior direito da caixa de
didlogo Abrir arquivo. Os clientes podem visualizar os recursos de processamento grafico
apropriados conforme necessario. Por padrdo, o software seleciona trés opgdes: visualizagdo,

suavizagdo PLT/DST/DXF e exclusdo de coincidéncia.

File name: |II}[I1 j Open I

Files of type: | Al Fles(™.") - Cancel

#’-_' ¥ Preview

[ Combine Near Lines
W PLT/DST/DXF Smooth
I~ DST/DSE Fitter
[~ Rotate 90°
[T Import DXF Text
™ Round
T [v Remove Overlapping Lines
[T Automatic Closing

L - ]

Se vocé precisar definir o comprimento do raio do circulo, remover as configuragdes de tolerancia

para a linha coincidente, fechar automaticamente e definir a distancia para a combinacao adjacente,
clique no botdo Expandir.
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“ No canto inferior direito da caixa de didlogo Abrir arquivo, selecione os parametros

apropriados e defina os parametros. Como mostrado:

ot

— Combine MNear Lines

¥ Remaove the Cross

Reference Distance

Round

Radius 5.00

Remove Overlapping Lines

[T Inside the Layer

Tolerance IE:"B':'
— Automatic Closing

Reference Distance 1.00

3) Configuragdes de parametros de trabalho

O desenho inteiro tem apenas uma cor, ou seja, apenas uma camada, de modo que apenas uma
camada pode ser vista na lista de camadas. Clique duas vezes no primeiro item da lista para abrir a
caixa de dialogo de edi¢do de parametros para essa camada. Selecione o método de processamento
"Cortar", preencha os parametros" Power "e" Speed "e clique em" OK "para editar os pardmetros
de processamento.

— Parameters
| Power Speed Mode | Hide
30.00 100.0 Cut No
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Layer Parameters

Layer I
Mode |cut =~
-Cut \-
Cut Speed: IWWS
Idle Speed: IWWS
Min Power Max Power
Laser 1 | 20.00 % |30.00 %
Laser 2 | 20.00 % [20.00 %
Laser 3 | 20.00 % |20.00 %
Laser 4 [20.00 % |30.00 -
> ]
| 0.00 | 20.00
Lase | 0.00 . |20.00
Laser = !{t.i}ﬂ IED.DD
Laser 4 Iﬂ,{ﬂ] Vs |2I:I.IZIIZI “a
2 >
| o || concel |
4) Download

Edite os graficos e preencha os pardmetros de processamento antes de fazer o download.
Selecione o método de comunicac¢do antes do download (consulte a especificacdo de comunicagdo
para obter detalhes) e conecte o cabo de comunicagdo correspondente.

Clique no botdo [Download] para abrir a caixa de dialogo.

—Work

" Cutput Selected I Start From Selected
| stat  |[pause/Contmue||  Stop |
| fame || prevew || Downioad |
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Download -

- Device Documentation

No. | Name | : Download

Download OUT File

Save OUT File

Delete | I Delete A I Path

Se vocé precisar otimizar o caminho, clique em "Path", selecione o caminho de processamento
apropriado e, em seguida, clique no botdo" Download "para abrir a caixa de didlogo de entrada do
nome do arquivo. O comprimento do nome do arquivo ndo pode exceder 8 caracteres, caso
contrario, as partes extras serdo descartadas. Clique em "OK" para baixar, aguardando a conclusdo
da barra de progresso do download, havera um burburinho no cartdo de controle, indicando que o
download foi bem sucedido, caso contrario o download falhou. Neste ponto, vocé precisa verificar
se a linha de comunicacdo esta conectada e tentar novamente.

File Mame b

[12121231 [i]

.21.6 Suavizacao da curva

1) Clique em [Mddulo]/[Suavizagdo de curvas].

File(F) Edit{(E) Module(M) Config(C) Tools(T) Window(W

1 = Array

0.000 mm Feeding

0.000 mm Sort Manually

| . .I ml LGP Design
Mgy N Graphic Movement
| ] Axis Control

' Curve Smoothing
E— 5 Projection
Import Gallery

2) A pagina de suavizagdo de curva ¢é exibida.
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3) Arraste o botdo Suavizar para definir a porcentagem. Clique em [Teste] para ver o efeito de
suavizacdo, clique em

[Aplicar] Alterar.

Antes Depois disso

4) Arredondamento de cantos afiados: ¢ um arredondamento de cantos afiados com mais nos

dentro de um determinado intervalo de angulos.

[” Smooth Sharp Corners D

Angle Range

=
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Antes

Depois disso

1.6.3 Processamento inteligente de dois turnos

Use a fung¢do de matriz virtual para adicionar graficos de canto adicionais para obter a fungdo de

corte. Como mostrado. Abaixo.

u' w w w e Wt
I 1 ] L) 1 i [} 1 i
= o e o Fia T N L o
O N e L S, R e e AR
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# W i w w ut Wl W W W
I ' ¥ [ i i 1 1 ¥
. " .
e e LR | P PR e i \._..-'“'\,_d-(
A= O = TR LRk ) i=5 T
* S i ur (s wl af Lts i wF
[} [} i J 1 i i i 1
I o . 0 v i # " s

Ea La o, M o [ I
Ymg Mmi ey Gml Gmp bYmi begd Yeg Ymg Ser
& A i o " i o £}
I 1 L 1 1 1 1 1 L
' Eal Fal Fal it it il Al fal fal
L ':] ol Lo R y =k - - -
Bet £ o= % 3 sef 3eg
¥ wE Wi e W E] Wi Y (13 E
I 1 1] 1 1 1 1 1 I
L3 Fal Fa fal Eal FL Fil N [ fal
R R L L T e S N
TR AT E Ty = - i w
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I 1 I 1 1 1 1 1 I
o il o Fal Fal [l Fal

<

B=-r

[0.00 I™ Reverse
|0.EH:| I Reverse
Fil
— 1
+
Actual Ammay

Se a maquina for um modelo inteligente de duas cabegas, ela funcionara automaticamente quando

a matriz virtual for cortada no modo de separagdo. Depois de cortar os cantos, selecione

automaticamente a cabega de laser mais proxima para trabalhar.

Se vocé precisar de um tecido deslocado, vocé pode organizar manualmente dois ou mais graficos

e depois agrupa-los. Uma matriz virtual é executada apds o agrupamento.

A orientagdo da matriz virtual é controlada pelo sistema de coordenadas da maquina e pela
posicao do ponto de ancoragem. Selecione Inverter para alterar a dire¢ao apropriada da matriz.
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1.6.4 Processamento de racao

Para maquinas com o dispositivo de alimentagdo instalado, um modo de ciclo de trabalho de
alimentacdo pode ser realizado.

Primeiro, abra a pagina de feeding para ativar o recurso "feeding" na op¢ao "Module" na barra de
menus do software. Quando ativado, a caixa de dialogo do recurso Alimentagdo ¢é exibida na barra

de ferramentas a direita do software, como mostrado:
mm et L

mm % Sort Manually

m -
| LGP Design

——

ol

Graphic Movement

Axis Control

Curve Smocthing

Projection

Import Gallery

Rotating Knife

One-click Settings

Dual Head Independent Control
Mark Cutting

Statistics

v Apply

Feeding Times 1

Feeding Length | 89.00 mm

Feeding Delay 0 5

[~ Binder

Para usar a fungdo de alimentacdo, primeiro verifique o botao [Aplicar]. Se vocé ndo precisar de
alimentacdo, ndo marque o botdo [Aplicar] ou defina [Numero de alimenta¢des] como O.
Tempo de alimentagdo: refere-se ao tempo de trabalho e alimentagdo. Se o processo de trabalho
for realizado uma vez, a alimentacdo sera feita uma vez. Este ciclo de trabalho continuara.
Comprimento da alimentacio: refere-se ao comprimento da alimentacio.

Atraso de alimentacdo: refere-se a operacdo atrasada apos a alimentacao.
Depois de definir os pardmetros, vocé precisa clicar no botdo [Aplicar]. Se vocé nao precisar

alimentar, no clique no botao [Aplicar].

Adesivo: Se vocé precisar pressionar a alimentagdo através do dispositivo de prensagem, marque
esta opcao.
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1.6.5 Particao de excesso de limite

Se o comprimento do arquivo de processamento for muito longo, exceder o tamanho vertical da
maquina e a maquina tiver uma funcao de alimentacao, a fun¢@o de segmentacdo de arquivo
grande podera ser iniciada. Configuracdes de parametros para grandes divisdes de arquivos

Length 550.000 mm
Y Compensation | 0.000 mm
X Compensation | 0.000 mm
[ Binder

[~ virtual Armay Processing
™ Multiple Laser Heads

MNumber I 2
Distance | o mm

Comprimento: O parametro ndo deve ser maior que a cota vertical da maquina.

Compensacio Y: Quando o movimento de alimentacio é desviado na direcao vertical e o
padrio é deslocado, o coeficiente de compensaciio deve ser ajustado para compensar o desvio
de alimentacdo. Este teste de parametro so precisa ser feito uma vez.

Compensacio X: Quando o movimento de alimentacio é desviado na direcao horizontal e o
padriao é deslocado, o coeficiente de compensac¢io deve ser ajustado para compensar o desvio
de alimentagdo. Este teste de parametro so precisa ser feito uma vez. Método de teste: Se a altura
do lado largo for de 600 mm, desenhe uma linha vertical para 600 mm, defina o valor de
referéncia do segmento para 590 mm, defina o fator de compensagdo como 0 e clique no botdo
"Aplicar". O processo de usinagem €

Como segue: A cabecga do laser se move de 0 na direcdo Y para 590 ° e, em seguida, emite uma
distancia de 590 mm. A cabeca do laser entdo retorna a posi¢cdo da coordenada Y580mm e corta

para a coordenada Y590mm. Verifique os resultados do teste.
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A linha longa abaixo ¢ de 590 mm, a linha curta acima ¢ de 10 mm e, se a direcao superior e
inferior for de 0,2 mm, o reembolso superior ¢ inferior ¢ de 0,2 mm. Se o deslocamento nas
dire¢des esquerda e direita for de 0,3 mm, o retorno esquerdo e direito sera de 0,3.

Depois de medir o coeficiente de compensacao, a modificacao de diferentes referéncias de
segmentacao ndo requer o teste da eficiéncia da compensa¢ao novamente toda vez que um arquivo
grande ¢ dividido. O mesmo método pode ser usado para testar novamente o fator de compensagao
quando a estrutura da maquina muda ou o envelhecimento ¢ usado por um longo tempo.

Adesivo: Se vocé precisar pressionar a alimentagao através do dispositivo de prensagem, marque
esta opcao. Processamento de matriz virtual: suporta segmentacao de matriz virtual e ndo converte
matrizes virtuais em graficos so6lidos. Esta op¢ao esta disponivel para graficos com conjuntos
pontilhados de gréaficos e graficos de linhas sélidas no desenho.

Maultiplas cabecas de laser: Quando ativadas, varias cabecas de laser podem ser usadas para
processar o mesmo padrio, e o espacamento entre as duas cabecas de laser precisa ser
definido.

Numero: O nimero de lasers.

Distancia: O intervalo entre duas cabecas.

.6.61 eixo de rotacao

Clique no botdo [Rotacionar eixo] na barra de ferramentas para configuragdes rapidas, selecione

®|

Correspondendo ao tipo de maquina, clique em Salvar e os parametros da maquina serdo alterados

de acordo.
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Quando vocé precisa girar a gravagdo e o corte, o tipo de maquina precisa ser configurado para
girar o dispositivo.

Ao selecionar um dispositivo rotativo, vocé precisa definir os pardmetros [Diametro de referéncia]
e [Resolucdo de referéncia]. Depois de definir esses dois parametros, vocé sé precisa definir
[Diametro do objeto] quando substituirmos a roda. O didmetro do rolo e sua resolucdo de precisao
correspondente podem inserir os mesmos valores que o didmetro de referéncia e a resolugdo de
referéncia.

Configuragdes de resolugao de objetos

A) Clique na interface do software DeviceMachine para digitar a senha (tz0001) e alterar o
tipo de maquina para Dispositivo rotativo na pagina de parametros da maquina. Os
parametros de referéncia estdo disponiveis para [Diametro de referéncia] e [Resolugdo de
referéncia].

B) Parametros de referéncia

Eu Durante o processamento do rolo, a largura e a resolucdo do eixo Y precisam ser
continuamente modificadas devido a necessidade de substituir pecas de trabalho de
diferentes didmetros. A placa de controle fornece o diametro de referéncia e a
resolugao.

Dois. Depois de definir o didmetro e a resolugdo de referéncia, vocé precisa definir o novo
diametro da peca de trabalho no parametro Didmetro do objeto da pagina de
parametros da maquina. A resolugdo no parametro [Axis] -Y ¢ calculada
automaticamente com base no diametro de referéncia e na resolugao de referéncia,
ou seja, o diametro da nova pega de trabalho ¢ modificado apenas uma vez.

C) Modificacdo dos parametros de referéncia

Eu Ao alterar o tipo de dispositivo para o tipo de dispositivo de roda, o didmetro de
referéncia e a resolug@o de referéncia tém valores padrao. O usudrio primeiro
precisa medir o didmetro de referéncia com uma escala e, em seguida, pode usar o
valor padrdo ou o valor estimado pelo usudrio como a resolucao de referéncia, por
exemplo, 10.

Dois. Em seguida, desenhe uma linha na pega de trabalho atual, como 50, e mega o
comprimento real, assumindo 55. Clique no botdo [> >] ao lado da caixa de edigdo
de resolucdo de referéncia para inserir um comprimento esperado de 50 e um
comprimento real de 55 de acordo com o processo de modificacdo de resolucao
normal. Em seguida, clique em confirm e calcule automaticamente o valor 11, por
exemplo, como um valor de resolucdo de referéncia.
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D) Substitua a nova peca de trabalho durante o trabalho e insira o didmetro atual da peca de
trabalho em [Didmetro da peca de trabalho]. Neste ponto, o valor de resolu¢ao do eixo
Y na pagina de parametros do eixo calculara a resoluc¢do e o curso maximo da peca de
trabalho atual com base no didmetro de referéncia e na resolugao de referéncia.
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1.6.7 Extrair contornos
= Abra a imagem primeiro e clique na caixa de fun¢do "Extrair contorno" do botao da barra de
menus.

Apareceu. Quando os pardmetros estiverem definidos, clique em Extrair Contorno para confirmar.
Como mostrado:

g [«
Expanmon {ram]: [om
Mrwasm scoe (mm) W
M ain (rem) [ezsomnnn
™ riolow Dt
|

Limiar (0-255): Quanto maior o limiar, mais contornos sao extraidos, menor o limiar
relativo e menos contornos sio extraidos.

Suavizagao (0-100): a funcdo de suavizacao ndo suaviza as linhas do desenho e ¢é possivel arrastar
as barras suaves para suavizar.

Expansao (mm): Um perfil que se expande para fora de acordo com as necessidades do usudrio em
uma unidade de 1 mm.

Tamanho Minimo (mm)/Tamanho Méaximo (mm): A area de tamanho maximo ¢ minimo do perfil

solicitado ¢ de 1 mm por unidade.
Esvazie: Depois de selecionar oco, os contornos interno e externo sao extraidos juntos.

1.6.8 Graffiti de pincel
LA

mostrado:

Clique na barra de menus. Vocé pode entrar na interface da ferramenta Pincel Graffiti, como
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espesso sera o pincel.

: Mova o cursor para redimensionar a ponta do pincel, quanto maior o niimero, mais

b : Pincel, que permite desenhar no espago de trabalho.

: Borracha, vocé pode apagar desenhos indesejados. Nota: A area removida por esta

ferramenta é

E proporcional ao tamanho da ponta da escova.

Ererse e > Limpe a ferramenta para limpar todo o contetido do espaco de trabalho.

v: Confirme se o trabalho esta concluido.

Nota: Recomenda-se ter um quadro de escrita ao projetar.

104



Parte 2 operacao do painel

2.1 Painel de operacao TL-403C/403CB/404CA/410C
— l#”ﬁf o [;;:?-J
M

BN

Pulse Origin Range

D6 @
Dlole

|

start Peusa/Run

' M
.o
G

@O
@6

2
®

|

2.1.1 Introducao aos recursos principais

1..B0t€10 de reset: Independentemente do estado, clique neste botdo, a maquina entrara no
estado de reset e, em seguida, retornara a origem da maquina.

Speead

N

2. Tecla de velocidade: define a velocidade de trabalho e a velocidade de condug@o.

ower
3. Botdo de alimentacdo: Entre na interface de configuracdo da fonte de alimentacao a laser

do painel.

Manu
4. Botdo Menu: Clique neste botdo para entrar no menu principal.

5.'\—\)Teclas de arquivo: insira a interface de sele¢do de arquivo de memoria.
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6. Range Teclas de disco U: entra na interface de seleg@o de arquivos de disco U.
7. Teclas de intervalo: Visualize o intervalo.
Pulse
8. Tecla de pulso: usada para testes. Acenda toda vez que vocé pressionar,
principalmente

Usado para testar o ajuste do caminho 6ptico.

Chave de origem: move o XY para um local e pressiona a tecla de origem para definir
a posicao atual como o ponto de ancoragem do processo. Em relacdo ao ponto de retorno, se vocé
selecionar Origem mecanica, a maquina retornard a origem mecanica apos a reinicializagao,
coordenada (0,0). O ponto de ajuste ¢ selecionado e retorna para a ultima posi¢ao definida pela
chave de origem.

Axis

10. Teclas de eixo: entra na interface de movimento de eixo Uinico.

11..=""__IChaves de confirmac¢do: define uma chave indicando se a operacao atual é

consistente

ESC

12. Chave de saida: uma chave de definicdo que cancela a operacao e retorna a tltima

interface.

Start
13. Botao Iniciar: Pressione esta tecla para comegar a executar o arquivo atual.

Pause/Run
14. Botdo Pausar/Executar: Pressione esta tecla no modo de trabalho para entrar no
estado suspenso. Suprima para continuar. No estado suspenso, apds remover o eixo X ou o eixo Y,
pressione este botdo para retornar automaticamente a posicao de parada para continuar
trabalhando. Quando a maquina estiver ociosa, pressione este botdo e a cabega do laser ira

anc(

I 0 IO
15. @ -As teclas numéricas sdo utilizadas para alterar os dados da regido selecionada.

Eles ém podem optar por selecionar o menu diretamente.
e
- .weies decimais. Ou para autofoco.

Exclua a chave. Na interface principal, pressione este botdo para limpar o nimero de
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processos

A tecla de movimento do eixo Z move o eixo Z.
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3 )4

19.°

A tecla de movimento do eixo U é utilizada para mover o eixo U.

20. A6 werlis Ge Sow o v 08 €1X08 X € Y. As teclas para cima e para baixo em outras interfaces
também podem ser usadas para mover a sele¢do atual para cima e para baixo.

2] Teclas de selegdo: a interface alternativa ¢ usada para alterar a velocidade de
movimento do eixo e outras interfaces sdo usadas para modificar os parametros.

2.1.2 Introducio a interface principal

.12.1.2 Interface de inicializacao

A interface de inicializacdo € a seguinte:

2.1.2.2 interface alternativa

Inicializagdo do sistema . . .

Quando a inicializac¢do estiver concluida, uma interface alternativa sera exibida. Como mostrado

Nome do
arquivo

—

Trabalho de arquivo

Barra de progresso |

[/

Agora ~

Tempo

[/

Status de trabalho

-__——| Tempo
L o 20140310 -~
.--""'_.—.-r.-._.-.
Concluid 1 Tempo de
O conclusdo do
Powerl: arquive
I
—— | Laser
5 Intensidade
Velocidade de
trabatto

Efetivo: 1V: 22X~ [————

Pratecio da dgna

PX:0.

~a ~a YT oA \

N7l talal -1_-“-“-4%1{” HovHIcHto
1 Coorde al; XY
I |

O nome do arquivo, o status da rede, a data e a hora sdo exibidos na parte superior da interface. Exibicao de

area branca

Visualizagao do arquivo selecionado. A area amarela mostra a hora completa, a poténcia padrdo, a velocidade
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Status de protecdo da agua, velocidade do movimento do botdo, posi¢ao do eixo x e do eixo Y. E
na parte inferior esquerda da interface, o estado da maquina e a ultima hora de trabalho sdo
exibidos. Os parametros sdo descritos da seguinte forma:

Status da rede: Se vocé se conectar a rede, o enderego IP 196.168.0.51 sera exibido. Caso
contrario, a rede sera desconectada.

Conclusido: O nimero de vezes que o arquivo selecionado foi concluido.

Poder 1: O poder do laser 1. O valor acima ¢ o valor minimo de poténcia. O valor a seguir ¢ o
valor maximo de energia.

Poder 2: o poder do laser 2. O valor acima ¢ o valor minimo de poténcia. O valor a seguir € o
valor maximo de energia.

Velocidade: Indica a velocidade de trabalho.

Efetivo: estado de protecdo da dgua. A protegdo da dgua na figura é 1x: 2x, 1x indica que a
protecao da agua 1 ndo estd conectada e 2x indica que a prote¢do da dgua 2 ndo esta conectada. Se
a conexao for feita, ela exibira 1V:2V. Tecla de velocidade: move manualmente a velocidade do
eixo, pressione a tecla [Selecionar] para alterar a velocidade, com "Rapido"," Médio", "Lento".

PX, py: as coordenadas da posicao atual.

Quando nenhum arquivo ¢é selecionado, ele exibe a poténcia e a velocidade padrdo. Quando vocé
seleciona um arquivo, ele exibe energia e velocidade na primeira camada do arquivo. Exibe a
poténcia e a velocidade da camada de processamento atual durante o processamento.

Quando a maquina estiver em processo, se vocé quiser alterar a velocidade da camada atual,
pressione a tecla de pausa e pressione a tecla de velocidade para alterar a velocidade da camada
atual. Da mesma forma, pressione o botdo liga/desliga para modificar a energia minima/maxima.
Se a maquina estiver sendo usinada, pressione o botdo "Esquerda/Direita" para reduzir ou aumentar
imediatamente a poténcia do laser. Pressione uma vez, mais ou menos 1%. A esquerda ¢ reduzida e

a direita ¢ aumentada. Quando a velocidade de energia ¢ alterada durante o trabalho,

Quando o processamento estiver concluido, indique se deseja salvar alteragdes na velocidade e nos
valores de poténcia.

——
i
|

!
“—No modo de espera, pressione para limpar o nimero de arquivos selecionados concluidos.
Se o comprimento do foco estiver definido na interface do pardmetro laser, pressione o foco
r/"““\ll F

B (6) . .
automatico. - Se a versao do firmware for V. </ L010.16 ou superior maquina de corte de

camera, pressione o botdo para iniciar a fung¢ao de corte de etiqueta.
2.1.2.3 Configuracoes de velocidade

Quando a inicializagdo estiver concluida, pressione o botdo [Speed]. Como mostrado:
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Parametros de cama
Sp/eed de trabalho (mi0
T dle Speed (mm/s)

Fator Speed
Modo de velocidade

OT = oo o

Ml
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Isso indica que a configuracdo de velocidade ¢ valida quando a velocidade do arquivo de trabalho
¢ definida como padrao.

Parametros de camada: quando um arquivo ¢ selecionado, pressione o botdo e selecione o nimero
 aE
|

!
!

y
da camada. p

Velocidade de trabalho: quando um arquivo ¢ selecionado, ele mostra a velocidade de trabalho da
camada atual. Caso contrario, exibe o valor de velocidade padrao do sistema. A unidade ¢ mm/s.
Velocidade de marcha lenta: a velocidade padrao de movimento quando o laser esta desligado.
Quando um arquivo ¢ selecionado, ele mostra a velocidade ociosa da camada atual. Caso
contrario, exibe o valor de velocidade padrao do sistema. A unidade ¢ mm/s. Fator de velocidade:
aplicado para melhorar a estabilidade do movimento. O intervalo é de 0,00 a 3,00. Quanto menor
o fator, mais lenta ¢ a velocidade de planejamento das linhas no arquivo de trabalho e mais suave é
o movimento ao girar. Geralmente definido como 2. Se os requisitos de suavidade forem altos,
defina o fator como menor que 1.

Modo de velocidade: modo rapido, corte mais rapido e jitter aumentado. Modo normal,
velocidade estavel, pequeno jitter durante o corte

2.1.2.4 Configuracdes de poténcia do laser

Quando a inicializagdo estiver concluida, pressione o botdo liga/desliga. Como mostrado:

=T X0/

1(%)Paranefos de camad
a0 %) de 1

3. Poténcia méxima 1 (%)_

4Poder M in2 (%)

5. Poténcia MaXZ-

Parametros de camada: quando um arquivo ¢ selecionado, pressione o botdo e selecione o nimero
J’f- -%\1
| |

da camada. e i

Poténcia Minima: Esta intensidade de poténcia se aplica ao inicio e ao canto da curva quando a
curva ¢ desenhada. Ou aplique a profundidade superior durante a gravagdo de gradiente. O
intervalo € de 0,00 a 100,00%.

Maximo de poténcia: Quando a curva ¢ desenhada, a intensidade de energia sera aplicada quando
a velocidade de operagao for atingida. Ou para a profundidade do fundo durante a gravagéo
gradual. O intervalo ¢ de 0,00 a 100,00%. A poténcia Minl ¢ a poténcia Optica minima do laser. A
poténcia Minl ¢é a poténcia 6ptica maxima do laser 1. A poténcia do laser 2 ¢ a mesma que a
poténcia Min2 e a poténcia Max2. Quando nenhum arquivo ¢ selecionado, o valor da fonte de
alimentacdo ¢ o valor padrdo da fonte de alimentacdo do sistema. Quando o pulso ¢ usado, o valor

maximo de energia ¢ usado.
2.1.2.5 Visualizaciao de quadros
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Quando a inicializagdo estiver concluida, pressione o botdo [Interval]. Como mostrado:
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€ Lassern
Velocidade de corri

Poder M (%) de 1

4. Poténcia méxima 1 (%)
Poder M in2 (%)

5. Poténcia Max2 (%)

2.1.2.6 Selecao de arquivos

Pressione a tecla [M¢nAtquiro detraemorimenu principal e sel b ivo de
y e A /] 1. 1254900 QT :
memoria. Vocé tambdm p%%% pres 91%%%%81.%11“ a?a] dlretilK
003: 12345678. Fora 1K
004: 12345678. Fora 1K T TR (Y
005: 12345678. Fora 1K
006: 12345678. Fora 1K
007: 12345678. Fora 1K
008: 12345678. Fora 1K
009: 12345678. Fora 1K
0 10: 12345678. Fora 1K
Numero total de arquivos: 25

phra chtrar blir como:

Pressione [para baixo/para ¢ la [Selecionar] para

atla exibir:

U2

localizar o arquivo atual, prespr
2Se eu conseguir

3WR ite to Ud i sk
t. Excluir
SDelite A 1

I

Ler arquivo: selecione este arquivo para trabalhar.
Edicdo de arquivos: edita os parametros do arquivo, como velocidade e poténcia.
Gravar no disco U: copia o arquivo para o disco U.
Excluir: exclui o arquivo atual.
Remover Tudo: Exclui todos os arquivos.
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2.2 Painel de operacao TL-A3/A4

Bhv4

Pase/Rur

L )

2.2.1 Introducao aos recursos principais

1..Botﬁo de reset: Independentemente do estado da maquina, pressione este botao, a

maquina entrard no estado de reset e, em seguida, retornard a origem da maquina.

2.' Tecla de velocidade: defina a velocidade de trabalho e a velocidade de marcha lenta.

3. lBotﬁo de alimentacdo: defina a poténcia do laser.
4.‘

5.‘Teclas de arquivo: insira a interface de selecdo de arquivo de memoria.

Botdo Menu: Pressione a tecla para entrar na interface do menu principal.

6.-Teclas de disco U: entra na interface de selecdo de arquivos de disco U.

7.-Teclas de intervalo: visualizag¢do de intervalo.
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8 ..Tecla de pulso: usada para testes. Pressione uma vez e acenda uma vez. Usado para

testar o caminho Optico e a intensidade de energia Optica

9.-Chave de origem: define o ponto de partida para a execu¢do da maquina.

-Teclas de eixo: entra na interface de movimento de eixo Unico.

11 .Tecla de retorno: concorda com a operacao atual.

Teclas ESC: para cancelar a operacdo e retornar a interface anterior.

13 .Chave Iniciar: inicia o processamento do arquivo atual.

14.

10.

Botao Pausar/Executar: Pressione o botdo para pausar no estado de trabalho ou
pressione novamente e ele continuara a ser executado. No estado de pausa, mova o eixo X ou Y e
pressione este botdo, que retornara automaticamente ao ponto de interrupg¢do para continuar

trabalhando. No estado de parada, pressione o botdo e a cabeca do laser retornard automaticamente
ao ponto de ancoragem.

5.”—Teclas numéricas para alterar os dados na regido selecionada. Vocé também

pode selecionar itens pressionando a tecla diretamente.

16..Teclas decimais. Ou para autofoco.

7..Exclua a chave. Na interface principal, pressione este botdo para limpar o numero de

Processos

18.”0 eixo Z move manualmente a tecla para mover o eixo Z na interface

principal.

19.“0 eixo U move manualmente a tecla para mover o eixo U na interface

principal.
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outras interfaces, para mover o menu de selecdo de maldicao.

As teclas de seta sdo usadas para mover os eixos X ¢ Y, em

21. Selecione o botdo para alterar a velocidade do eixo na interface de espera, em outra

interface, além dos numeros, para alterar os parametros.

2.2.2 Interface principal

.12.2.2 Interface de inicializaciao

A interface de inicializagdo ¢ a seguinte:

System initializing...
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Nome do
arquivo

Trabalho
de
arquivo

Barra de
progresso |

Coordena
das

Situacdo
atual

:EE X 0. 000

2.2.2.2 interface alternativa

Ap6s a inicializacdo, ele entrara na interface alternativa e sera exibido como:

WIFI SSID

IP . Temgc
12345678. OUT TL-A4-00000000 192. 168. 0. 51 2020/10/01 10:00 Tde;npo
Number 0 conelus
o
+ Time 00:00:00
Speed 300 =<| Horas de
trabalho
Powerl 10/2
K Veloci
Power?2 10/20 dade
Jog High =

Y 0. 000 <
Idle. .. U 0. 000

O nome do arquivo, o endereco IP WIFI SSID, a data e a hora sio exibidos na parte superior da
interface. A area branca exibe uma visualizagdo do arquivo selecionado. Na parte inferior
esquerda da interface, mostra o estado da maquina. Quando ndo esta funcionando, o status mostra
"ocioso..." e "trabalho". Quando esta no trabalho," pausa "quando ¢é suspenso. O nlimero de vezes
que o arquivo € concluido, o tempo de trabalho, a velocidade, a poténcia, a velocidade de corrida e
a posicao do eixo X, eixo y, eixo z, eixo u, etc. sdo exibidos no lado direito da interface principal.
Os parametros sdo descritos da seguinte forma:

Numero: O niimero de vezes que o arquivo selecionado foi concluido.

Tempo: horas de trabalho.

Velocidade: velocidade de trabalho.

Poténcia 1: poténcia do laser 1. O valor a esquerda ¢ o valor de poténcia minimo. O valor

correto ¢ o valor maximo de energia.

Poténcia 2: poténcia do laser 2. O valor a esquerda ¢ o valor de poténcia minimo. O valor correto

¢ o valor maximo de energia.

Velocidade de corrida: Mova manualmente a velocidade do eixo, pressione a tecla [Selecionar]

para alterar a velocidade, com "alto" ou "lento". Altura ¢ a velocidade padrao definida pelo

usuario ¢ Lento é metade da velocidade de corrida. Observagoes:

®Coordenadas das posi¢des atuais nos eixos X, Y, Z, U: X, Y, Z e U. Para
Um modelo bidirecional de duas cabegas ou um modelo de corte rotativo que exibe as
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coordenadas do eixo Z. Quando ¢ um modelo normal, exibe as coordenadas do eixo U.
®#Quando nenhum arquivo € selecionado, ele exibe a poténcia e a velocidade padrdo. Ao escolher
Arquivo, que mostra forca e velocidade no primeiro nivel do arquivo. Exibe a poténcia

e a velocidade da camada de processamento atual durante o processamento.
®Se vocé quiser alterar a velocidade da camada atual enquanto a maquina esta trabalhando,

Pressione a tecla Pausa e pressione a tecla de velocidade para alterar a velocidade atual
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Camada Da mesma forma, pressione o botdo liga/desliga para modificar a energia
minima/maxima. Se a maquina estiver sendo usinada, pressione o botdo
[esquerda/direita] para reduzir ou aumentar imediatamente a poténcia do laser. Pressione
uma vez, mais ou menos 1%. A esquerda ¢ reduzida e a direita ¢ aumentada. Durante o
processo de trabalho, quando a velocidade da fonte de alimentagdo muda, quando o
processamento ¢ concluido, ¢ solicitado se a velocidade e o valor da fonte de

alimentag@o sdo salvos.

®No modo de espera, quando vocé escolhe processar o arquivo, pressione Limpar

O numero de vezes que o arquivo atual foi concluido.

®Quando a maquina tem fungdo de foco automatico, ela pode ser definida pelo controle do
eixo U de elevacgdo.

Plataforma (ou cabeca de corte), a distancia focal estd definida nos pardmetros do laser,
pressione

Realize autofoco.

®Pressione a tecla numérica [6] para iniciar o corte de posicionamento com o software da
camera. ®Para o modelo de corte da faca rotativa, pressione a tecla [5] para entrar na
interface da ferramenta.
Durante o teste, pressione a tecla [7] para exibir a interface de controle do cortador de
giro, pressione a tecla [9] para registrar a posi¢ao de conclusdo/parada no eixo Z e
pressione a tecla [0] para definir automaticamente

Ferramentas e ferramentas de configuracdo manual.

2.2.2.3 Configuracoes de velocidade

Ap6s a inicializacdo, pressione a tecla [Speed] para exibir como:

Laver Paramter “ 1 }
Work Speed (mm/s) 4 300 b
Idle Speed(mm/s) 4 300 b
Speed Factor 4 2 3
Speed Mode 4 Fast b
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Parametros de camada: quando um arquivo € selecionado, pressione o botao e selecione o
numero da camada.

Velocidade de trabalho: quando um arquivo ¢ selecionado, ele mostra a velocidade de trabalho da
camada atual. Caso contrario, exibe o valor de velocidade padrao do sistema. A unidade é mm/s.
Velocidade de marcha lenta: a velocidade padrdo de movimento quando o laser esta desligado.
Quando um arquivo ¢ selecionado, ele mostra a velocidade ociosa da camada atual. Caso
contrario, exibe o valor de velocidade padréo do sistema. A unidade ¢ mm/s.
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Fator de velocidade: aplicado para melhorar a estabilidade do movimento. O intervalo é de 0,00 a
3,00. Quanto maior o fator, mais rapido a linha no arquivo de trabalho é planejada ¢ mais forte ¢ o
jitter de movimento. Quanto menor o fator, mais lento é o planejamento da linha no arquivo de
trabalho e quanto maior o tempo de trabalho, maior o jitter de movimento. Geralmente definido
como 2. Se o nivel de suavidade for muito alto (i. E. Acima de 2500 mm/s, defina o fator como
menor que 1. O jitter ¢ significativamente reduzido. Defina o fator de velocidade como 3 quando a
aceleragdo for necessaria.

Modo de velocidade: modo rapido, corte mais rapido e jitter aumentado. Modo normal,
velocidade estavel e pequeno jitter durante o corte.

2.2.2.4 Configuragoes de poténcia do laser

Apos a inicializagdo, pressione a tecla [Power] para exibir como:

Layer Paramter " 1
Power Minl (%)
Power Max1 (%)

Power Min2(%)

b LH AH A
= 3
o | S

W v v Vv W

Power Max2 (%)

Parametros de camada: Quando vocé seleciona um arquivo, pressione o botao [Selecionar]|
para selecionar o nimero da camada.

Poténcia Minima: Esta intensidade de poténcia se aplica ao inicio e ao canto da curva quando a
curva ¢ desenhada. Ou aplique a profundidade superior durante a gravagdo de gradiente. O
intervalo € de 0,00 a 100,00%.

Maximo de poténcia: Quando a curva é desenhada, a intensidade de energia sera aplicada quando
a velocidade de operagdo for atingida. Ou para a profundidade do fundo durante a gravacao
gradual. O intervalo ¢ de 0,00 a 100,00%. As poténcias Minl e Max1 sdo a intensidade de
poténcia optica do laser 1. A poténcia Min2 e a poténcia Max2 sdo a intensidade de poténcia
optica do laser 2. Quando nenhum arquivo ¢ selecionado, ele exibe a fonte de alimentagdo padrdo.
A poténcia de pulso ¢ a poténcia Optica maxima atualmente exibida na interface de espera.

2.2.2.5 Visualizac¢io do intervalo

Ap6s a inicializacdo, pressione a tecla [Menu]/[Range] para exibir como:
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Laser On NO

Run Speed (mm/s) 200
Power Minl (%)
Power Max1 (%) 30
Power Min2 (%)

Power Max2 (%) 30

b AH A AH A b
w :
b . A A AN N -

Abertura a laser: dois modos de visualizagao de intervalo, um ¢ a faixa de corte; O outro ¢ usado
para correr balangas. Pressione [Selecionar]| para alterar os dois modos de visualizagdo, selecione
[Sim] como a faixa de corte e [Nao] como a escala de execug¢do para ver a faixa de trabalho.
Clique em [OK] para executar a a¢do apds a selecdo. Velocidade de execugdo (mm/segundo): A
velocidade na qual a escala ¢ executada em milimetros por segundo.

Poténcia: Ao reduzir o tamanho, ele usa a energia padrao do sistema, conforme mostrado. A
intensidade minima de poténcia ¢ aplicada ao inicio da linha e ao canto da curva. Quando a
velocidade de corrida ¢ atingida, a intensidade maxima de energia ¢ aplicada. Ao cortar a escala,

ela usa o laser 1.

2.2.2.6 Sele¢io de arquivos

Pressione a tecla File na interface de espera e selecione File/Memory File diretamente para entrar
e exibir como:

001:12345678. OUT

002: 12345678. OUT 1K

003:12345678. OUT 1K |

004 :12345678. OUT 1K

005: 12345678. OUT 1K

006:12345678. OUT 1K1 Total File 10
007 : 12345678, OUT 1K || select File {
008 : 12345678, OUT nd | ¥

009: 12345678. OUT T | B -

010:12345678. OUT 1k ¢ Time 00:00:00
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A lista de arquivos ¢ exibida no lado esquerdo da interface, a imagem de visualizagdo ¢ exibida na
area superior direita e as informagdes do arquivo sdo exibidas na area inferior direita.
Arquivo total: o numero total de arquivos, até 500 arquivos.
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Arquivo selecionado: o arquivo atualmente selecionado.

Numero: O numero de vezes que o arquivo selecionado foi concluido.

Hora: A ultima vez que o arquivo selecionado foi processado. Pressione [Down/up] para
visualizar o arquivo, pressione a tecla [Select] para localizar o arquivo atual e pressione [ESC]
para sair. Pressione [Enter] para exibir como:

Ler arquivo: selecione este arquivo para trabalhar.
Edigdo de arquivos: edita os parametros do arquivo, como velocidade e poténcia.

Gravar no disco U: copia o arquivo para o disco U.
Excluir: exclui o arquivo atual.
Del: Exclui todos os arquivos. Pressione [Enter] para confirmar a operagao, pressione [ESC]

para sair e retornar a interface original.

Read File

File Edit

Write To Udisk

Delete

Del All

Em Edicdo de arquivo, ¢ possivel definir parametros de camada e de arquivo, como mostrado.

Pressione [Enter] para ir para a proxima interface.
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Layer Parameter

File Parameter

Na interface do parametro de camada, pardmetros como sopro, poténcia optica, velocidade e
atraso de abertura/desativagao do laser sdo definidos. Especialmente antes do processamento, o
dispositivo € suavizado primeiro para reduzir o jitter, o atraso de abertura ¢ definido como 0,05 ¢ a
poténcia de abertura ¢ definida como 0. Atraso de abertura/desativagdo do laser: a segunda
unidade.

Layer Parameter 4 NO }

If Open Air Yes

Power Minl (%) 10

Power Min2 (%) 10

b Al S dh Ak 4

4
4
Power Max1 (%) 4 20
4
4

Power Max2 (%) 20
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Work Speed(mm/s) 400

Idle Speed(mm/s) 400
Open Delay

Close Delay

A LH A A AL
=
VW V| V|V W

Drill Power (%)

Define o nimero e o comprimento de alimentagdo nos parametros do arquivo em mm.

Work Start Position 4 Setpoint

Rows 4 1 b
Columns { 1 P
Rows Space 4 100 4
Columns Space 4 100 ’
Feeding Times 4 0 B
Feeding Length 4 0 b

2.2.3 Descricao da plataforma de elevacao

Instrugdes adicionais sobre o eixo U como plataforma de elevagio e autofoco:

Antes de depurar, confirme se os parametros do eixo U foram ajustados OK, a fun¢go do eixo U
dos "parametros do equipamento" foi alterada para "elevagdo" e o pardmetro "distancia focal" em
"parametros do laser" foi preenchido, caso contrario, o controlador ndo respondera a agao
correspondente.
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Método de movimentacio da plataforma de elevacio:

Pressione o botdo decimal no painel na interface de espera e o sistema solicita "se deseja iniciar o
foco". Apo6s a confirmacdo, o eixo U comeca a controlar a maquina para se mover para cima até
que a maquina atinja o interruptor de limite de origem do eixo U (LMT_Z/U-) e, em seguida,
mova uma certa distancia na dire¢@o oposta. A distancia na dire¢do oposta ¢ o valor do parametro
[Distancia focal] no painel [Parametros do laser].

Neste modo de movimento, o interruptor de limite de origem (LMT_Z/U-) do eixo U deve ser
instalado na posi¢ao de ponto alto da plataforma de elevagdo, ndo na posi¢ao de ponto baixo.
Método de movimento de foco automatico:

Pressione o botdo decimal no painel na interface de espera e o sistema solicita "se deseja iniciar o
foco". Apods a confirmagdo, o eixo U comeca a controlar a cabega do laser para se mover para
baixo até que a cabeca do laser atinja o interruptor de limite de origem do eixo U (LMT_Z/U-) e,
em seguida, mova uma certa distdncia na dire¢ao oposta. A distdncia na dire¢cdo oposta ¢ o valor
do parametro [distancia focal] em [parametro laser].

Neste modo de movimento, o interruptor de limite de origem (LMT _z/U-) do eixo U deve ser
instalado na posi¢ao de ponto baixo do eixo de elevagao (cabeca de laser) em vez da posi¢ao de

ponto alto.
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Parte 3 corte de projecao

Nota * Na descri¢do a seguir, recomenda-se usar um projetor com uma resolucao 6tima de 1366 *
768 e depura-lo no sistema Windows 10. No Windows XP, este método de depurag@o é muito
familiar no Windows 10. De acordo com a melhor resolug@o do projetor, a melhor posi¢ao de

instalac@o ¢ selecionada durante o processo de instalagcdo e comissionamento.

3.1 Instalacao

1 . Use um suporte para prender o projetor diretamente acima da maquina. Faca o projetor o mais
perpendicular possivel a bancada de trabalho! Mantenha a melhor resolu¢@o do chassi do
projetor ¢ ajuste a altura de instalagdo de acordo com a largura de trabalho de sua propria
maquina

2.Depois de conectar o projetor ao computador e redefinir a maquina para a origem mecanica,
primeiro determine se a cabega do laser estd dentro de uma faixa de projecdo valida e, em
seguida, defina a resolu¢do do computador para ser a mesma que o projetor. Os métodos de
operagdo especificos sdo os seguintes:

1) Clique com o botdo direito do mouse na area de trabalho e selecione Configuragdes de
exibigdo para entrar, como mostrado:
Sort by 5

Refresh

Paste

Paste shortout

Mew >
1 Display settings smm—
& Personalize

2) Selecione o nimero 1 e veja a resolugdo da tela do computador e selecione o numero

2 Veja a resolugao do projetor. E ajuste a resolucao do projetor ao ideal. Em seguida,
defina a resolugdo da tela do computador como a mesma do projetor. Como mostrado.
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3) Selecione o nimero 2 para ajustar a resolugdo do projetor para a resolugdo mais proxima
do numero 1, conforme mostrado na imagem a seguir:

[rsp—
" Lewd e o

Bmh

.IH-M (--
f“. o

Related sottings

(4) Depois de ajustar a resolu¢do do computador e do projetor, selecione Multiplos monitores
no nimero da interface. 2 "Expandir essas exibi¢des"; Depois de clicar em "Aplicar". A

imagem a seguir:
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Durante a depuragao, se a resolugdo do computador e do projetor nao for a mesma, vocé podera

escolher a resolu¢do mais proxima.

3.2 Calibracao

A calibragdo a seguir ¢ concluida no formato da maquina de 1600mm * 1000mm.

1.Ligue o software a laser para fazer um retangulo de 5 vezes 8 tamanho 200 * 200 (reunido
plenaria) para cortar a maquina.

2.Insira o cdo criptografado no computador, clique na op¢ao "Mddulo" do software e selecione
"Proje¢do", conforme mostrado:

Sort Manually

LGP Design
Graphic Movement
Axis Control

Curve Smoothing
Irn|':-mr1 Gallery
Rotating Knife
One-click Settings
Dual Head Independent Control
Mark Cutting
Statistics

=
=]

—

3. No lado direito do software, a area de configuragdes de recursos exibird uma pagina "Projetor",

va para a pagina do projetor, marque a caixa" Calibration Activation "primeiro e preencha a

largura da area (X) ¢ a area.
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Altura (Y), vocé também pode clicar diretamente no botdo "Faixa de trabalho" e, em seguida,
o software lerd o formato méaximo efetivo do eixo X/Y e calculard a largura da 4rea e a altura

da area.

- 1
Interval i!ﬂﬂ mm

e F e

Create Grid

| Projector caiibration |

| wirtual Location |

Step Two

[ Test | ot | Export |

Projection Settings

—

Background

™ X Direction

Murmbes

I™ ¥ Direction

I=d Feedirig

Distance (mm)

Dielay (5]

] j'

Murnbies ]lf e Iji
P .
P :

b
X Offset [0 mm ¥ Offeat |ﬂ mm

4.Clique no botao [Criar malha]. Uma linha de 5 linhas de 8 colunas de 200 mm de retangulos
aparecera na area de plotagem, e o tamanho desse retangulo ¢é a area de trabalho em que o

projetor entra na maquina com 1: 1 como mostrado:
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Nota * Como a faixa do projetor 1610 ndo pode ser em tamanho real, o grafico deve ser mesclado
de 5 linhas e 8 colunas em 4 linhas e 7 colunas. Mas isso ndo afeta a precisdo da calibra¢do do

projetor.

5. Depois que a grade estiver concluida, insira a pagina de trabalho para definir os pardmetros de
velocidade da intensidade da luz e, em seguida, clique no botao de download para baixar a
grade de corte de arquivos. (Assegure-se de que o ponto de ancoragem do conjunto de
processamento esteja dentro da faixa efetiva da projecao).

6.A proje¢ao do circulo cruzado ¢ vista na bancada de trabalho. Use o botdo esquerdo do mouse
para selecioné-lo e segura-lo ou clique duas vezes no circulo para mové-lo usando o botdo de
direcdo no teclado. Arraste o circulo para fazer com que o retdngulo projetado se sobreponha
ao retangulo de corte na tabela. Finalmente, clique no botdo [Calibracdo do Projetor]. E digite
a senha tz0001 e clique em [OK]. Todo o processo de calibragdo ¢ concluido.

7.Na proxima vez que o software for aberto, os parametros de calibragdo serdo carregados
diretamente, sem necessidade de calibrar novamente, ou os parametros de calibracdo podem
ser carregados/salvos importando parametros e exportando parametros.

8.Teste de projecdo. Apos a verificagdo, projete a malha na maquina para verificar se os
parametros de projecdo estdo corretos.

3.3 Configuracoes do projeto

1. Deslocamento da cabega do laser: Se vocé tiver varios cabegalhos de laser, podera definir o
valor de deslocamento XY de cada cabegalho de laser.

2.Deslocamento X/Y': significa que o projetor terd inevitavelmente alguns desvios durante o uso, e
os graficos lancados serdo um pouco diferentes dos anteriores. Nao esta no mesmo lugar!
Entdo, podemos dar-lhe um deslocamento x, y, com a precisdo correta, o desenho ¢ moldado
pelo projetor! Use a régua para medir os valores reais de deslocamento para definir esses
parametros de deslocamento. Se vocé tiver varios projetores, podera selecionar cada projetor
na caixa de combinac¢do e definir o deslocamento

3.Cor de fundo: refere-se a cor real do plano de fundo lancada pelo projetor. Quando a cor
do material de corte esta familiarizada com a cor do plano de fundo, as duas cores se fundem
e o grafico ndo ¢ exibido. Nesse caso, basta selecionar uma cor diferente na cor do plano de
fundo. Como mostrado:
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4 . Localizagdo virtual: significa que o usuario pode adicionar um ponto de posicionamento
temporario dentro da faixa efetiva de proje¢do da maquina. Depois que a maquina estiver
concluida, a cabega do laser retornara a posicao virtual, o que reduzira bastante a distancia
entre a cabeca do laser e a frente, tornando a operagdo do laser mais conveniente e rapida. O
método de configuracdo deve primeiro definir [ponto de retorno] como [nenhum]. Em
seguida, mova o cabecalho do laser para o local que vocé deseja definir como o local virtual e
clique no software "Local Virtual".

5. Leitura: Obtenha a distancia entre as duas cabecas de laser usadas para projetar a matriz e
organize os graficos com base na distancia entre as duas cabecas.

6.Numero e Intervalo: Este recurso pode ser usado quando o usudrio precisa cortar 0 mesmo
desenho com um cabecote laser duplo fixo. Ele s6 precisa preencher os parametros
apropriados (defina o parametro "nimero" como 2, "intervalo" para o intervalo entre os
graficos cortados pelas duas cabecgas de laser) e clique em "Aplicar". Ele gera uma copia do
desenho selecionado na diregdo X. Altere o objeto copiado para outra camada ¢ desative a
saida. Os graficos agora serdo adequados para cortar por uma maquina fixa de cabeca dupla a
laser.

7.Alimentacdo: esta funcdo pode ser ativada quando o usudrio precisa de alimentacdo quando o
corte estiver concluido. A distancia e o nimero de alimenta¢des precisam ser preenchidos e
ha um atraso antes da alimentac3o.

Perguntas e respostas:

1. Verifique [Calibragdo Ativada] e descubra que as seguintes caixas de edi¢ao estdo desativadas.
Verifique se o cartdo de controle esta conectado corretamente ao computador!

2.Quando a calibragdo ¢ concluida, a projecdo geralmente nao ¢ encontrada na bancada da
maquina ou o objeto de projecdo ndo ¢ o mesmo que o grafico no software. Verifique se a
cabeca do laser esta em um formato valido dentro da faixa de projecdo durante a calibracdo!

3.Depois de conectar o projetor a linha HDMI, descobri que o projetor ¢ o monitor principal e a
tela do computador ¢ o monitor secundario. Atualize o driver da placa gréfica e faga as
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alteracdes nas configura¢des do desenho.

127



Parte 4 corte de ponto de
marcacao

4.1 Descricao do corte do ponto de marcacao

Ative o recurso de corte de ponto de marcador: Abra o software e selecione Marcar corte na barra
de menus Opg¢des de modulo. Como mostrado:

m sl o

m I Sort Manually

-2000 .
LGP Design

L= E

Graphic Movement

Axis Control

Curve Smoothing

Projection

Import Gallery

Rotating Knife

One-click Settings

Dual Head Independent Control

T —Mark Cutting

Statistics
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Configuragoes: Defina parametros como precisdo de reconhecimento, rotagdo, posi¢do do
primeiro ponto de marcacao, velocidade de foto, atraso de foto e tamanho da forma do ponto de
marcagao.

Calibragdo: calibracdo da camera. Mark Dis. X (Marcar distancia horizontal): A distancia entre os
dois pontos do identificador na direcao X deve ser preenchida na distancia real. Mark Dis. Y
(Identifica a distancia vertical): A distancia entre os dois pontos Identificados na dire¢do Y deve
ser preenchida na distancia real.

Precisdo (movimento preciso): Mova um eixo com precisdo, preencha a distancia a ser movida
apos a selegdo e, em seguida, clique nas teclas de seta para mover o eixo. Movimento X
(movimento horizontal)/Y (movimento vertical): Quando existem varios conjuntos de matrizes
graficas de ponto de marcador, ¢ necessario definir a distancia do primeiro ponto de marcador para
ambas as matrizes horizontais. Em seguida, mova a camera para o centro do primeiro ponto de

marcagao e clique em "Definir ponto". JEm seguida, abra o botdo de extensdo para ejetar a
janela movel de medigdo e clique em "Primeiro". Em seguida, clique com o botdo direito do
mouse na area de exibicdo da cdmera, mova a camera para o centro do proximo ponto de marcagio
e clique no botdo "Avangar". Quando terminar, clique em "OK" e o software calculara a distancia
entre os dois pontos de marcagdo. O mesmo se aplica ao movimento vertical (movimento Y).

Como mostrado:

First | 267.82 |422.ﬁ:j |ﬂ.ﬁﬁ |u.uu
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Ponto inicial: Apds marcar, vocé pode ativar o ponto inicial definido para retornar a fungéo de
origem.

Ponto de ajuste (ponto de partida definido): Define o ponto de partida da fotografia da cdmera ¢ a
posicédo de retorno apos o corte da cabega do laser.

Volte (de volta ao ponto de partida): Ndo importa onde vocé clique na cabega do laser, a cabega
do laser retornara a posicao inicial definida anteriormente.

Numero de Linhas e Colunas: O modelo define o nimero de primitivas de recorte para o recorte.
Deslocamento de linha/coluna: pode ser positivo ou negativo para corte de deslocamento de
multiplas linhas. Ao cortar a primeira linha, a cabega do laser desloca automaticamente a distancia
correspondente de acordo com o valor de deslocamento definido pelo usuario antes de cortar a
segunda linha. O mesmo se aplica ao deslocamento da coluna.

Exposicao: Ajuste o brilho da imagem, aumente a compensagao de exposi¢ao se a imagem for
mais brilhante e reduza a compensacao de exposi¢ao se a imagem estiver mais escura.
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Ganho: Aumenta o brilho da camera, permitindo que a cdmera exiba imagens melhores em um
ambiente relativamente escuro.

Contraste: O contraste entre a parte brilhante e a parte escura da imagem aumenta o contraste, a
parte brilhante da imagem serd mais brilhante, a parte escura serd mais escura e o contraste entre a
luz e a escuriddo sera melhorado.

Corte de marca: tire uma foto para identificar o ponto Identificador e localize o corte.

Corte normal: o processamento normal ndo reconhece o ponto Identificador.

Teste: Realize a identificacdo da foto do ponto de marcagdo, mas ndo faga o download do arquivo.
Pausa/Continue: Pause o trabalho e clique novamente para continuar o trabalho.
Parar: pare o trabalho atual e devolva a cabeca do laser a posicao inicial.

4.1.1 Configuracoes de corte de ponto de marcacao
Clique no botao [Configuragdes] para exibir as seguintes jlanelas: .

First Mark Postion oper Left =

Mark Finding Speed(mm/s) 400
Shaating Delayims) rﬁ.—

MMark Type Circe R
Mark Sizelmm]) 5.00

0.00

W Segmented Cutting

Alta precisdo: a cimera é mais precisa ao fotografar pontos de marcacio. Depois que a
camera captura o ponto de marcacdo, a cabega do laser se move automaticamente para o centro do
ponto de marcagdo e tira fotos.

Rotacdo da camera: Define o angulo de rotagdo da camera, 0, 90, 180, 270.

A primeira posi¢do do identificador: selecionada de acordo com o sistema de coordenadas.
Velocidade de busca (mm/s): A velocidade na qual a camera se move quando o ponto de marcagao
¢ fotografado e a velocidade com que a janela de video se move com o botdo direito do mouse
pode ser alterada de acordo com as necessidades do usuario.

Atraso de disparo (ms): A camera atrasa o tempo de espera antes de fotografar o ponto de
marcacdo, fazendo com que a cabega do laser pare completamente antes do disparo, melhorando a
precisdo do disparo da camera.

Tipo de identificador: define o tipo de ponto de revisao. Circulo, quadrado, cruz.

Tamanho do identificador (mm): Define o tamanho do desenho do ponto de marcador atualmente
em uso, que deve ser o tamanho do ponto de marcador atual, caso contrario, o software solicitara

que nenhum ponto de marcador seja encontrado.
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Largura (mm): Quando o tipo de ponto do identificador é uma cruz, vocé precisa definir a
espessura de linha da cruz. Se a cruz for uma linha tnica, defina-a como 0.

Corte por segmento: Apos a verifica¢do, na dire¢do Y, quando o desenho importado tem varios
conjuntos de pontos de marca de matriz, o software segmenta automaticamente o desenho.

4.2 Calibracao da camera

Nota: Antes de calibrar a cimera, verifique se a resolucio do eixo X-Y esti correta e se o
feixe X-Y ¢é vertical. Instale a cAmera e a lente com firmeza para garantir que o software se
comunique corretamente com o sistema e, em seguida, entre no processo de calibracao da

camera.

4.2.1 Calibracao de deslocamento

Ao usar o recurso de corte de ponto de marcagdo pela primeira vez, a cdmera ¢ calibrada primeiro,
caso contrario, ndo sera possivel cortar com precisdo. Ajuste a ampliagdo da lente e o brilho da
fonte de Iuz antes da calibrago para garantir que as bordas da imagem capturada sejam claras e o
ruido de fundo seja pequeno.

1. Conecte o computador e a maquina com um cabo USB ou cabo de rede para verificar se vocé
pode se comunicar de forma eficaz.

2. Clique em "Calibragao" para abrir a interfag:“g:l .‘.1‘.1. calibragdo.

Calibration

b %

Mark Dist, X Esg,ga

Mark Dist. ¥ M.19
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3. Coloque um pedago de papel branco na maquina, mova a cabega do laser para a faixa de papel
branco, ajuste a velocidade de corte e a intensidade da luz, clique em "cruz" e a cabeca do laser
comecard a funcionar. E corte a cruz do tamanho correspondente.

4. Mova a cabega do laser para que o fio da cruz exibido na janela da lente coincida com a cruz

cortada. Clique em "Calibragdo de deslocamento" para concluir a calibra¢do de distdncia. Como
mostrado:

5. Se a calibragao falhar, ajuste a exposicao da camera, contraste e outros pardmetros na interface
de calibracdo e tente calibrar novamente.
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4.2.2 Calibracao de pixels

1. Abra o gerenciamento de calibracao, primeiro defina o tamanho do circulo de calibragdo a ser
cortado, geralmente Smm, clique no botdo "Cortar" e a maquina executa a a¢ao do circulo de
calibragdo.Depois que o corte estiver concluido, mova a cdmera diretamente acima do circulo de

calibra¢do e clique em "Calibra¢ao da camera".. Como mostrado:

6 1D=5,003 Successfull
[ == |

Contrast IL

-

2. Se o prompt do software for bem sucedido! Indica que os pixels foram calibrados com é&xito.
Se a calibracdo falhar, reajuste a exposi¢do e o contraste.

3. Use a funcdo [Exportar] para exportar o arquivo calibrado para salvar. Quando a camera nao
muda e a distancia focal ndo muda, depois de reinstalar o software, basta passar o arquivo de
calibracdo salvo anteriormente pela fung@o "importacdo". Depois de importar o software, clique
no botao" OK "para entrar em vigor.

Nota: Se a camera for deslocada durante o uso, a distancia focal da lente for alterada ou o software

for reinstalado apds a desinstalag@o, a camera precisara ser recalibrada.

4.3 Processo de corte de ponto de marcacao

1. Na caixa de dialogo [Configuracdes], defina o tipo de identificador e o tamanho do
identificador que vocé deseja reconhecer no momento. Quando as configuragdes estiverem

concluidas, clique em OK. Como mostrado:
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Camera Rotation In ...I

First Mark Position Upper Righ'

Mark Finding Speed(mm/s) [400
Shooting Delay (ms) [s0

Merk Type __wfoe ]

Mark Size(mm) ‘/ Iﬁq'ﬂﬂ
Wikl mm |D.2U

[T Segmented Cutting

2. Clique em [Arquivo\ Importar| para importar o desenho do ponto de marcagao.

Open{0)... Ctrl+0
Close(C)

Save(S)... Ctrl+5
Import{l}.. Ctrl+l
Export(E)... Ctrl+E
1 04085528.0

2 123.png

Exit(X)

3@' Selecione o ponto de marcacao, clique com o botdo direito do mouse para selecionar
"Definir como ponto de marcacdo" ou clique em Definir ponto de marcacdo automaticamente.
Neste ponto, a barra de parametros a direita exibe automaticamente outro pardmetro para o modo
de marcacdo. Como mostrado:
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. Close
Delete
Copy
Paste PEN 30.0...  200.0 Cut
Mark

Shape Move Increments

Import{Ctri+1)

Download

4. Mova a camera diretamente acima da primeira tag e clique em Definir ponto. Em seguida,

clique em "Testar" e, se a cdmera estiver se movendo normalmente, clique em "Marcar corte".

[¥ Start Point | Set Point

=

Para obter mais informagdes, consulte as Instru¢des de uso do sistema de localizagdo de pontos de
marcacgao.
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Parte 5 Apéndice

5.1 Diagrama de fiacao TL-403C/TL-403CB

Nota: O TL-403C/TL-403CB ¢ alimentado por uma fonte de alimentagdo DC SV6A. Por favor,
leia esta foto com cuidado para evitar erros de fiacao.
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Nota: O TL-410C ¢ alimentado por uma fonte de alimentacdo DC 24V2A. Por favor, leia esta

foto com cuidado para evitar erros de fiac¢do.
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Diagrama de fiacao 5.4 TL-A3
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Diagrama de fiacao 5.5 TL-A1
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5.6 Tamanho da instalacao

1. Painel TL-403C/TL-410C/TL-404C
Tamanho da instala¢do do painel operador em mm:

Positivo:
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3. Placas TL-410C
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4 .Painel TL-A3/A4
Atras:

Positivo:
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5. Placas TL-A3/A4
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5.7 Multiplexacao e sinal de status do eixo Z/U/V TL-410C
Saida

1) Multiplexacdo por eixo Z/U/V

dA) (1) eixo de multiplexagdo ¢ a alimentacdo Z, a elevacdo U e a porta compartilhada de laser
uplo V.

B) Para alterar a funcdo de multiplexagao, selecione o menu/integragdo/conjunto de

|
equipamentos/Z/U/V e pressione o botdo Selecionar para fazer as alteragdes. D
Pressione [Enter] para salvar.

2) Sinal de status

A) Alguns estados de saida s3o out da porta OUT1. Inclui sinal de conclusdo/estado de
trabalho/pressdo/caneta/alimentagao.

B) Para alterar a funcionalidade do sinal de saida, selecione Menu/Integragéo/Configuragao

<\

do dispositivo/OUT]1 e pressione o botdo [Selecionar] para fazer as alteragdes. “-_/}
Pressione [Enter] para salvar.

5.8 Recursos comuns e especiais

1) Pressione os botdes superior, inferior, esquerdo e direito para mover a cabega do laser.

A) Clique no botdo [preciso] para que a cabega do laser mova com precisdo sua posicao
relativa.

B) Clique no botdo [Laser] e mova-se para que o laser se abra durante um movimento
preciso.

Aplicagdo: Vocé pode omitir o desenho ao cortar algumas coisas simples. Ajustar a resolugao do
eixo € util.
2) Altere a velocidade ou a energia pressionando a velocidade ou o botao liga/desliga no painel de

controle.

A) Se o arquivo selecionado for fornecido, a poténcia e a velocidade do arquivo serdo
modificadas

B) Se ndo houver arquivos selecionados, a velocidade e a poténcia padrao serdo modificadas.
Aplicagdo: ndo ha necessidade de ajustar a energia e a velocidade no software do computador.

3) No estado de funcionamento, pressione as teclas esquerda e direita no painel para ajustar a
intensidade da luz de trabalho.

A) Clique com o botao direito do mouse para aumentar a intensidade da luz em 1%.
B) Clique com o botao esquerdo para reduzir a intensidade da luz em 1%.
Usos: Usado como potencidmetro para verificar e ajustar diretamente a intensidade de luz mais

adequada.

4) Transferéncia inteligente de duas
cabecas. Aplicacao:

A) Sem a necessidade de medir artificialmente a distancia entre as duas extremidades, o
software distribui automaticamente a distancia de acordo com a luz de comutagao
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automatica grafica, eliminando a necessidade de criar um interruptor de luz de controle
de camada.

B) O material de corte pode ser adicionado e a luz ¢ automaticamente comutada quando o
material de corte ¢ cortado.
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5) Tempo de processamento permitido para o envio de arquivos.

Pressione o botdo CL no painel para limpar o tempo de processamento do arquivo atual.

6) Suspensao de tratamento em camadas.

Uma pausa apds o processamento permite definir uma camada (na interface de configuragio de
parametros de camada, pressione o botdo > > para defini-lo).

7) Visualizagdo do trabalho.

Vocé pode visualizar a trajetoria de trabalho grafica da usinagem e calcular o tempo de trabalho
(os parametros estimados do tempo de trabalho devem ser precisos o suficiente para serem lidos
on-line).

8) Alimentagdo por segmento de arquivo grande.

Este método ¢ comumente usado quando o comprimento do desenho ¢ maior que a extensdo do
eixo Y. Com o suporte da alimentacdo, os arquivos podem ser automaticamente divididos para

concluir o processamento (algumas aplicagdes exigem maquinas com eixos de alimentacao).

5.9 Perguntas frequentes

1) O arquivo ndo pode ser baixado.

A) Abra o Gerenciador de dispositivos de computador, insira o cabo USB e verifique se o
computador pode localizar o dispositivo COM/TopWisdism USB. Se a placa de controle
e o cabo estiverem em um estado normal, o nimero da porta COM/TL-XXXXXXXX sera
exibido na parte da porta do software a laser. Se a comunicac¢ao falhar, tente o seguinte:
gReinicie a placa de controle.
®Substitua a porta.
.Substitua o cabo USB ¢ o cabo USB.

®Aterrar a maquina e o computador.

2) Exibe a mensagem Fora do intervalo, mas o arquivo tem largura suficiente para ser processado.

A) Verifique se as configuracdes de Origem da maquina e Ponto de ancoragem estdo
incorretas na pagina de configuracao do espago de trabalho.

B) Atualize a placa de controle para a versdo mais recente quando a versao do software nao
corresponder a placa de controle.

3) As maquinas inteligentes de duas cabegas nao sdo cortadas separadamente.

A) Verifique o tipo de cabecote laser (dispositivo-senha (tz0001)-dispositivo-modo de
cabecote de laser). Para correias simples, [Duplo 1] deve ser usado e, para correias
duplas, selecione [Duplo 2]. Em seguida, defina a distancia minima apropriada entre as
duas cabegas.

B) Se desejar organizar o desenho, use uma matriz virtual.

4) Atualizacao do firmware da placa de controle.
A) A actualizacdo pode ser feita através de software (DeviceMachine-password (tz0001)-
informacao de versao-Upgrade (pode ler a versao do firmware primeiro), e depois
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encontrar o arquivo de firmware (*. TFL) Atualize e atualize.
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B) A actualizagdo pode ser efectuada através da tecla U.
#Copie o arquivo de firmware (*.tfl) para o disco U no diretério raiz. ®
Insira o disco U no conector USB na placa-mae.
®Pressione o disco U no painel de controle para garantir que a maquina possa ler o disco
U. #Pressione o menu no painel de controle para selecionar [System] ou [SYS. Botao

Informagoes, depois selecione
[Upgrade do sistema] ou [SYS]. O botdo Atualizar] é atualizado.

®Na3o desligue quando atualizar. Nao faca mais nada ao atualizar.
Em geral, a atualizagdo pode ser concluida em cerca de trés minutos. Quando a
atualizacdo estiver concluida, vocé podera marcar o numero da versao atual na

versao do sistema.

5) O tempo de processamento e o efeito de corte do arquivo de formato de bordado ndo sdo bons.

A) Ao importar um arquivo, clique no botdo de suaviza¢do PLT/DST/DXF no software laser
para aumentar o tempo de processamento e o efeito.
6) Perguntas sobre a impossibilidade de importar menus

A) Para sistemas Windows 10, execute o pacote de instalagdo com privilégios de
administrador.

B) Clique com o botao direito do mouse no icone do software CoreDRAW, AutoCAD,
[lustrator, Inkscape, selecione Propriedades, localize a pagina de compatibilidade,
selecione Executar este programa no modo de compatibilidade, marque Executar este
programa como administrador e clique em OK.

C) Quando a instalacgdo estiver concluida e o modo de compatibilidade estiver ativado e
executado como administrador, o icone do menu de importagdo correspondente ndo sera
exibido, indicando que o software ndo esta completo. Substitua a versao completa do

software.
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