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Declaragao de Direitos Autorais

Grupo GDHan’sYuemingLaser co.,Ltd.

Todos os direitos reservados.

Grupo GD Han’s Yueming Laser co.,Ltd (daqui em diante a Han’s Yueming Laser) reserva o direito de modificar
seus produtos e especificacdes do produto neste manual sem aviso prévio.

A Han’sYueming Laser ndo é responsavel por qualquer direto, indireto ou dano consequente, ou legal,
causado por uso inapropriado deste manual ou do produto.

A Han’s Yueming Laser é detentora da patente, direito autoral ou qualquer outro direito de
propriedade intelectual deste produto e software relacionado. Ninguém deve duplica, reproduzir,
processar ou usar este produto e suas pegas, a ndo ser que autorizado pela Han’s Yueming Laser.

Todo o nome referido neste manual, somente para identificacdo, se pertencer para outras
marcas registradas de empresas ou direito autoral, os direitos de propriedade do nome
pertencem aos seus respectivos titulares.
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Prefacio
Obrigada por adquirir o sistema de controle da maquina de marcac¢ao de laser da sua companhia.
Depois de operar, por favor leia este manual cuidadosamente para garantir a operagdo apropriada.
Por favor mantenha apropriadamente este manual para referéncia futura.

Desde as configuragdes sao diferentes, certos modelos ndo tem as fungdes listadas neste manual. Por favor
consulte para as fungées especificas para detalhes.

Devido a constante atualizacdo da tecnologia, a especificacdo somente para esta referéncia, sujeito aos
padrdes reais.

Etiquetas deste manual :

Alarme Atencdo especial: O usudrio deve seguir e realizar como o
manual, ou entdo pode levar a erros ou problemas relativamente
sérios.

Aviso: O usudrio deve cumprir com a atencgdo e sugestdo neste

Aviso manual; pode levar a operagdes muito mais faceis.
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Capitulo 1 Introducao de Software

0 5° cartdo controlador é controlado pelo SmartCarve4.3 no qual o software é desenvolvido para
laser Han’s Yueming. Se o usudrio quer conhecer a opera¢ao do SmartCarve4.3, o usuario pode consultar
o manual do “Manual do Software para Série SmartCarve4”, o qual é liberado por nossa empresa.

1.1 Funcdo de Sistema

@ Interface Periférica
O controlador suporta ambas transmissées USB e Cabo.
€ Funcdo de Controle de Movimento

O mddulo de controle de movimento, inclui uma troca manual, ruptura do laser, voltar a zero,
escala de corte, controle de processo automatico e fungao de exibicdo da informagao do processo,
ndo somente para controle de movimento motor alcangado através do painel de controle, mas
também através do software.

€ Gréficos

0 software tem a capacidade de renderizagdo grafica simples, incluindo ponto, linha, circulo (arco),
retangulos, poligonos, curvas Bezier, texto e outros primitivos desenhos basicos. Também tem um vetor
ou importac&o bitmap. Suporta plt (HPGL/HPGL2), dxf, ai, dsb, nc, out, oux, ymd, yln, bmp, jpg, arquivos
graficos em outros formatos. Os layouts graficos podem, zoom, girar, espelhar, rotacionar, e operar
edicdo de nd, processamento de desenho grafico de fécil utilizagdo.

@ Calcule o tempo

Para a placa controladora dar um cdlculo de tempo ela necessita do arquivo, sendo consegue
dar o calculo do tempo sem que a placa de processo de arquivo antes. Ndo apenas isto, a placa de
controle pode também gravar o total de tempo do boot, tempo de processamento total, tempo
de processamento anterior, tempo de luz total, tempo de processamento total e curso
acumulativo do eixo X, Y e outras informagdes.

Company Headquarter :No. 28 East Industrial Road, Sangshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan Guangdong, China.
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Capitulo 2 Instalacao do Sistema

2.1 Instalagdo e Desinstala¢do do Sistema

2.1.1 Requisitos de Instalacdo
Sistema Operacional: Windows 2000/XP/vista/win7 (32bits or 64bits)

PC:
CPU: >1GHz

Memoria: > 1GB

2.1.2 Instalagdo SmartCarve4

1) Insira o CD no CD-ROM (ou disco rigido), encontre o SmartCarvelnstall4.X.XX.exe e duplo

clique no executavel, entdo a seguinte caixa de didlogo aparecera:

Installer Language fg|
g Please select a language.
]
[ |
[ Ok ] [ Zancel ]
Fig. 2-1

Selecione seu idioma, entdo clique “OK”:

@ Please wait while Setup is loading. ..
]
: unpacking data: 31%

Fig. 2-2

2) Por favor espere até o sistema entrar com a seguinte interface de Boas Vindas:

4 SmartCarve 4.3 Setup

Welcome to the SmartCarve 4.3
Setup Wizard

This wizard will guide you through the installation of
SmartCarve 4.3,

Tt ks recommendad that vou close o other sppbications
before starting Sstup. This will make |k possible to update
relenvant systenm fles without having bo feboot your
computer,

Click Het bo continue.

(o)

Fig. 2-3

Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan,Guangdong, China.



3) Clique “Next” (proximo), entre na pagina de licensa:

A SmartCarve 4.3 Setup

License Agreement
Please revisw the beense terms before instaling SmartCarve 4.3,

Predss Pags Down o see the rest of the agreement,

tarve Sofbware License Agreemant ~

This: sgreement i5 a legal agresment betwesn you and Han's Yueming Laser with respect
the use of the SmartCarve Software.

By using the Software, you adnowledge that you and such use are bound by and
et to the provisions of thes agreement without modife atione. IF yeu do not accept

tarms of use in their entirsty, you may not access or use the Softveare. 3

1f you accept the tenms of the agreement, selact the first option below. You must accept the
Spreament to instal SmertCarve 4.3, Chick Neot to continue.

(21 accept the terms of the License Agresmant]
(31 go ot accept the tarms of the Licenss Agresment

<ok ez ] [ canead |

Fig. 2-4

4)  Por favor leia a licenga de acordo do software, se vocé precisar instalar o software,
selecione “l acceptthe termsinthe license agreement”, (Euaceito ostermos nesta licensa de
acordo) e clique em “Next” (préximo):

4 SmartCarve 4.3 Setup

Chooze Install Location
Chiooss tha Foldar in which to install SmartCarve 4.3,

Setup vl instal SmartCarvie 4.3 n the following Folder, Tonmlnaﬁ‘farmfolﬁh ek,
Browess and sslect anothar Foldar, Chck Install bo start the inckallation

Fig. 2-5

5) Clique “Browse” (navegador) para localizar o caminho do arquivo e clique “Install” (instalar):

Al SmartCarve 4.3 Setup

Installing
Please wak while SmartCarve 4.3 s beng instaled,

Extract: haspdinst, exes
I T T T T T I T T LTI ]

Fig. 2-6

6) Espere pelo aviso de concluido:

Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan Guangdong, China.
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7)  Depois da instalagdo, um icone de atalho do SmartCarve4 ird ser exibido na drea de trabalho
do Windows. Usudrios podem dar duplo clique neste icone para execu¢do ou sele¢do “Run

SmartCarve4.3” (rodar SmartCarve4.3) até conclusdo da instalagdo para rodar o software. E

4 SmartCarve 4.3 Sctup

Completing the SmartCarve 4.3
‘ Setup Wizard

SmartCarve 4.3 has been installed on your computer,

@ Chck Firish to osa this wizard.

[ Run SmartCarve 4.3

[#] ghow Readme

Fig. 2-7

a seguinte caixa de dialogo aparecera:

Selecione o idioma corrente no item “Language” (idioma) e selecione na opgao “5"
Controller” (5° controlador) na “Machine” (Maquina). Entdo clique “OK” para iniciar o software.

O Softdog (pendrive de ativagdo de software) é solicitado até o uso inicial. Se o soft ndo
puder verificar a ativa¢cdo do softdog, o usudrio ndo pode usar este software e o seguinte alarme

sera exibido:

Langnage: Engzlish(US)
Machine: |5th Controaller ﬂ
Fig. 2-8

SmartCarve

i Can’ t find SmartCarwved’ 5 Softdog!
Lonihy

Fig. 2-9

Aviso

Por favor mantenha seu softdog bem protegido, se perder; por
favor contate sua revenda para comprar outro.

2.1.3 Desinstalar o SmartCarve4

1)  Clique em“Start”(iniciar)=> “AllPrograms”(todos os programas)—> “SmartCarve4.3” > “Uninstal

(desinstalar), a caixa de didlogo aparece:

Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan,Guangdong, China.

|’I



HAN'S YUEMING LASER

SeartCarve 4.3 Dninztall

Uininstall SmanCarve 4.3
Reéane SnsetCarys 4,3 fiom your eompiter,

SamihCarde 4.3 vl be ursret e from the Folowans folder. Olick Linkst sl to stark: the
unistallabion

Uinstalng from:  |[C:\Program FluslSemartCarvedsd)

(et J [ coeel |

Fig. 2-10

2) Clique “Next”(préximo), a seguinte caixa de didlogo aparecerd assim que a barra de
progresso finalizar:

o

E SmartCarve 4.3 Dningtnll

: Lninstaling
Fléass sl whis ShantClrve 4.3 i baang unarestaled.

Dot s {Doccerants: and Saltingsidmnistrator, | 378k ) TERIEARSmartCamed 3iSm.
|lii..li-|.tiiiltdtp-l.‘I-Qiil-liliﬂ.diqtlutiiﬂllnj |

Shaowr hataiks

Fig. 2-11

3) Espere até a seguinte caixa de didlogo aparecer assim que concluido:

B SanctCarwe 4.3 Uninstall

Completing the SmartCarve 4.3
Uninstall Wizard

SmartCarve 4.3 has boon urinstalled Froen your computer
Click Firesh o close Hres wizard

Lo ]

Fig. 2-12

4)  Clique “Finish” (finalizar) para completar.

| Company Headquarter :No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan/Guangdong, China, |
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2.2

2.2.1

2.2.1.1

Com

Instalacao e Desinstalagao de Dispositivo
Instalagao de Dispositivo

Instalagao de Dispositivo no Windows XP

uma configuragdo do 5° Cartdo controlador, a maquina de marcacgao do laser é ligada

para o PC via porta USB. Antes de usar, o dispositivo deve ser instalado apropriadamente.
Dispositivos estdo nas pastas do USB Virtual COM Porta do Dispositivo 32Bits e USB Virtual COM
Porta do dispositivo 64Bits. Vocé deve instalar o dispositivo apropriadamente de acordo com a
seguinte tabela.

Table 2-1
Iltem Descricdo
USB Virtual COM Porta Dispositivo 32Bits Para 32-bit CPU
USB Virtual COM Porta Dispositivo 64Bits Para 64-bit CPU
Para instalar dispositivo USB para 5° Cartdo Controlador no Windows XP, siga as instrucdes
abaixo:
€ Se um dispositivo do mesmo tipo foi instalado na sua mdquina antes e os dispositivos

que estdo para serem instalados, sdo diferentes daqueles ja instalados, o dispositivo
original tem que ser desinstalado.

Se vocé estiver rodando no Windows XP ou Windows XP SP 1, temporariamente
desconecte seu PC da Internet. Isto pode ser feito, ao remover o cabo de rede do seu PC
ou por desabilitar sua rede, indo no “Control Panel\Network and Dial Up Connections”
(Painel de Controle\Rede e Conexd&es Dial-Up), clique direito na conexdo apropriada e
selecione “Disable” (desabilitar) do menu. A conexdo pode ser ativada novamente
depois que a instalagdo estiver completa. Isto ndo é necessariamente no Windows XP SP
2 se configurado para perguntar antes de conectar com atualizagdo do Windows.
Windows XP SP 2 pode ter as configuragdes para atualizacdo do Windows que é alterado
pelo “Control Panel\System” (Painel de Controle\Sistema), entdo selecione o
“Hardware”, e clique na “Windows Update” (Atualiza¢gdo do Windows).

Ligue seu dispositivo e conecte o dispositivo para a porta USB no seu computador. O
driver do dispositivo composto da Microsoft é automaticamente carregado no fundo.
Uma vez que o driver composto tiver sido instalado o Wizard Hardware New Found
Windows ira comegar. Se nado tiver nenhuma conexao com Internet disponivel ou o
Windows XP SP 2 é configurado para perguntar antes de conectar para Atualizar o
Windows, a tela exibida em F2-13 é exibida. Selecione “No, not this time” (N3o, ndo
desta vez) para as opgdes disponiveis e entdo clique em “Next” (préximo) para proceder
com a instalagdo. Se tiver uma conexdao com a internet disponivel, Windows XP ira
silenciosamente conectar com o site de atualizagdo Windows e instalara qualquer driver
adequado, encontra para o dispositivo na preferéncia para o driver selecionado
manualmente.

Company Headquarter :No. 28 East Industrial Road, Sangshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan Guangdong, China.




A\ HAN'S YUEMING LASER

Found New Hardware Wizard

Welcome to the Found New
Hardware Wizard

WWindows will zearch for cument and updated software by
looking on your computer, on the hardware installation CO. o on
the Windows Update \Web site [with your peimisaon)

Onfne privacy information

Can Windows connect towWindows Update to search for
softwae?

O Yes, this time only

':“J ez, now and eveny bme | connect a device

Click Mext to confinue

[ Mest » ]I Cancel

Fig. 2-13

€ Selecione "Install from a list or specific location (Advanced)" (Instalar da lista ou local
especifico (Avangado)), como exibido na figura abaixo, Fig.2-14 e clique entdo em ‘Next"
(préximo).

Found New Hardware Wizard

Thiz wizard helps pou instsl solftvare lar

USE Senal Cotwerter

* ) If your hardware came with an installation CD
=" or floppy disk. insest it now.

Wihat do you want the wizaid o da?

i the sty

| < Back “ Newt J| Carcal

Fig. 2-14

€ Selecione "Search for the best driver in these locations" (Procure pelo melhor driver
nesta localizagdo) e entre o caminho do arquivo na caixa combo ("C:\USB Drivers\USB
Virtual COM Port Drivers Bits32" in Fig.2-15 abaixo) ou procure-o ao clicar no botdo procurar.
Uma vez que o caminho do arquivo estiver sido inserido na caixa, clique para proceder
com o préximo.
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Ne
Found Hew Handware Wizand

Pleasze chooge your search and installation options.

(#) Search for the best driver in these locations.

Uze the check boxes below to limit or expand the default search, which includes local
paths and removable media. The best diiver found will be installed.

[ 5earch remavable media (loppy, CO-ROM...)

Ihclude this location it the search:

|C:AUSE Drivers\USB Virtual COM Port Drivers Bits32 v | [ Browse

) Don't search. | will choose the driver bo install.

Choose thiz option to zelect the device diver from a st Windows does not guarantes that
the driver you choosze will be the best match for your hardware.

’ < Back ” Mext > ]’ Cancel

Fig. 2-15

€ Atela mostra na Fig.2-16 queira ser exibida como cdpias do Windows XP solicitados
arquivos de driver.

Found New Hardware Wizard

Please wail while the wizard installs the software. .

% USE Seial Canvertsr

]

- -
Tecd 2 dll
To CAWIND WS eystem32
CLTITTITTITTIT J
Fig. 2-16

€ O Windows deve ent3o exibir uma mensagem indicando que a instala¢do foi um sucesso
(Fig.2-17).Cligue em"Finish" (finalizar) para completar a instalacdo para a primeira
parte do dispositivo.

Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan,Guangdong, China.



M HAN'S YUEMING LASER

Found Mew Hardware Wizard

Completing the Found New
Hardware Wizard

The wizard has finished installing the software for

@ IUSB Senal Canverter

Click Firizh to cloze the wizard

[ Finish

Fig. 2-17

€ A Procura pelo Novo Assistente de Hardware ird continuar ao instalar o driver USB de
Conversdo Serial para a segunda porta do 5° Cartdao Controlador. O procedimento para
instalar a segunda porta é idéntico aquela para a instalagdo da primeira porta, da primeira
tela da Procura pelo Novo Assistente de Hardware. Isto é feito automaticamente se o driver
é certificado pelo Microsoft WHQL.

€ A Procura pelo Novo Assistente de Hardware (Found New Hardware Wizard), ird iniciar
automaticamente para instalar os drivers de emulag¢do da porta COM. Como acima,
selecione “No, not this time” (Ndo, ndo desta vez) das opgoes e clique “Next” (préximo)
para proceder com a instalagdo (Fig.2-18).

Found Mew Hardware Wizard

Welcome to the Found New
Hardware Wizard

‘windawes will search for cument and updated software by
looking on pour computer, on the hardware installation CO., o on
the 'Windows Update 'Web site [with pour permizzion]

Oinline peivacy infammation

Can Windows connect to Windows Uipdate to search for
software?

() Yes, this time only

() ez, now and gvery time | cormect a davice

@l

Click Mest to continue

I Med > Jl Cancel

Fig. 2-18

€ Selecione "Installfromalistor specificlocation (Advanced)" (Instale da lista ou localizacdo
especifica (Avancada)) como exibido na figura abaixo Fig.2-19e entdo clique em "Next".

Company Headquarter :No. 28 East Industrial Road, Sangshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan Guangdong, China.



A\ HAN'S YUEMING LASER

Found New Hardware Wizard

Thiz wizard helps pou inslal soltware for:
U5SE Senal Port

* ) 1f your hardware came with an installation CD
i or floppy disk. mzert it now.

What do you want the wizard o do?

() |nstall the software automaticall (Recommendad)
@ {nstallfrom 2 st of spechc lacaion (Advanced)

Click Mest to continue

| « Back |[ et » ]l_ Cancal

Fig. 2-19

€ Selecione "Search for the best driver in these locations" (Procure pelo melhor driver
nesta localizag3o) entre o caminho do arquivo na caixa combo ("C:\USB Drivers\USB Virtual
COM Port Drivers Bits32" na Fig.2-20 abaixo) ou procure-o ao clicar no botdo de browse
(navegacdo). Uma vez que o caminho do arquivo foi inserido na caixa, clique préximo para
prosseguir.

Found Hew Hardware Wizard

Pleasze choosze your search and installation options.

(*) Search for the best driver in these locations.

Uze the check bores below to limit or expand the default search, which includes local
paths and removable media. The best diiver found will be installed.

[ 5earch remavable media (loppy, CO-ROM...)

Include this location in the search;

C:\JSE Drivers\USE Yitual COM Port Diivers Bits32

) Don't zearch. | will choose the driver ta install,

Chaooze this option to select the device driver from a list. Windows does not guarantee that
the driver pou chooze will be the best match for your hardware,

’ < Back ][ Mext > ][ Cancel

Fig. 2-20

€@ Atela exibida na Fig.2-21sera exibida como cépia do WindowsXPdos arquivos de
driver solicitado.
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Found New Hardware Wizard

Please wail while the wizard installs the soltware... .§
j USB Serial Pt

" —

frzemui2 dil
To CAWIND WS spstem32
Fig. 2-21

€ 0 Windows deve entdo exibir uma mensagem indicando que a instala¢8o foi um sucesso

(Fig.2-22).Clique em “Finish” (finalizar) para completar a instalagdo para a primeira
porta do dispositivo.

Found New Hardssare Wizard

Completing the Found New
Hardware Wizard

The wizard has finished instaling the software for

j LISE Senal Part

Chick Firesh to close the wizard

Fig. 2-22

Veja a porta USB: V4 para “Area de Trabalho” do Windows, selecione “My computer” (Meu
computador) cligue no botdo direito do mouse para selecionar “Property” (propriedades),
Aviso escolha a opgdo “Hardware” e clique “Device manager”(Gerenciamento de Dispositivo). Na janela
que aparece, clique em “Porta (COM e LPT)” para abri-la. Se mostrar “USB SERIAL PORT
(COM3)”, significa que a porta ligada é a COM3.

2.2.1.2 Instalando os Drivers no Windows 7

Para instalar o driver USB para o 5° Cartao Controlador no Windows 7, siga as instrugdes:

€@ Ligue seu dispositivo e conecte o dispositivo para uma porta USB no seu computador.
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€ Se um dispositivo do mesmo tipo tiver sido instalado na sua maquina antes e os drivers
que estdo para ser instalados forem diferentes daqueles ja instalados, os drivers originais
precisam ser desinstalados.

@ Pressione o bot3o de inicio do Windows para trazer o menu de inicio e selecionar
“Control Panel” (Painel de Controle) (Fig.2-23).

Computer

% Snipping Tool

kz) Remote Desktop Connection
A

%:‘ Magnifier

Control Panel
Devices and Printers
Default Programs

Help and Support

Shut down | > |

€@ Pelajanela do Painel de Controle selecione Hardware e Som.

System and Security
Review your computer's status
Back up your computer

Find and fix problems

Network and Internet
&] Connect to the Internet

“&R.,  View network status and tasks

User Accounts and Family Safety
[y Add or remove user accounts
'?_‘;"Set up parental controls for any user

Appearance and Personalization
Change the theme

Change desktop background

Adjust screen resolution

Choose homegroup and sharing cptions

/ Hardware and Sound
= a View devices and printers
| Add a device

Change keyboards or other input methods
Change display language
Ease of Access

Let Windows suggest settings
Optimize visual display

q Clock, Language, and Region
Al

|“—-_([ Programs L

Uninstall 2 program

Fig. 2-24

€ Na préxima tela selecione Device Manager (Gerenciamento de Dispositivo):

Control Panel H : ;
PRIOITADELEOER Devices and Printers

Add a device | Addaprnter | Mouse

I

i

System and Security
Metwork and Internet
* Hardware and Sound

AutoPlay

Change default settings for media or devices | Play CDs or other media automatically

&

Sound
Adjust system volume | Change system sounds | Manage audio devices

Programs

User Accounts and Family
Safety

Appearance and
Personalization

Power Options

Change power-saving settings | Change what the power buttons do

Require a password when the computerwakes | Change when the computer sleeps
Choose a power plan

e

Clock, Language, and Region
Ease of Access 4
| Display

Make text and other items larger or smaller | Adjust screen resolution
Connect to an external display | How to correct monitor flicker (refresh rate}

Autodesk Plot Style Manager

Autodesk Plotter Manager

@y 40

Fig. 2-25
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@ Na janela de Gerenciamento de Dispositivo terd um dispositivo sobre Other Device
(Outros Dispositivos) com um simbolo de aviso amarelo para indicar um problema se
nenhum driver estiver instalado. Neste exemplo o dispositivo foi um dispositivo como
Slave VNC1L-A. Clique direito no VNC1L-A As Slave, para trazer um menu, como exibido
abaixo. Do menu selecionado exibido “Update Driver Software...” (Atualize Software do

Driver).

File Action WView Help

&= 5B HE & B85

a5 ke-PC
& 48 Computer
b Disk drives
- B Display adapters
i+ = Floppy disk drives
: bE Floppy drive controllers
i+ g IDE ATA/ATAPI controllers
» = Keyboards
B ﬂ, Mice and other pointing devices

- Bl Monitors

b ‘EF Network adapters
/5 Other devices

Ui Multimedia Audio Controller
NCL-A A Siave
Ports (COM & LPT) Update Driver Software..,
> B Processors Disable

[+ 1M System devices

b ‘ Universal Serial Bus

Uninstall
Scan for hardware changes

Properties

Launches the Update Driver Software Wizard for the selected device.

Fig. 2-26

& Isto entdo exibe a op¢do para uma procura automadtica ou uma procura manual.

Selecione a segunda opg¢ao para a procurar manualmente.

.
s "

U |l Update Driver Software - VNC1-A As Slave

===

How do you want to search for driver software?

=+ Search automatically for updated driver software

L Windows will search your cemputer and the Internet for the latest driver software
for your device, unless you've disabled this feature in your device installation
settings.

= Browse my computer for driver software
Locate and install driver software manually.

Cancel

Fig. 2-27

Na caixa de endereco coloque a localizagao exata onde os drivers estiverem salvos. Isto
pode ser em um CD ou em um arquivo no PC. Ndo totalmente necessario a mesma
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localizagdo como exibido na tela. Os drivers podem ter sido salvos em qualquer lugar
da escolha do usuario. Depois de entrar com endereco selecione “Next” para iniciar a

instalacao.
La Y

@ U Update Drive_ranﬁware.— VNCL-A As Slave

e —

Browse for driver software on your computer

Search for driver software in this location:

' C:HUSE Drivers\USB Virtual COM Port Drivers Bits32 hd Browse...

[7] Include subfolders

< Let me pick from a list of device drivers on my computer
This list will show installed driver software compatible with the device, and all driver
software in the same categery as the device,

MNext H Cancel

Fig. 2-28

€ Depois de entrar com o endereco selecione “NEXT” para iniciar a instala¢do.

r B

T L o

& Il Update Driver Software - VNCL-A As Slave
Installing driver software..,
g
e ——— _I
| |
L
Fig. 2-29

€ Quando a instalag3o for finalizada a tela de conclus3o é exibida.
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l'\,_,) |l Update Driver Software - USB Serial Converter

Windows has successfully updated your driver software
Windows has finished installing the driver software for this device:

USE Serial Converter

Close

Fig. 2-30

€ \Volte para a Janela de Gerenciamento de Dispositivo (Device Manager). O
Gerenciamento de Dispositivo ird continuar exibindo um dispositivo sobre Outros
Dispositivos (Other Devices), mas além disto tem uma nova entrada sobre Universal
Serial Bus Controllers (Controladores Universal Serial de Barramento) indicados na tela
abaixo de USB Serial Converter (Conversor Serial USB). Isto indica que a camada de
barramento deste driver estd instalado. Instalando o Virtual Com Port (Port Com Virtual)
a camada do driver é quase uma repeti¢ao dos uUltimos passos. Clique com o direito em
outros dispositivos (USB Port neste exemplo) para trazer um menu como exibido abaixo.

r
=% Device Manager

File Action WView Help

&= m|EHZ

L)

| 2% 1

b g Disk drives

b B Display adapters

» 2 Floppy disk drives

> = Floppy drive controllers

= Keyboards
- B Monitors

xF Network adapters
Other devices

SB Serial Port |

b g IDE ATA/ATAP controllers

b jf! Mice and other pointing devices

7 Multimedia Audio Controller

o T3 Ports (COM &L LPT
: m Processors |
» JM System devices

4 ' Universal Serial Bu!
; Intel(R) 82801G
Intel(R) 82801G
Intel(R) 828010

Update Driver Software..,
Disable

Uninstall

Scan for hardware changes r-27C8

F-27CA
Properties ¥-27CB

USB Root Hub
USB Root Hub
USB Root Hub
USB Root Hub
‘g USB Serial Converter

Intel(R) 828015 [ICH7 Family) USE Universal Host Controller - 27C8

n

Launches the Update Driver Software Wizard for the selected device,

L 2

Fig. 2-31

Isto entdo exibe a op¢do para uma procura automatica ou uma procura manual.
Selecione a segunda opg¢ao para procurar manualmente.
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U | Update Driver Software - USB Senal Port

How do you want to search for driver software?

= Search automatically for updated driver software
Windows will search your computer and the Internet for the latest driver software
foryour device, unless you've disabled this feature in your device installation
settings.

! - Browse my computer for driver software
" Locate and install driver software manually.

| Cancel

Fig. 2-32

€ Na caixa de endereco coloque a localizacdo exata para onde os drivers tenham sido

salvos. Isto pode ser em um CD ou em uma pasta no PC. Ndo é necessdrio a mesma

localizagdo como exibido na tela. Os drivers podem ter sido salvos em qualquer lugar da

escolha do usudrio. Depois de entrar com o enderego selecione “Next” para iniciar a
instalacdo.

" * - L]

@ Il Update Driver&}&wa re - VNCI-A As Slave

Browse for driver software on your computer

Search for driver software in this location:

4 CAUSE Drivers\USE Virtual COM Port Drivers Bits32 - Browse...

7| Include subfolders

% Let me pick from a list of device drivers on my computer
This list will show installed driver software compatible with the device, and all driver
software in the same category as the device,

Mext || Cancel

Fig. 2-33

@ Depois de inserido com o endereco selecione “Next” para iniciar a instalac3o.
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U |l Update Driver Software - USB Serial Port

Installing driver software...

Fig. 2-34

€ Quando a instalag3o tiver terminado uma tela de conclusdo é exibida.

! Update Driver Software - USE Senal Port (COM3)

Windows has successfully updated your driver software
Windows has finished installing the driver software for this device:

USE Serial Port

Fig. 2-35

€ Note que esta tela também exibe a porta COM designada para o dispositivo. Pressione Close
(fechar) para fechar esta janela e voltar para a Janela de Gerenciamento de Dispositivo. Desta
vez o Device Manager (Gerenciamento de Dispositivo), ndo tem uma entrada de Porta Serial
USB sobre Other Devices (Outros Dispositivos), mas mostra entradas sobre Universal Serial
Bus Controllers (Controladores Universal Serial de Barramento) e Portas (COM & LPT). A tela
acima exibe a instalagdo correta. O dispositivo esta agora pronto para uso na COM3 .
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ra Device Manager \,
File Action View Help |
&= 5 EH HE| 8| s
i g Floppy disk drives -

[ l=E Floppy drive controllers

[ g IDE ATA/ATAPI controllers
b Keyboards

[ )ﬂ Mice and other pointing devices 2=
l-l Monitors

xF Network adapters

Other devices

7 Multimedia Audio Controller
Ports (COM & LPT)

.5 Communications Port (COML)
i LT Printer Port (LPT1)

- LJT57 USB Serial Port (COM3)|

s Processoss

(> {8 System devices

i

.

s i Universal Serial Bus controllers
. Intel(R) 82801G (ICH7 Family) USB Universal Host Controller - 27C9
i Intel(R) 82801G (ICHT Family) USB Universal Host Controller - 27CA
G Intel(R) 82801G (ICHT Family) USB Universal Hest Controller - 27CE
G Intel(R) 82801G (ICHT Family) USB Universal Host Controller - 27C8
..|§ USB Root Hub

# USB Root Hub

§ USE Root Hub

§ USE Root Hub

i USB Serial Converter

Fig. 2-36

2.2.2 Desinstalando Drivers

2.2.2.1 Desinstalando Drivers no Windows XP

Para desinstalar o Driver USB para o 5° Cartao Controlador no Windows XP, um programa de
desinstalagdo chamado CDMuninstallerGUl.exe é fornecido por nés. Por favor siga as instrugdes
abaixo para desinstalar os Drivers.

€ Antes de desinstalar, por favor desconecte o 5° Cartdo Controlador do computador,

€@ Duplo cligue no CDMuninstallerGUl.exe (O programa de desinstalacdo e os drivers USB
estdo no disco que é fornecido por nds. Vocé pode copiar o programa para qualquer lugar em
seu computador. Como exibido na Fig.2-25, o caminho é C:\USB Drivers\USB Virtual COM
Port Drivers Uninstaller_v1.4\CDMUninstaller_v1.4.

- COMUninstaller_v1.4

File Edit Miew Favorites Tools Help

@Back il <> |? /._1' Search '. Folders [ x n v

Address :uj CAUSE DriversiUSE Virbual COM Port Drivers Uninstaller_w 1, COMUninskaller w14

;.'.'7" COMuninstallarcUl exe
i ZOM Uninstaller GUT Yersion
N FTDI Ltd.

Fig. 2-37

€ Duplo clique no programa de desinstalac3o e a tela é exibida como abaixo. Por padrio, o ID
do vendedor ¢é definido para 0403e ID de produto é 6001.Clique“Add”para adicionar um
item com ID do vendedor, é 0403 e ID de produto é 6001.
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CDE Unanstaller

Yendor [D Product 1D

&dd

LClear

] Generate uninstal log file

Feady

[HemoveDevice&] [ Cancel

Fig. 2-38
€ Como a figura abaixo mostra, clique “Removed Devices” (Dispositivos Removidos) para executar a
desinstalacao.
CDE Uninstaller X

Wendar (D Product ID

VID_0403 PID_G00

[ Generate uninstall log file
Ready

[Hemove Devices] [ Cancel

Fig. 2-39

€ Depois de remover os dispositivos, a tela de removido com sucesso é exibida. Clique ok para
finalizar a desinstalacdo.

Remove Successful m

L3
\E) Device removed Fram syskem.

Fig. 2-40

Existe um outro jeito de remover o dispositivo. V4 para “Area de Trabalho” do Windows,
selecione “Meu Computador” e cligue com o botdo direito do mouse para selecionar
“Propriedade”, escolha a opgdo “Hardware” e clique “Gerenciamento de Dispositivo”. Na
janela que aparece, clique “Porta (COM e LPT)” para abri-la. Mostrara “PORTA SERIAL USB
. (exp. COM3)”. O dispositivo pode ser removido por um simples clique direito no dispositivo e
Aviso selecionar “Desinstalar”. Isto deletara a entrada de registro associado para somente
dispositivos. A mesma operagdo tem que ser feita com o “Conversor Serial USB” sobre os
Controladores Universal Serial Bus no gerenciamento de Dispositivo.
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2.2.2.2 Desinstalando Dispositivos no Windows 7

€ Najanela de Gerenciamento de Dispositivo (Device Manager) clique com o direito na
Porta Serial USB (por exemplo: com3) para trazer o menu como exibido abaixo.
C=TMeT <= )

-
=% Device Manager

File Action View Help
T E HE & F %S 1

i i Floppy disk drives N
[ bla-;l Floppy drive controllers
» G IDE ATA/ATAPI controllers
> Keyboards
[ !“J Mice and other pointing devices F
- W Monitors
'2" Network adapters
|5 Other devices
-l Multimedia Audic Controller
TF Ports (COM & LPT)
-'%" Communications Port (COM1)
Printer Port (LPTL)
i) 'f' U.SE.Ser.la.I-Port (‘t‘lﬂ_M%‘Y
[ m Processors Update Driver Software..,

b {8 Systemn devices Disable

4 ‘ﬁ Universal Senal Bus col

- 1§ Intel(R) 82801G (ICI-i CE

i Intel(R) 828016G (ICK Scan for hardware changes 8
I

m

Uninstall

§ Intel(R) 828016 (ICK
§ IntelR)azs01G acy  Properties
§ USERootHub
¥ USE Root Hub
-y USB Root Hub
-.i§ USBRoot Hub
-. USE Serial Converter

Uninstalls the driver for the selected device.

Fig. 2-41

€ Marque para checar a caixa para “Deletar o software do driver para este
dispositivo” na caixa de didlogo de desinstalar e selecione OK para desinstalar os

drivers.
[ - .
Confirm Device Uninstall ﬂ
IJSE Serial Port {COM3)
Tty
Waming: You are about to uninstall this device from your system.
[¥] Delete the driver software forthiz device.
| ok || Canesl
[

Fig. 2-42

€@ \Volte para a janela de Gerenciamento de Dispositivo (Device Manager). Clique direito no
Conversor Serial USB para trazer um menu como exibido abaixo. Da sele¢do de menu
exibida “Desinstalar”(uninstall).
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File Action View Help
e @ 0B FNs

» ‘f- Display adapters -
14 Floppy disk drives

3 hﬂ Floppy drive controllers

I+ g IDE ATA/ATAPI controllers xat
[» <= Keyboards

[ ﬂ Mice and other pointing devices
» B Moniters

1 8 Network adapters

y Other devices

-y Multimedia Audie Controller
T Ports (COM & LPT)

JF Communications Port (COML)
T3 Printer Port (LPTL)

Processors

n

(> 48 System devices

a ﬂ Universal Serial Bus controllers

i Intel(R) 828016 (ICH7 Family) USB Universal Host Controller - 27C9
i Intel(R) 828016 (ICHTFmmmba R i imemm b ek Cmmtemfloe AT

i Intel(R) 828016 (ICH Update Driver Software... B
- Intel(R) 82801G (ICH Disable
- § USB Root Hub Uninstall
.. § USB Root Hub
i USE Raaot Hub Scan for hardware changes
§ USBRootHub Propestes
1§ UsB Serial Converter. L
Uninstalls the driver for the selected device. w

Fig. 2-43

€ Marque para checar a caixa para “Deletar o software do driver para este
dispositivo” na caixa de didlogo de desinstalagao e selecione OK para desinstalar
os drivers.

- ——
Confirm Device Uninstall E

LISB Seral Converter

Waming: You are about to uninstall this device from your system .

[¥] Delete the driver software for this device.
- | oKk || Cancel
i
[

Fig. 2-44

Company Headquarter :No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dengguan Guangdong, China, |



M HAN'S YUEMING LASER

Capitulo 3 Aplicacao do Sistema

3.1 Inferface do Software

@ o 45 0 = e L e

Fig 3-1

@Barra de Ferramentas do Sistema @Outra Barra de Ferramenta @Lista de Gréfico @Barra de
Ferramenta de Desenho @Lista de Camadas @Propriedades do Grafico @Parémetro da Camada
Processo @Barra de Ferramenta de Disposigao Informagéo

Barra de Ferramentas do Sistema:tem algumas teclas de fun¢do na barra de ferramenta do sistema, como:
Novo, Salvar, Modificar, Refazer/Desfazer, Mais/Menos Zoom e assim por diante.

Lista de Graficos: Exibe o nome e nimero dos gréficos como as posi¢des, tamanho e assim por diante.

Propriedade dos Graficos: Configuracdo de propriedade dos graficos, como posi¢do, tamanho e assim
por diante.

Barra de Ferramenta de Desenho:Desenhe os graficos como linhas, retangulos, circulo e assim por diante,
também suporta a importagdo de vetor e arquivos de formato bitmap.

Lista de Camada: Exibe a propriedade de camada. Como a ID da camada, cor, prioridade, visibilidade,
processo.

Parametro de Camada: Configurando o parametro da camada e também o parametro do trabalho.

Barra de Ferramenta de Disposigao:Usuario pode escolher mais que um grafico para fazer a disposi¢ao de
acordo para o modo. Como: variagao esquerda, varia¢do direita e assim por diante.

Outra Barra de Ferramenta:Inclui a edigdo e fungdo de modificagdo. Como: Agrupar, Desagrupar, Variacdo,
Preenchimento e assim por diante.

Area de Desenho: Exibe ou Desenha os graficos na drea.
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3.2 Fluxo

3.2.1 Dados de Processo de Fluxo

Abra o Software N Iniciar pintura
* virtual
Cria um novo documento
Abra o software
* (como: CorelDraw ou
AutoCAD)
Importe ou Desenhe os graficos <
no espago de trabalho ¢
l Desenhe gréaficos
Configure as propriedades ¢
dos gréaficos == s z
1 Imprima no
software

Sim
v
Inicie 2;’325;2“9"“@ Saida para arquivo
|
Continue
o trabalho
A
N&o

~ O trabalho
esta finalizado?

Vocé quer
parar o trabalho

Sim

Finalize o trabalho

Fig 3-2

3.3 Configuragoes da Maquina

Para o detalha do parametro consulte o capitulo 6.
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3.4 Painel de Controle e Processo de Dados

3.4.1 Parametro de Camada

Layer |Process Test Documents | Info
In Color Prior Pro...  Vis .. ~
L1 ] 1 [ Yes | Tes |
R I Tex Tez
w3 I 3 Tes EH
V4 [ ] 4 Tes Tes
- B - Tex Tez
v B [ ] =] Tes Tes
W OT [ ] T Tes Tes
- I : Tex Tez 3
-] | | a Yo Ver

ElLayer Farameter

Hame 1

Procezzing Media Lazer

Laser Channel l:”:”:”:
Elfork Parameter

Max, Fower (%) 20,00

Min. Power (%) 10. 00

Work Speed(mm/s] 200. 000

Fig 3-3

Camada pode ser pegar como um tipo de tecnologia de processo. Uma camada é equivalente a
tecnologia de processo. Existem vdrios tipos de parametros de processo na camada.

Por exemplo em uma figura, alguns lugares precisam ser cortados profundamente e alguns
lugares precisar ser cortados superficialmente, isto pode ser feito facilmente com a ajuda das
configuracdes da camada.

Sdo suportadas 256 camas. A lista de camada, parametros de camada e drea de configuragédo
de parametro de trabalho sdo incluidos.

> Lista de camada

in Color Prior Pre... Vis... N
fa=lss] |[SSl==l=Tsr|=Tis=
v 7 _ 2 Tes Yes
v 3 1 3 Yes Yes
v 4 B ¢ Yes Yes
v 5 B - Yes Yes
v B - Yes Yes
W T 7 Tes Yes
v 8 _ 8 Tes Yes >
W o e o Yan Yom

Fig 3-4

Sdo suportadas 256 camadas. Na lista de camada, existem itens como ID, Cor, Prioridade,
Processo e Visibilidade.

Na lista da camada, as cores azuis indicam a camada verificada e a cor cinza indica a
camada padrao atual.

Cor:Cor da camada, clique neste item para aparecer uma caixa de didlogo de
configuragao de cor, o usudrio pode escolher qualquer cor para definir como a cor da
camada:
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Fig 3-5

Prioridade:Defina a sequéncia do processamento da camada atual do grau 1~256.0 ultimo grau
€ a maior prioridade e o grau 256 é a menor prioridade.

Processo: Defina onde o dado da figura da camada atual é involvida no processamento.

A relagdo entre o processo de camada e processo grafico:

®  Quando processo de configuragdo do parametro da camada é “no”
(ndo), ndo importa como definir o processo do grafico, todos os graficos
desta camada nao sdo processados.

Aviso ®  Quando o processo de configuragdo de parametro da camada é “yes’
(sim), se o processo da configuragdo do grafico “no” (ndo), o grafico atual
ndo ird processar.

®  Quanto processos de configuragdo de parametro de camada é “yes”
(sim), se o processo da configuragdo do gréfico é “yes” (sim), o grafico
atual ird processar.

Visivel: Defina se o dado da figura da camada atual é exibido na area de desenho
Selecione a camada na lista de camada e clique com o botdo direito do mouse, um menu ird
aparecer como asseguir:

Apply to pick object

Apply this layer to all layer
Set default pen

Parameter Llibrary
Fig 3-6

—<> Aplicar para objeto escolhido: depois de clicar neste item, troque o nimero da
camada do objeto selecionado na area de desenho atual, para o ID do nimero de
camada oposta do ponto direito atual clicado.

—<> Aplicar esta camada para todas as camadas: depois de clicar neste item, o sistema
ird copiar os parametros de camada do ponto direito atual do clique para outras
camas.

<> Defina a caneta padrao: se esta opc¢do é selecionada, todas as figuras elaboradas
na area de desenho pertencem para esta camada.
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—<> Biblioteca de Parametro: a biblioteca de parametro é usada para salvar o
parametro atual, o qual o usuario define, porfavor consulte para préxima se¢ao:

> Biblioteca de Parametro

Farameter library EJ
Hane ladif}r Lime ISI\I’F Layur Pu'uﬂqrf
11 2011-8-18 14:26:47 |
22 2011-8-18 14:209:21 1
Defanlt 2001-8-22 17.28:56 [“I"’i* select P'“'*“‘“t

[ Kyply to defaclt i

| Load |

j Cancsl ) i
Fig 3-7

—>Salve parametro de camada:salve o pardmetro de processo atual para um novo
arquivo, o arquivo de parametro de camada atual pode ser alterado.

—<> Delete o parametro selecionado: delete o arquivo de parametro selecionado da lista atual.

<> Aplique para padrdo:reverta o parametro do processo da camada atual para
parametro padrdo (o parametro primitivo)

—> Carregar: clique neste botdo para carregar todos os parametros do arquivo
selecionado atual no processo do parametro da camada atual. Neste momento,
“nome do pardmetro” (parameter name), ird mostrar o nome do arquivo do
parametro atual.

» Camada de Parametro

SLayer Parameter

Fame 2

Frocessing Media Laszer

O S v e e B
Fig 3-8

Nome da camada: Cada camada tem o numero exclusivo, ndo pode ser modificado.

Processamento de midia: baseado nos usudrios diferentes, o processamento de midia pode ser
selecionado. Quando escolher o laser para processar, este parametro ira ser definido “laser
head” (cabeca do laser). Quando escolhido a caneta para processar este parametro ira ser
definido “pen” (caneta).

Canal de laser:

Quando a maquina tiver duas ou mais, entdao o usudrio pode ajustar a posicdo da cabeca do laser diferente.
Pressione “Tools” (Ferramentas) = “Config” (Configuracdo) = “Workspace” (Espaco de Trabalho) 2 “Multi
Laser Head” (Cabecga de Laser Multi)
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> Parametro de trabalho

Elfork Parameter
Max. Fower (%) 20.00
Min. Fower (%) 10. 00
Work Speed(mmfs) 200, 000

hdvanced ]DTwo—chanel power equal

Fig 3-9
Velocidade de Trabalho: Defina a velocidade do movimento do eixo Unico quando a maquina
estd trabalhando

Forga Min.(%): O valor minimo do laser quando processado (0~100%)
Forga Max.(%): O valor maximo do laser quando processado (0~100%)

A intensidade de luz maxima deve ser sempre grande ou igual para a intensidade de luz
minima. No caso de velocidade similar, quanto maior a intensidade de luz é, mais profunda
serd a gravagao.

Canal duplo de for¢a de igualdade:se a opcgdo é escolhida, entdo a forca dos dois tubos de
laser é a mesma, entdo a for¢ca pode somente ser definida na cabecgal do laser. Se a op¢do nao
for escolhida, entdo a forca do tubo de laser pode ser definida separadamente.

> Avangado

Pressione “Advance” (Avancado) no botdo para entrar a interface do parametro.

Advanced E|

Process mods: Cutting

LaserOn delayimsz): O

LaserDff delay(ms): [0

D Laser through mode

First Time(ms):
End Time (ns):

Through power (%)

DLmtSpeed
Speed (nm=);
Max Fower Min Fower
[#]Lazer 1: |20.00 10,00
[#]Lazer 2: |20.00 10,00

DEnable ExtI0 Enable Exhanst

[ ok [ cencel |

Fig 3-10

Modo de processo:existem dois modos de processo: modo de cortar e scanear, se os graficos
sdo o preenchimento ou bitmap, entdo o modo do processo é o modo de scanear, ou entdo, o
modo de scanear é dividido em quatro modos: scanear de H-duas maneiras, scanear de H-uma
maneira, scanear de V-duas maneiras, scanear de V-uma maneira. Este modo é de acordo para o
modo de varredura do bitmap ou propriedades de preenchimento.
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Os vetores dos graficos sdo o modo de corte.

Laser Ligado c/ atraso (ms):laser ligado com atraso quando o trabalho inicia. Atraso de inicio
apropriado, pode elimitar o fenémeno de “match head” (combinar a cabega), quando o trabalho
inicia, mas se o inicio de atraso é muito longo, o inicio da secdo ird faltar tragos.

LaserDesligado c/ atraso(ms):laser desligado com atraso quando o trabalho termina. Atraso
do fim apropriado pode eliminar o fenébmeno de ndo fechado quando o trabalho termina, mas se
o atraso final é muito longo, o fim da sec¢do ird ter o fendmeno de “’match head” (combinagdo de
cabega).

Abrir Atraso: Medalhdo por um tempo / medalh3o de laténcia

Fechar Atraso: desligar o desgaste / desligar o tempo de atraso

Modo através do Laser: se verificado, o atraso do interruptor de luz dito esta no tempo, ou
entdo, o tempo do interruptor de atraso é o atraso da luz dita o movimento do laser.

Através da forga: Refere-se quebrar objetos no tempo da unidade do trabalho feito rapidamente.

Velocidade:se a op¢cdo LmtSpeed é selecionada, o paramentro é valido. Este parametro é a
velocidade maxima de todo o trabalho.

Laser 1, 2: se aopgdo de “Two-channel power equal” (Canal Duplo de Forga de
Igualdade) é selecionado, a forga do laser 1 e laser 2 é a mesma, mas se a op¢do nao é
selecionada, a forga do laser 1 e laser 2 pode ser definido separadamente.

Permitir Extensdo 10: se essa op¢do é selecionada, a extensdo 10 pode ser usada.

Ativar exaustor: se a opcdo é selecionada, o exaustor da cabeca do laser é vélido.

3.4.2 Processo

Layer | Process |Test Documents || Info

DRepeat process

Repeat times:

D Enable Partition Output
Length (nm)

Compenzation (%)

Feed Vel (mmfs):
DEnable rotate engrave
Cirele pulse:

Diameter (nm) @

Fen function

DPen offzet X T

DInterval optimize DDutput graphics selected

DEnable graphic counting mode

Fig 3-11
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>  Repetir

Repita o processo: se a maquina tiver alimentacdo, entdo a opgdo deve ser selecionada.

Repetir quantidades: os nimeros de alimentacéo.

7

Personalizar o comprimento da alimentag¢do: se esta op¢do é selecionada, a maquina deve
alimentar o comprimento definido. Ou entdo o comprimento da alimentacgdo é calculado
automaticamente pelo software.

» Partigdo

Permitir Parti¢do de saida:se a opgdo é selecionada. Os graficos estiverem excedendo o alcance
de trabalho da mdquina, entdo o software ird dividir os graficos e emendar os graficos.

Comprimento (mm): O tamanho para emendar os graficos. Geralmente, o tamanho é o
tamanho maximo do eixo Y.

[work’s height] (altura de trabalho) : Parateraaltura do espaco de trabalho atual
para sero [Length] (comprimento).

Compensagao:
[read] (ler) : Paraler a placa mie para pegar atual [Compensation] (compensagzo).

[Help] (ajuda) : Para converter propor¢do de compensagdo, como exibido abaixo :

Calc feed compensation &l

To conwert the two parameters into compensation
ratio. Click [0K] to save the ratio to the
motherboard. All subsequent processing, feed
length will be compenzated according to this
ratio.

Target feed length(mm) 100,000

Real feed length(um) 100, 00a

| DE @) | ’ Cancel [C) ]

Fig 3-12
[Test] (teste): Testando a diatancia da movimentacdo estd correta.

X

Target feed lengthimm) |100.0

x| | Comcel |

Fig 3-13
Entre o comprimento de alimentag3o do objeto, clique [OK] para mover o eixo de alimentac3o.

Medindo a distancia de movimento, se ndo correto, entdo use a fungdo de ajuda para proporgdo
convertida e teste novamente.
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> Rotacione

Permitir gravar rotacdo:defina este parametro para permitir esta funcdo.

Pulso de circulo:

o numero de pulsos para girar o a rotagdo de um eixo do motor.

Diametro: o didmetro de peca de trabalho.

Ler: clique neste botdo para ler “Pulso de Circulo” (Circle pulse) da placa mae.

Teste:ira mandar um pulso como configuragdo do pulso do circulo para girar o eixo do motor.

Se ndo é um giro do circulo, clique no botdo de ajuda, para definir.

Ajuda: cligue neste botdo para mostrar a caixa de didalogo, como abaixo,

> Otimize Intervalo : A funcdo é usada para o processo do material similar para acrilico,
dos quais os graficos sdo organizados proximamente. Como um resultado, pode evitar

- x|

Circle pulse = Subdiwision * Transmission ration

If the speed match iz not olg ¥ou can try to set the precision of axis ¥:
fxiz T precizion = (3. 14159264 1000%%ork Fiece diameter (mm))/Circle pulse

Manual cale

HorkFiece circumference (uml: B2 831853 = 3.1415926 * Diameter (nm)

Real length(mm): 1. 000000 Cale

Fig 3-1

uma distor¢do quente. Mas ird ter mais tempo que antes.

>  Saida de graficos selecionados: A funcdo é usada para saida dos graficos os quais sdo

selecionados na area de desenho.

»  Permitir modo de contagem de grafico:Se esta opgdo € verificada, entdo a placa mae
pode contar as entidades do arquivo de contagem, mas se a varia¢do do grafico é
excedida a altura da placa mde nao pode suportar a fungdo de contagem. Por favor

consulte o

» Fungdo da

A funcdo é usada para controlar a caneta de desenho pela saida I0. Nao ird sair o laser

capitulo7.8.9.
caneta

guando em processamento, somente a caneta de desenho.

» Caneta de deselocamento X/Y : caneta de deslocamento consulte para cabeca de laser.

Dicas

Repeticio de trabalho: defina verificado no botdo [Repeat process)
(Repetir processo), entdo defina o parametro [feedlength] (comprimento de
alimentagZo), para ser zero. Como um resultado, os nimeros de vezes [Repeat
times] (Repeticdo de vezes), o pardmetro é o nimero de vezes de repeticdes.
Ndo ira alimentar.

Quando estiver trabalhando no modo de [partition output] (saida de
particdo) ou [double-headed], (cabeca dupla), a origem de espago de

trabalho e a origem da maquina deve ser no canto inferior direito.
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3.4.3 Test

Layer | Frocess | lest Documents | Info
Y z ¥
<;.;_ Home +;.;> Home Home [z
[wu
L z n
Move Mode: Continne Mot %
Speedinm/=]: 100. 000
Offeset (mm)
FPower (3]

Read Current oo i 0
Fositon: Y0 ]

Fig 3-2

O controle do eixo, pode somente controlar um eixo de cada vez. Vocé pode definir a informacao
para mover o eixo incluindo mover comprimento, velocidade, laser ligado-desligado e for¢a do laser.
Se vocé verificar “Move from origin” (mover da origem), entdo o deslocamento que vocé definiu,
significa que o deslocamento para maquina zero.

Se vocé ndo verificou mover da origem, entdo o deslocamento, significa que o deslocamento para

a posicdo atual.

O eixo X, por exemplo, assumindo a posi¢do atual € 100mm, como o passo de distancia é definido
para 10 mm, entdo exercitard de uma vez, a nova localizacdo sera 110 mm, assim como a
verificagdo move-se da origem, o tempo de movimento, a nova localizagdo serd 10 mm e repete
0 movimento, a localizacdo ndo ira mais mudar.

Aviso: De acordo para as provisdes do controlador, a posi¢do absoluta é ndo negativa na amplitude
do furo. Se vocé verificar o Move From Origin (Movimento da Origem) e definir o valor de
deslocamento negativo, entdo a maquina ira atingir o limite.
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3.4.4 Documento

Laver | Frocess | Test Documents | Info

B File name Cale time as

< 2

[ Refresh ” Frocess ][Calc time” Inform ]

[ Delete ][All Delete][ hdd ” History ]

Fig 3-3

Atualizar: Clique no botdo “Refresh” (Atualizar), o software ira se comunicar com o controlador, ler a lista
de arquivos no controlador. Depois de ler com sucesso o controlador, o arquivo de informacgao sera
exibido na lista de documento.

Processo: Selecione o arquivo para ser processado da lista de documentos e cloque no botao Process
(Processar) o controlador ira iniciar o documento especifico.

Delete: Selecione o arquivo que vocé quer deletar da lista de documentos e clique no botdo “Delete”, o
controlador ird deletar o documento especifico. Se a exclusdo for bem-sucedida, a lista de documento
ird ser atualizada.

Deletar tudo: Remova automaticamente todos os arquivos no controlador e atualize a lista de
documentos.

Calcular tempo: A placa mae suporta os arquivos processados durante horas de trabalho. Selecione o
arquivo para calcular as horas trabalhadas e clique no botdo. O célculo para ser completo, o painel de
controle ira ser requisitado para concluir o calculo. E entdo o ponto para o botdo ler exibido na lista, e 0
cdlculo das horas de trabalho.

Além disso, quando o documento de operagdo de processamento realizado, as horas de informacao irdo
também ser cobertos pelo trabalho de processamento atual.

Informe: Usudrio pode pressionar este botdo para informar a placa mae para apitar 4 vezes.

Adicionar:Clique no botdo Add (adicionar), ird aparecer o arquivo, selecione “*.oud” arquivo ja
carregado, entdo o arquivo ira ser carregado para o controlador.
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Se o dowload for bem sucedido, a lista de documento sera atualizada.

EHRE O | ([ £E vo @ >m
0 i i 8RS 0322. oud
o ItERE 03202, ond
=E [= 031902, 0na
o BB L 031903, oud
) BRI defanlt. ond

=) 0320. oud

< -
TEEW: | | [ aFw |
Bt =il (T): | oud files (*. oud) w | Wi

[ ELRiEAITH R

Fig3-4

Usudrio pode selecionar mais que um arquivo para carregar na placa mae

€ Histérico

: clique -0 para mostrar a caixa de dialogo:

History [$_<
B [T HistoryRecord H... | File name File name RECORD
1 55
2015.7.30_14 46 5 5 aIE Cale tine [Oh:00n: 165:150ns |
3 HWER .
EECOD Banentintotad 4|
Process info

Hame Frocess. .. Size
Rectangl 3 1483105
Folygon 1 SOXTE
Ellipse 1 160146
Curve 1 BEN1E6

Current path

D:%HistoryRecord

| Change path

Save file info of board to local

Fig 3-14

Alterar o caminho: selecione o caminho do local para salvar o arquivo;

Salvar : Salvar arquivos da placa para local, incluindo nome de arquivos, elementos graficos,
numero de processo, tamanho gréfico e assim por diante, também processar o tempo se
tiver que ser processado. Uma pasta serd criada automaticamente e nomeado pelo formato

“year.month.date_hour_minute_second”.

Funcgao do clique direito do mouse:o clique direito no mouse, na lista de pastas ou

lista de arquivos, é para selecionar a fungdo que “Delete selected” (Deletar
selecionado) e “Delete all” (Deletar tudo).
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Hisztory

= | HistoryRecord

Current path |D:\HistoryRecord

E3
H... | File name File name RECORD
AT LIS Cale time 0h:00m: 16 150m=
Delete selected

Procesz infe

Hame Process. .. Size

Rectangl 3 1438108

Folygzon 1 GOXTE

Ellipsze 1 160146

Curve 1 BEX166

HEhange path

Save file info of board to loedl

Fig3-15

= |5) HistoryRecord
2015.7.30_14_46 5

I D e

H. File name
55
ASDE
QYEE
RECORT
[elete selected

Delete all

File name RECORD
Calc time Oh:00m: 16=:150ms

Process info

Hame Process. Size
Rectangl 3 148¥108
Polygon 1 BOKTE
Ellipse 1 160146
Curve 1 BEX166

Current path |D:‘\HistoryRecord

|| thange path

Save file info of board to local

Fig3-16
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3.4.5 Informacéo

Layer | Process | Test Documents | Info

fecumulated Open time:
Accumulated Process time:
Previous process time:
Aecumulated Light time:
Aeccumulated process num:
¥ aceumnlated route (m):

T accumulated route (n):

Mainboard wer=ion:

Read ] [ lUpdate l [ Password

Fig 3-5
Abertura acumulada: o tempo total da placa mae ligada.

Tempo processado acumulado: o tempo total de trabalho. Incluindo o tempo de movimento.
Processo anterior: o tempo do ultimo processo.

Tempo de Luz Acumulada: o total de tempo do laser ligado.

Numero de processo acumulado: o nimero de trabalho, mas o nimero ndo inclui o trabalho
que foi parado.

Rota acumulada X (m):a distdncia total do eixo X.

Rota acumulada Y (m):a distancia total do eixo Y.
Versao da placa mae: a versao da placa mde atual.

Ler: pressione o botdo para ler a informacdo da placa mae.

Bloquear/Desbloquear: quando pressionar o botdo em primeiro, o usudario deve pressionar o
“Reset” do painel de controle na maquina, depois de feito, a mdquina pode ser bloqueada. E
pressionar o botdo novamente e pressionar o “Reset” do painel de controle novamente,
entdo a maquina é desbloqueada.

Atualizar: Usudrio pode atualizar a placa mae se tiver o arquivo “*.upd”, o qual é fornecido
pelo fabricante.

Senha: Quando a maquina é bloqueada, clique neste botdo para pegar o cédigo solicitado e
envie-o para o vendedor, para pegar o cddigo de registro. Ndo saia desta janela de didlogo
antes de entrar com o cédigo de registro, ou o cddigo de registro pode ndo encaixar com o
codigo solicitado.

P x|

Request code: 52674607

Register code:

Ton' t exit before enter register code!

Fig 3-6
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3.4.6 Dados de Processo

Frocess

Fositioning mode: [Cu.rrent point ,J
[ Start [E) ] [ Suspend ] [ Stop (D) ]
| File Save(®) || File Dut®) || File Load(l) |

Speedfunf=): 100,00 Go Seale

Fower (%): 30.00 Cut Scale

USE Fort: Auto ]

Fig 3-7

<> Porta USB: Auto: Vincule o dispositivo de duas maneiras diferentes: USB e Network. Mas
através do botdo da porta USB na caixa de didlogo que aparece, defina o modo de conexdo
e escolha a porta de conexao.

[machine || #ato v| @ ®use:
Hame Fort
machine Auto
’ Add ] ’ Delete ] ’ Modi £y ] ’ Comnmect ]
| || | . ONetwork:
Hame Fort
machine 192 165. 0. 100

IYM—DS—IIS © 192 168.0. 213

Fig 3-8

Se o computador conectado para o dispositivo de laser, a op¢do pode ser definida
automaticamente, o software ira determinar automaticamente e determinar a conexdo com a
interface do dispositivo.

Quando a conexdao com o computador tem muitas configuragdes do equipamento de laser,
clique adicionar, o usuario precisa para usar qual dispositivo, clique na caixa para assinalar.

Clique em [add] (adicionar) ou [modify] (modificar) pode sair da caixa de didlogo como
exibido abaixo para [add] ou [modify] pode clilcar no [Connect] (conectar) para

conectar com o dispositivo.
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Network:se o computador é conectado para o dispositivo de laser, clique em adicionar, entre
para conectar o nome da maquina e enderego de IP do equipamento.

Quando o computador é conectado com muitos equipamentos de laser configurados, clique e
adicione, qual novo dispositivo pode ser usado, clique na caixa de assinalar.

Clique em [add] (adidonaiou [modify] (modificar) ird ter uma caixa de didlogo como exibido
abaixo para [add] ou [modify] depois de clicavel [Connect] (conectar) detectar e a
conexao com o equipamento é bem-sucedida.

Procure pelo dispoisitivo ja conectado presente e escolha da lista suspensa correspondente ao IP
de endereco da maquina.

<> Posi¢do: Configurando a cabeca do laser para voltar a localizacdo depois de completar
o processamento. Current position (posi¢do atual), Original anchor (ancoragem original), Machine
zero (maquina zero).

Posi¢do Atual: Cabeca do laser volta para a posi¢do antes de processamento.

Ancoragem Original: Cabeca do laser volta para a ultima ancoragem, a ancoragem pode ser
definina pelo painel.

Maquina Zero: Cabeca do laser volta para o zero da maquina.
<> GoScale (ir a escala) . CutScale (cortar a escala)

Por exemplo Go Scale, como exibido na figura seguinte, o gréfico atual é redondo e o retangulo
exterior em vermelho por fora do circulo é o retangulo menor, clique no botdo Go Scale, e a
cabeca do laser ird rodar ao redor do caminho do retangulo.

_/

Fig 3-9

Por exemplo Cut Scale, como exibido na figura seguinte, o grafico atual é redondo e o
retangulo exterior em vermelho por fora do circulo é o retangulo menor, clique no botdo Cut
Scale, e a cabeca do laser ira cortar ao longo do retdngulo.

<> Start (iniciar). Suspend (suspender). Stop (parar). FileSave (salvar arquivo). FileOut
(enviar arquivar). FileLoad (carregar arquivo)

Iniciar: Saida do gréfico atual para a maquina para processamento, a tecla de atalho é ALT+B.

Pausar/Continuar: Clique Pausar, ird parar o trablho em processamento, clique no botdo
novamente para Continuar.

Parar: Pare o trabalho de processamento atual, a tecla de atalho é ALT+E.

Arquivo Salvo: Salve o arquivo atual como formato “*.oud” usando para processamento desligado
(Pode ser copiado para outra placa de memoria para operagdo completamente desligada), a tecla de
atalho é ALT+S.
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AR 7%
BFED: | £E v| O % @
(LR ER 0322. oud
S IERE 03202, ond
oE [=031902. 0ud
o B LS 031903, oud
(L) R defanlt. ond
[=]0320. eud
< L
i W NN
{RIF2EM (T |* oud h | i

Fig 3-10

Enviar Arquivo:Saida do arquivo offline(oudformat). Depois de salvar o arquivo offline, clique
“FileOut” (enviar arquivo) para selecionar o arquivo oud para o processamento, a tecla de
atalho é ALT+O. Ira ser enviado para a memoria da maquina.

A i P AL
BHEEO: (3 £F v G

(o i S 0322, oud

IR 03202, oud

] = 031902, cud

o ER R 031903, oud

Ia%ﬁﬁﬂ:ﬁ:% default. oud

0320, oud
L [
EHEW: | [ 7RO |
JrHZERI (T |>r oud v | rT

CIEARIERHTH 6

Fig 3-11

Carregar arquivo:Baixe o arquivo para a memoria do controlador, entdo o usuario pode
iniciar o arquivo através do painel da mdquina, a telca de atalho é ALT+L.

Download file name &|

Max lengzth of File name iz 8 mumbers or letters

File name:

0K ‘ CANCEL

Fig 3-12
Informagao: Exiba a informagdo da placa mae.

Conectar: existem dois jeitos de comunicagdo com a placa mae, o qual é conectando pelo USB ou
network.

USB:por padrao defina para o modo automadtico. O usudrio pode adicionar porta de conexao
diferente para a lista, entdo seleciona-la e clicar no botdo “connect”(conectar).

Network: por padrdo defina o IPcomo 192.168.1.100. o usuario pode modifica-lo, o qual deve ser
considerado consistente com a placa mae.

Adicionar: adicione nova porta de conexao para a lista.

Deletar: delete a porta atual selecionada da lista.
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Modificar: modifique a informagdo da porta atual selecionada da lista.
Conectar: conectar a placa mae como descricao da porta selecionada.

LED : verde significar que a porta pode ser conectada, cinza significara que a porta ndo pode ser
conectada.

Informacdo de IP de host local: O nome do host local e endereco de IP sdo exibidos no final do
didlogo.
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Capitulo4 Figuras e Interfaces
4,1 Figura do Objeto da Placa Mae

Para maiores detalhes descri¢do destinta, veja o Capitulo 4: Descricdo da Interface Unica
para Placa Mae.

i ; I
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Fig 4-1

4,2 Figura de Objetos do Painel

(AN ARBBHN

vuEMing HAN'S YUEMING LASER

m
Min- Max- Start-
“

_— Hitp/fwerw.ymicserncom

Fig 4-2
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Capitulo 5 Operando Instru¢oes do Painel

5.1 Introdugao para o Painel e Teclas

5.1.1 O painel completo

(A ATEBiBEN

YUEMING HAN'S YUEMING LASER

Min- Max- ] Start-
‘lH%HH’ llii%il 'HHHHII l!!l!l' |I!!!!l IIHIIl ll!ll!l

m Hitpu/fwww.ymiasencom

Fig 5-1

5.1.2 Introdugdo para as Teclas

: Resetar todo o sistema;
M:Definir a origem relativa;

Pulse

:Deixa o Laser para disparar;

E:Para buscar pelo quadro dos arquivos atuais;
n:o gerenciamento da meméria e arquivos do disco U;

Speed . . . . .
.:Deflne a velocidade da camada rodada atual, ou define a velocidade de movimento

das teclas de diregao;
Max-
:Define a forga maxima do laser da camada rodada atual, ou define a for¢a do “Laser”;

Min-
:Define a forca do laser minima da camada rodada atual;
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= J):Para iniciar ou pausar o trabalho;

. .:Para mover o eixo X ou o cursor esquerda/direita;
. .:Para mover o eixo Y ou o cursor para cima/para baixo;

Z/IU
:A tecla Z/U pode ser pressionada quando o sistema esta ocioso ou o trabalho esta

terminado. Ao pressionar esta tecla, ird mostrar algumas entradas na interface, cada

entrada inclui algumas fungdes, o eixo Z move, o eixo U move, cada eixo para ir ao inicio,
etc.;

ﬂ:Para parar o trabalho, ou para sair para algum menu;

m: Valide a troca;

5.2 Introdugao para a Interferéncia Principal

5.2.1 A interferéncia principal

Quando o sistema esta ligado, a tela ird mostrar como a seguir:

. NUmero de Dimensao do
Status rodado trabalho arquivo

K\L;;lle 00,00 00 CounBPX\G9X : 1B0.5mm ¥ 6 mm

il
14 n a0 200 | [Status da Rede
Area de exibicgp

03
— Parametro de

do gréfico I —
\§ TN Camada do gréfico

!
\_’/, File: 01

Speed: 300mmy's

processamentoX X: 150.2  mm|| rodados
\ Y2 153.5 el

Zs 3000

Coordenadas

Fig 5-2
Area de Exibicdo Grafica:Para exibir todos os arquivos de rastreamento e exibir o rastreamento
rodado.

Parametros Rodado:Para exibir o nimero de arquivos rodados, velocidade, forca méaxima, etc.;
Coordenadas: Para exibir a coordenada atual dos eixos X, Y e Z.
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YusMING
Parametros de Camada Grafica: Para exibir as informac6es da camada do arquivo atual, como a forga
mdxima ou minima, velocidade, etc. Quando o sistema esta ocioso, duplo clique na camada, entdo o usudrio
pode alterar os parametros da camada e a troca sera salva.

Estado de Funcionamento: Para exibir a barra de progresso do arquivo em funcionamento atual;

Barra de Progresso de Funcionamento: Para exibir a barra de progresso do arquivo em funcionamento
atual;

Numero de Trabalho: Para acumular o nimero de trabalho do arquivo atual.
Dimensao do Arquivo: Para exibir a dimensdo do arquivo atual;

Estado da Net:Para exibir o estado de conexao da Ethernet.

Quando o trabalho esta ocioso ou finalizado, todas as teclas podem ser pressionadas, usudrio pode selecionar
0 arquivo para rodar, definir alguns parametros, pré visualizar para selecionar o arquivo etc. Mas, quando o
trabalho esta em progresso ou pausado, algumas teclas ndo respondem quando elas sdo pressionadas.

5.2.2 Tecla de Velocidade

Pressione a tecla “Speed” (velocidade) quando a janela esta na interface principal, ird mostrar
como a seguir:

Speed : mm/s

Modified press Enter

Fig 5-3

Pressione as teclas “X+/-“ para mover o cursor na drea numeral e pressionar as teclas “Y+/-” para
alterar o valor, entdo pressione a tecla “Enter” para salvar a altera¢do, pressione a tecla “Esc” para
invalidar a troca.

5.2.3 Teclas de Forga Max/Min

Pressione as teclas “Max Power” (For¢ga Max) ou “Min Power” (Forga Min), quando a tela esta na
interface principal, ird aparecer como a seguir:

MaxPowerl: %
MaxPower2: %

Press Z/U move item
Modified press Enter

Fig 5-4
Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan,Guangdeng, China.
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UEMING

MinPowerl: - %

MinPower2: 300 %

Press Z/U move item
Modified press Enter

Fig 5-5

Quando a tecla“Z/U” é pressionada, o bloco verde pode mover para cima e baixo, para indicar o intem
alterado, ent3o as teclas “Y+/-“ e “X+/-“, podem ser usadas para alterar o valor.

5.2.4 Defina os parametros da camada

Depois de selecionar o arquivo para visualizagdo na interface principa, usudrio pode pressionar a
tecla “Enter” para deixar o movimento do cursor para a primeira camada, entdo as teckas “Y+/-”
podem ser pressionadas para selecionar a camada pretendida, neste tempo, o usudrio pode
pressionar a tecla “Enter” para verificar os parametros das camadas selecionadas, como exibidas
abaixo:

200 29.1
100 31.5

Fig5-6

tero | > |
Speed : mm/s
MinPowerl : %
MinPower2 : %
MaxPowerl : %
MaxPower2 : %

Press Z/U move item
Modified press Enter

Fig5-7

O usudrio pode pressionar as teclas“Z/U” para mover o bloco verde no parametro pretendido, entdo
ele pode trocar o parametro se necessario. “OK” para validar a troca e “Esc” para invalidar a troca.

5.3 Teclaz/uU
Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan,Guangdeng, China.
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A tecla Z/U pode ser pressionada quando o sistema estiver ocioso ou o trabalho é finalizado. Ao
pressionar esta chave, ird mostrar algumas entradas na interface seguinte:

Donep0,00.00 Count: 99W: 180.5mmH: 2356 mm Lan OFF

Z move

—

[ Auto Focus ]

U move [ Language+ ]

—_— e ——

Keyboard lock [ IP config+ ]

| [ Diagnoses+ ]

—

Cur file entity+

—_—
L _JL

Manual Set+ [ Screen origin+ | = i1 01

Speces (oo
Origin Set+ I Extend setup-+ | MaxPow: | 30,09/30.0%

X: 150.2
Set Fat Para * o
Y: 1535  mm
Def Fact Para 7 3000  mm

Fig 5-8

Pressione as teclas “Y+/-” para mover o bloco verde para antecipamento do item e entdo pressione
a tecla “Enter” para exibir o sub menu.

5.3.1 Zmover

Quando o bloco verde esta no item “Z Move”, as teclas “X+/-” podem ser usadas para mover o eixo
z.

5.3.2 Umover

Quando o bloco verde esta no item “U Move”, as teclas “X+/-” podem ser usadas para mover o eixo u.

5.3.3 Axisreset+ (Reiniciar Eixo+)

Quando o bloco verde estd neste item, pressione a tecla “Enter” para exibir como abaixo:

XY axis reset

X axis reset

Y axis reset

Z axis reset

U axis reset

Fig 5-9

Pressiones as teclas“Y+/-“para mover o cursor para uma da entrada, ent3o pressione a tecla“Enter”
para reiniciar o eixo selecionado, a tela ird mostrar algumas informac¢des quando reiniciar.
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5.3.4 Cur fileentity+ (Argivo atual pretendido)

Donepooo. 00 count: 99%: 1805 mmH: 2356 mm  Lan OFF

Name : Count :

File: 01
Speed: 300mmys
[MaxPow: 30.0%,/30.0%

X 150.2 e
W 1535  mm
Z: 3000 mm

Fig 5-10 (Arquivo atual pretendido)

Quando a maquina estd trabalhando, o nimero atualmente sendo processado exibido na pagina é
calculado de acordo para a quantidade de processamento de dados, atualmente processados pela placa
mae, ao invés do numero processado atual, que significa o nimero de pecas é contado com antecedéncia.
Se o0 processamento é parado manualmente, o niUmero de pecas é também gravado para o niumero de
arquivos processados. O numero obtido pode ser maior que o nimero processado atualmente.

5.3.5 Configura¢gdo Manual+

Quando o bloco verde estiver neste item, pressione a tecla “Enter” para mostrar como a baixo:

manual : mm

Press Z/U move item

Modified press Enter

Fig 5-11

Pressione a tecla“Z/U” para mover o bloco verde e quando o bloco verde esta no item “Mode”, pressione as
teclas “X+-“ para selecionar o valor antecipadamente, “Continue” ou “Manual”. Quando o item “Continue” é
selecionado, entdo o item “Manual” nao é valido, neste tempo, pressione as teclas de dire¢do para mover os eixos
correspondentes e quando a tecla pressionada é solta, entdo os eixos correspondente irdo finalizar o movimento.
Quando o item Modo é “manual”, entdo pressione a tecla de dire¢do uma vez, os eixos correspondentes irdo mover

um comprimento fixo, a ndo ser o escopo é ultrapassado.
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5.3.6 Configuragdo do laser+

Quando o bloco verde estd neste item, pressione a tecla “Enter” para mostrar como abaixo:

Mode : ‘ >
Laser Set : ms

Press Z/U move item

Modified press Enter

Fig 5-12

Pressione a tecla “Z/U” para mover o bloco verde e quando o bloco verde esta no item “Mode”,
pressione as teclas “X+-“, para selecioner o valor antecipadamente, “Continue” ou “Manual”.
Quando o item “Continue” é selecionado, entdo o item “Laser set” ndo é valido, naquele momento,
pressione a tecla Laser para disparar o laser ativo e quando a tecla Laser é solta, entdo o laser ira
terminar de disparar. Quando no item “Mode” estiver “Manual”, entdo pressione a tecla Laser mais

uma vez e laser ativo ird disparar um tempo fixo.

5.3.7 Configuracdo Origem+

Quando o bloco verde estd neste item, pressione a tecla “Enter” para mostrar como abaixo:

' [[] Muti origin enable |
[ ] Origin enable1l [ ] Origin enable3
[ ] Origin enable2 [ | Origin enable4

Set origin : < >
.

Next origin :
<>

Press Z/U move item

Modified press Enter

Fig 5-13

Pressione a tecla “Z/U” para mover o bloco verde para o item antecipado e quando o bloco verde
estd no item “ativar”, pressione a tecla “Entre” para ativar ou desativar o item, quando ativado, os
pequenos diamantes sdo verdes e quando desativado, os pequenos diamantes sdo cinza. Quando o
bloco verde esta no item “Set origin” (configuracdo de origem) ou no item “Next origin” (proxima
origem) pressione as teclas “X+-“ para selecionar o valor.

Preste atengdo para se quando o bloco verde estd no item “Setorigin”, pressione as teclas “X+-“para
selecionar um valor, entdo a tecla “Enter” deve ser pressionada para validar a troca, ou a troca é
invalida.

Cada item introduzido como abaixo:
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<> Ative Multiplas Origens:“Yes” ou“No” (sim ou ndo) pode ser selecionado. Se vocé selecionar
“No”,0 sistema ird usara a légica da origem Unica. Vocé pode pressionar a tecla, “Origin” e definiar a
origem e somente esta origem pode se tornar valida. Se vocé selecionar “Yes”, o0 sistema ird usar a logica
de origem multipla e a tecla“Origin” no teclado se torna invalida. Neste tipo de caso, o parametro de
cada origem deve ser definido no menu como a seguir.

—<> Ativar Origem 1/2/3/4: depois da légica de origem mdltipla ser ativada, as quatro origens podem
ser indenpendentemente proibidas e ativadas.

<> Configuragdo de Origem1/2/3/4:depois de a légica de origem mdltipla ser ativada, vocé pode
parar os cursos nas “Configuracdes de Origem 1/2/3/4”.Pressione a tecla “Enter” no teclado e o
sistema ira pegar as figuras coordenadas dos eixos atuais X/Y correspondentes para origem 1/2/3/4.

<> Proéxima Origem:existem cinco digitos como 0~4 para op¢do, 0s quais s30 as origens para ser
usadas para a préxima figura. Origem 0 significa a origem definida pela tecla “Origem” no painel na
légica de origem Unica. 1~4 significa o nimero de série das origens na légica da origem multipla.
Préxima origem pode ser modificada para qualquer uma da origem 1~4, entdo como para controlar
o inicio da localizag¢do do proximo trabalho (a premissa é que a origem é ativada), mas ndo pode ser
modificado para origem 0.

Uma vez que a ldgica da origem multipla é selecionada e se o nimero de série
da proxima origem é 1 e quatro origens sdo ativados, quando a fungdo do
arquivo de memoria é iniciada ou o arquivo de processamento é carregado no
PC e este arquivo seleciona “Take the Original Origin as current Origin” (Pegue a
Origem Original como Origel atual), o trabalho iniciado para cada vez ird usar
origens diferentes. A ordem de rotagdo da origem é 1->2->3->4->1->2.......

Aviso

5.3.8 Definir os Parametros de Fabrica

Depois de “Set Fact Para” (definir os pardmetros de fabrica) é selecionado e a tecla Enter é pressionada, a
interface ira mostrar uma senha especifica para ser inserida quando definir como parametro padréo.

Password :

Password error

0123456789
ABCDEFGHIJ
KLMNOPQRST
UVWXYZ

Fig 5-14

Pressione as teclas “X+/-” e teclas “Y+/-” para selecionar os caracteres e pressionar a tecla “Enter” para
validar os caracteres, quando finalizar entre a senha, que é para dizer, os seis caracteres, se a senha é um
erro, ele avisa que ha um erro, ou, todos os pardmetros sdo armazenados.

Depois de manufaturas regulares todos os parametros da maquina (incluindo
todos os parametros de manufaturas e parametros de usuario), esta fungdo
pode ser usada para armazenar os parametros bem regulados para ajudar
Aviso usudrios a recuperar os parametros originais (incluindo todos parametros
manufaturados e parametros de usudrio) através de selecionar “Recover Para”
(recuperar parametro), quando eles regulam parametros inapropriadamente.
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5.3.9 Parametros Padrio de Fabrica

Depois de “Def Fact Para” (pardmetros padrdo de fabrica) ser selecionado e a tecla Enter pressionada, a
caixa de didlogo de “SuccessfulRecovery” ira aparecer para avisar que todos os parametros de manufatura
e parametros de usuario sdo recuperados com éxito. Vocé pode retornar para o menu anterior ao
pressionar a tecla Enter.

5.3.10 Foco Automatico

Quando o cursor parar em ‘AutoFocus”,pressione a tecla Enter para procurar pelo foco (quando tiver
eixos z e a fungdo de reiniciar os eixos z estiver ativa, o focamento automatico é valido); pressione a
tecla Esc para retornar o menu anterior.

5.3.11 Idioma

O item “Language” (idioma) ajuda vocé selecionar o idioma apropriado que ¢ exibida no painel:

Simplify

Tradition

English

Fig 5-15

5.3.12 Configuragdo IP

Quando o bloco verde estd neste item, pressione a tecla “Enter” para mostrar como abaixo:

IP address:

o2 [ 168 [ [ 1 | [100]

Gateway:

[202 ] | 96 | [ 134 ] [ 133 ]

Press Z/U move item
Modified press Enter

Fig 5-16

Pressione a tecla“Z/U” para mover a alteracdo do item, entdo pressione a teclas“X+/-"e teclas“Y+/-
” para alterar o valor quando todo o valor de IP e e valor do Gateway s&o trocados, pressione a tecla
“Enter” para validar a troca, ou tecla “Esc” para invalidar a troca.
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5.3.13  Diagnésticos

Se o item “Diagnoses” (diagndstico) é pressionado, o sistema ird mostrar como abaixo:

[ ] X Limit+ [m] X Limit -
[m] Y Limit+ []Y Limit-
[]Z Limit+ [ ]Z Limit-
[] U Limit+ [ ] U Limit-
[ ] water prot1

[ ] water prot2

[ ] Open prot

[ Read para
Fig 5-17

Esta interface mostra algumas informagbes de entrada do sistema, como o estatos do limite da
protecdo de dguae estatdo de interruptor de pedal, etc. Quando a entrada é validada, a cor do quadro
ira ser verte, caso contrario é cinza.

5.3.14 Tela de Origem

Se o item “Screen Origin” (tela de origem) é pressionado, o sistema ird mostrar como abaixo:

Origin locat:

To modify press& />
Modified press Enter

[Top left | <>

Fig 5-18

Existem quaro entradas para ser selecionada> Superior Esquerda, Superior Direita, Inferior Esquerda e Inferior
Direita. Quando uma ¢é selecionada, o grafico visualizado na tela seria enantimorfa com base na direcdo de X ou Y.

Aviso

Este item é somente usado para visualizar o arquivo na tela e isto nao
significa para o movimento da maquina.
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5.3.15 Configuragdo extendida+

Don2p000.00 Count: 99W: 1BOSmmH: 2356 mm  Lan OFF

Section repay : %

File: 0
Speed: I00mm/s
[MaxPow: 30.UW3U.D%
X 150.2 fielin]
Press Z/U move item Y, 1535 i
Modified press Enter
Z; 3000 mm

Fig 5-19

Secdo de reparagdo: Este parametro e“Compensation(%)” (compensagdo) do softwareSmartCarve4.3tem a
exata mesma funcgdo, que é, o parametro que pode ser definido pelo software SmartCarve4.3 ou o painel.

Layer | Froceszs |Test |Dnc1.1ments |Info |
DRepeat Process
Repeat times: |5

Cuztomize feed length

Get length (mm) |[390.63

Enable Fartition Output

Length(on): S00.000  [york 2 height|
L ———]

Compenszation(%): 0.000
Feed Vel (mmf=): 100.000 test

Enable rotate engrave Read
Circle pulse: |1000. 000000 Help
Diameter (mm): |20, 000000 tast

DInterval optimize
I:‘Elutput graphics selected

Enable graphic counting mode

Fig 5-20

5.4 Tecla Arquivo

5.4.1 Arquivo de Memoria

Na interface principal, se a tecla “File” (arquivo) é pressionada, ird exibir como mostra abaixo:
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‘File: Count: ' File: 01
" : 300mm/s
02 200 ;i:lw 30.0%/30{0% |
03 100 | Other+ | ” 1502 o
vi 1535 |mm
( Track ]| % 3000 |mm
Idle 00.00.00 Count: 99 X: 180.5 mm Y: 235.6 mm connect

Fig 5-21

Quando exibido este menu, o sistema ira ler o arquivo memdria primeiramente, o nome do arquivo e os
tempos de trabalho devera ser listado na drea e o arquivo selecionado é visualizado na ara direita inferior. As
teclas “Y+/-“poderiam ser usadas para mover o cursor na lista de nome de arquivos.

Quando o cursor estiver no nome do arquivo alvo, pressione a tecla “Enter”, o arquivo selecionado sera
visualizado na interface principal e entdo se a tecla “Esc” é pressionada, a visualizacdo ira desaparecer.

AS teclas “X+/-” podem ser usasdas para mover o cursos para esquerda e direita. Todo os itens exibidos como

abaixo:

1

o N o o b~ W N

9

Disco U: ler a lista de arquivo do disco U;
Outro: a operacgdo outro dos arquivos de memoria;

Rodar: Para rodar o arquivo selecionado;

Ler arquivo de memodria: ler a lista de arquivo de memoria;

)

)

)

)

) Localizar: Para localizar o arquivo selecionado e 0 modo de localizar é opcional;
) Tempo de Trabalho: Para prever o tempo percorrido do arquivo selecionado e
) Limpar contagem: Para limpar o tempo percorrido do arquivo selecionado;

) Deletar: Para deletar o arquivo selecionado na memoria;

)

Copiar para disco U: Para copiar o arquivo selecionado para o disco U;

Se a entrada “Other” (Outro) é pressionado, o sistema ird mostrar como abaixo:

Fig 5-22

Done00.00.00 Count: 99W: 180 5mmH: 2356 ~mm  Lan OFF
Current work time
Clear all count
Delete all file
Format speedly
Format drastically =
File: 01
S
MaxPow: | 30,09%/30.0%
(__Other para+ | X 1502 | mm|
— 10 Y: 1535  mm
Z: 3000 | mm|
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<> Tempo de trabalho atual:Para prever o tempo percorrido do arquivo atual (o arquivo atual No.
é exibido na interface principal), e o tempo é preciso para 1 ms.

<> Linmpar todas as contagens: Para limpar o tempo percorrido de cada arquivo na memoria
<> Deletar todos os arquivos: Para deletar todos arquivos da meméria

<> Formatar rapidamente: Para formatar rapidamente e entdo todos os arquivos na memoria irdo ser
deletados.

<> Formatag¢ao completa: Para formatar a memaria completamente entdo todos os arquivos na memaria
irdo ser deletados.

<> Total: o total de tempo percorrido de todos os arquivos.

<> Informacdo de Contagem+: Para exibir a contagem de cada identidade no arquivo atual.

Done:0.00.00 Count: 99W: 180.5mmH: 2356 mm  Lan OFF

| Name: Count:

02 :Name2 24

File: 01
Speed: 300mnys
MaxPow: | 30,0%/30.0%

X: 1502  mm
Y: 1535  mm
Z: 3000  mm

Fig 5-23

Se um arquivo desligado ndo tiver informagdo de contagem, ndo suporta para visualizar a informagao
matriz e modificacdo, a placa principal ira avisar “The file format is not supported” (o formato do
arquivo ndo é suportado).

Done:00,00.00 Count: 99W: 180.5mmH: 2356 mm  Lan OFF

Name: The file format is not
supported
Esc
File: 01
Speed: 300mnys
MaxPow: | 30,09/30.0%
N 1502  mm
s 1535  mm
i 3000  mm

Fig 5-24
<> Informacdo da matriz+: Para modificar a informagio da matriz no arquivo atual.

Mova o cursor para a “Arrayinfo+” (informacdo da matriz) e pressione o botdo “Enter” para aparecer a
pagina subordinada, que é a informacdo das matrizes de sele¢do, como a seguir:
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Donepp.00.00 Count: 99%: 180.5mmH: 2356 mm  Lan OFF

Bound X : XXXXX. XXX mm
Y XXXXX. XXX mm

Num XY
Interval X : g S—
o ——
Dislocatetio X : 0.0 m
5 0.004 m
Y: 0.00o¢ M
0.00( mn .
m File: 01
miror x: Ow O Speed: 300mny's
Y: OH O \% I aExPow: 30.0%,/30.0%
X 150.2 fielun]
Press Z/U move item ;
Modified press Enter ¥ 1535 HHIKT
Z: 3000 mm

Fig 5-25
Limite: o tamanho da borda XY da entidade principal da matriz virtual;

Numero: nimeros de matrizes na direcdo respectiva de XY; X corresponde o niumero de colunas do Smart Carve 4.3, e
Y corresponde o numero de fileiras do SmartCarve4.3.

Intervalo:valor de intervalor na direcdo XY; o intervalo é de volta para tras do intervalo das duas entidades,
em vez de o intervalo central; um nimero positivo indica o intervalo com a coordenada positiva e um nimero
negativo indica o intervalo com coordenadas negativas. O X corresponde com o espagamento da coluna do
SmartCarve 4.3 e Y corresponde para a fila de espacamento do SmartCarve 4.3.

Deslocamento: mesmo que para deslocar colunas e fileiras; um valor positivo indica deslocamento na dire¢do
coordenada positiva, e um valor negativo indica deslocamento na dire¢ao de coordenada negativa. O X corresponde
para o deslocamento da coluna do SmartCarve 4.3 e Y corresponde para a fileira de deslocamento do SmartCarve 4.3.

EspelharX:H- corresponde para operagdo espelhar na dire¢éo X do espelho de coluna do SmartCarve 4.3 e V-
correponde para operagdo espelhar na dire¢do X do espelho da fileira do SmartCarve4.3;

EspelharY:H-corresponde para operagdo espelhar na diregéo Y do espelho da coluna do SmartCarve 4.3 e V-
corresponde para operagdo espelhar na dire¢do do espelho da fileira do SmartCarve4.3;

Com excessao do tamanho da borda XY, todas as outras informagdes podem ser modificadas.

Se um arquivo contem mais que uma matriz, todas as informagdes podem ser modificadas. Se o arquivo é sob o
formato dividir corte, ndo suporta a visualizagéo de informagédo da matriz.

<> Outros Pardmetros+

Mova o cursor para “Other Para” (outros pardmetros) e pressione “Enter” para entrar o parametro da interface.

DonegQ00.00 count: 99W: 1B0.5mmH: 2356 mm  Lan OFF
[} 9 \i(_ —
Feedingcount : [ 0 =|| a—1
Feeding length 0.000|mm Lo " |—. Ly ¥
File: 01
Speed: I00mms
IMaxPow: 30.0%/30.0%
X 150.2 i
Press Z/U move item .
Modified press Enter EE 1535 i
Z: 3000 mm
Fig 5-26

Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan,Guangdeng, China.

-52-



(A HAN'S YUEMING LASER

Alimentac¢do automatica pelo comprimento: Se esta opcdo é verificada, entdo a placa principal pode calcular a
alimentagao pelo comprimento depois de modificar a informacgao de variagdo no HMI e também ira exibir o valor de
alimentacdo no lado direito da op¢ao.

Contagem de alimentagdo: Defina a contagem de ciclo deste arquivo.

Comprimento de alimentagdo: Usuario pode definir o comprimento de alimentagdo manual, se a opgdo “Auto
get feed length” (alimentagdo automatica pelo comprimento) é marcada, entdo este parametro é invalido.

5.4.2 Arquivo do Disco U

Se a entrada do “Disco U”na figura 5-18 for pressionada, o sistema ird mostrar as figuras 5-20 e o método de
operacgdo é todas as mesmas figuras 5-18.

File:

e =
02
03 ( Copy to memery |

(  Delete |

Fig 5-27

<> Lerdisco U:leia o arquivo na lista do disco U;
<>  Copiar para memdria: copie o alvo do arquivo do disco U para a memoria;

<> Deletar: delete o arquivo do disco U selecionado;

Este sistema suporta, formatos de arquivo do disco U como FAT32 e FAT16, mas pode
identifica-los quando os arquivos sdo colocar sob a raiz do direito do disco U. O nome
do arquivo de mais de 8 caracteres sera automaticamente ser cortado pelo sistema.
0 nome do arquivo que possui apenas letras e digitos em Inglés, ndo sera exibido
quando eles forem copiados na placa principal. Os arquivos copiados da placa
principa para o Disco U serdo colocados sob a raiz do diretério do disco U.

Aviso

5.5 Introdugao para algumas informagdes de alarme

Quando usudrios estdo operadando o sistema, ou quando a maquina estiver rodando, alguns alarmes de
informacgdo como os, de erro de protecdo de dgua podem ser exibidos como abaixo:

Company Headquarter : No. 28 East Industrial Road, Songshan Lake High-Tech Industrial Development Zone, Dongguan,Guangdeng, China.

-53-



(AX HAN'S YUEMING LASER

Water error

Esc Enter

Fig 5-28

Aperte a tecla “Enter” ou a tecla “Esc”, o sistema ird executar alguns passos relativos.
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Capitulo6  Explicagao Manufatura/Parametros
do Usuario
6.1 Parametros de manufatura

1) Parametros de motor
Pardémetros de eixo X/Y/Z/U

Direg¢ao de Polaridade: Modificacdo de polaridade de diregdo pode mover o motor para a dire¢do oposta. O
propédsito da modificagdo pode mover este eixo para a origem ao reiniciar. Se este eixo se mover longe da origem no
reiniciamento, significa que a diregdo de polaridade deste eixo estd errada na configuragdo e deve ser modificado.

Polaridade de Espagamento:é usado para definir o modo de nivel alto e baixo do sinal de
espacamento. Quando o eixo de movimento chegar na posicdo de espacamento e entrar um sinal de nivel
baixo para a placa principal, a poladirade do espagcamento neste momento deve ser definida para menos.

Alcance: significa a distancia mais longe que o eixo de movimento pode se mover, o qual é determinado de
acordo com a condi¢do atual da maquina.

Distancia da Origem de Espacamento: se este eixo permitir a seguranca de espagamento, geralmente este valor
deve ser definido para ser 2~5 mm; se for definido para ser 0, quando este eixo de movimento, mover para a menor
coordenada, exemplo 0, o espagcamento pode ser validado, que pode erroneamente ativar a protecao de
espacamento e cair fora da maquina. Se a seguranga de espacamento ndo estiver ativada, este valor pode ser definido
para ser 0~5 mm.

Modo de Controle: Pulso duplo ou diregao+pulso Unico sdo opcionais, em geral, dire¢do+pulso Unico é
selecionado.

Passo de Motor: significa que o impulso equivalente, a distancia absoluta foi pelo eixo de movimento
correspondente, quando um pulso é entregue para o motor. Prioritize para a configuragdo correta deste valor, um
retangulo grande pode ser cortado com a maquina (a figura grande é a menor diferenca). O passo do motor pode ser
automaticamente calculado de acordo com o comprimento da figura e medida de comprimento.

Seguranca de Espagamento: é usado para se a seguranga de espacamento do eixo estd ativada.

Validar Borda de Subida do PWM : Para configurar o sinal de pulso do motor na borda de subida ou descida do
sinal. Se estiver desabilitado a borda de descida é valida, e se estiver habilitado a borda de subida é valida.

Permitir Reiniciar: Se a maquina é fornecida com este eixo, seu “Reset Enable” (permitir reiniciar) deve estar aberto;
sendo, seu “Reset Enable” deve estar proibido.

Arranque de velocidade:significa a velocidade do eixo de velocidade no inicio direto da condi¢do ociosa. Se
este valor é excessivamente grande, ira fazer o motor soltar alguns passos, recipientes e até mesmo rangir; se
menor ird reduzir a velocidade percorrida de toda a figura. Se a inércia do eixo do movimento é grande (o eixo é
pesado), vocé pode definir um pequeno arranque de velocidade; se menor (o eixo é leve), vocé pode aumentar o
arranque de velocidade. Por exemplo, o valor tipico é 5~30 mm/s.

Velocidade Maxima: significa o limite maximo do movimento de velocidade que este eixo pode aguentar. Este
parametro tem algo ha fazer com a forga de condugdo do motor, a inércia do eixo de movimento e sua relagdo de
condugdo. Por exemplo, o valor tipico é 200500 mm/s.
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Aceleragao Maxima: significa a aceleragdo maxima do eixo de movimento em aceleragdo ou desaceleragdo
de movimento. Se a aceleragao é definida para muito grande, ird fazer o motor soltar alguns passos, recipientes
e até mesmo ranger; se muito pequeno, ird causar reducdo de aceleracdo para que entdo reduzira a velocidade
percorrida de toda a figura. Para que o eixo com grande inércia, como o eixo Y correspondente para o feixe, é
de alcance de configuracgdo tipica de 800~3000 mm/s2; para os eixos com menor inérica, como o eixo X
correspondente para o carro, é de alcance de configurag3o tipica de 8000~20000 mm/s2.

Aceleragdo de Localizagdo: se este eixo estiver com o espacamento de prote¢do, quando este eixo se mover para a
posicdo de espacamento, ele se movimentara com a aceleracdo de localizagdo. Este valor pode ser 2~3 vezes do maximo
da aceleracgdo para este eixo.

Teclas de Pardmetros

Tecla de Velocidade de Arrancade de Movimento:significa que a velocidade inicial para mover este eixo
pelo caminho das teclas no teclado, ndo pode ser maior que a velocidade de arrancada.

Tecla de Aceleragdo de Movimento: significa que a aceleragdo para movimento deste eixo pelo caminho das
teclas no teclado, ndo pode ser maior que o maximo de aceleracdo deste eixo.

Tecla de Polaridade:é usado para controlar a dire¢do de movimento do eixo que é movido através
de operagdao manual das teclas. Depois da polaridade de dire¢do ser definido corretamente, se vocé
pressionar as teclas direcionais no painel de operagao, este eixo ird mover para a direcdo oposta. Neste
caso a polaridade das teclas devem ser modificadas.

2) Parametros de Laser

Configuracdo de Laser:laser Unico e laser duplo estdo disponiveis para opgdo e definidos de acordo com o
tubo de laser com a quantidade fornecida pelo fabricante.

Tipo de laser:tubo de vidro, laser RF (ndo precisa de disparo de pré-ignicdo) e o laser RF (precisa de
disparo de pré-igni¢do) disponivel para esta opgdo.

Quociente de Atenuacao do Laser

Permitir Laser: Quando os lasers duplos sdao usados, entdo cada laser pode ser respectivamente ativado ou
desativado.

For¢a Minima
Forga Maxima

Frequéncia PWM do laser
Frequéncia de pré geragao

Escala de disparo de pré gera¢ao:quando o laser é laser-RF e é necessdrio para pré-gerar PWM, entdo
defina a Frequéncia de pré-gerac¢ao e Escala de disparo de pré geragdo.

Permitir Protegao de Agua:Quando a protec¢do de dgua é permitida, a placa principal ird detectar a porta de entrada
de protegdo de dgua. Se esta porta estiver com nivel baixo, ira ser demanda normal; se estar porta esta com nivel alto, a
placa principal ira forcadamente fechar o laser para suspender o progresso do trabalho e o sistema ira avisar. Se a protegdo
de agua nao estiver ativa, a placa principal ndo ird detectar a porta de entrada da prote¢do de dgua e entdo a protegdo de
agua pode ser desconectada.

A Frequéncia do Laser PWM é usado para definir a frequéncia de disparo do sinal de controle usado para
este laser, no geral, o tubo de vidro é cerca de 20 KHZ, laser RF é cerca de 5KHZ; a forca maxima/minima (%) é
usada para definir o limite da forca deste laser, que é para dizer, durante a operacdo, a forca maxima definida
pelo usudrio ndo pode ser maior que a definida aqui e a forga minima definida pelo usudrio ndo pode ser menor
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gue a definida aqui também. Quando uma forca do laser é atenuada, entdo o quociente de atenuacdo do laser
pode ser definido.

Se é apenas fornecido com um Unico laser, pode mostrar o pardmetro de

Aviso caminho unico.

3) Outros Parametros Manufaturados
Configuragdo da Mdquina

Tipo de Maquina:Na maioria dos casos, a maquina de gravacdo geral, deve ser selecionada e outros tipos usados para
propdsitos especificos.

Modo de Transmissdo: geralmente o “Belt Stepping Type” (tipo de esteira) deve ser escolhido. O algoritimo de
controle sera alterado quando outros tipos sdo selecionados.

Modo de Alimentag¢do:tem um modo de caminho Unico e caminho duplo para op¢do. Se é de
alimentacdo de caminho Unico, é necessario verificar as coordernadas. Alimentag¢do pode ser conduzida no
modo de caminho Unico; se for alimenta¢do de caminho duplo, o sistema ird verificar as coordenadas
maximas e minimas. A sequéncia impar, significa alimentacdo que deve ser feita para uma direcdo e a
sequéncia uniforme significa alimentacgao feita para outra dire¢do. A dire¢do inicial para a primeira vez pode
ser alterada através das configuracdes de polaridade direcional ou modificagdo de valores mais e menos do
comprimento da alimentacao.

Desligar Atraso de Reiniciar:pode ser definido para ser de 03000 ms. Depois de desligar a grade de
eletricidade, o suprimento de energia do sistema nao ird cair para O de uma vez. Existe um atraso durante este
tempo. O valor do atraso definido aqui deve ser basicamente consistente com o valor atual do atraso desligado.
Se desvio do valor defino é grande, na desenergizacdo para gravacdo continua, ou a figura processada pela
segunda vez ndo estd fechada com este antes do corte, ou é uma demais coincidéncia com isso.

Depois dos parametros de configuragdo nos parametros de manufatura, como a
polaridade direcional, modo de controle, tipo de laser e frequéncia de laser PWM,
sdo modificados, o sistema deve ser reiniciado. Tal modificagdo pode funcionar sobre

Aviso | 4 reinicio do sistema.

Permitir par@metros

Protecdo de Abertura de Porta: Se este item estiver ativo, entdo a prote¢do de abertura de porta deve ser
conectada para o controlador, ou a maquina nao ird trabalhar.

Se habilitar o compressor de ar:se estiver usando a porta de saida de ar para controlar o compressor pelos
parametros de camada de grafico, este item deve ser habilidato, ou a saida de ar é um sinal para outro uso.

Permitir cabeca de corte dupla:se este item estiver ativo, os gréaficos sdo cortes de produgdo automatica pelo
sistema.

Distancia da cabega: Este parametro deve ser definido enquanto o item “Enable double head cutting” (Permitir
cabeca de corte dupla) estiver ativo. Significa a montagem da distancia entre as duas cabecas de laser;

6.2 Parametros do Usuario

1) Parametros de corte (Somente afeta cortes de artes)

Velocidade de Movimento Ocioso: este pardmetro decide a velocidade mais alta de todas as linhas nado
luminosas para a maquina no processo de movimento.
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Aceleragdo de Movimento Ocioso: significa a maior aceleragdo de todas as linhas ndo luminosas. A velocidade
de percurso ocioso e aceleracdo de percurso ocioso, podem ser definidos maiores para reduzir o tempo de
trabalho de toda a figura, mas se eles sdo definos para mais alto, pode causar o discordante do caminho, entdo
a consideragdo compreensiva deve ser dada para a configuragdo.

Giro de Velocidade: significa a velocidade de girar no canto do angulo agudo, o que é também a velocidade
mais alta em todo processo de corte.

Giro de Aceleragdo: significa a aceleracdo do giro no canto do dngulo agudo quando cortado. Se as duas
velocidades sdo definidas muito altas, discordamento ird acontecer para o giro; se defina para muito baixo, ird
influenciar a velocidade de corte.

Aceleragao de Corte: significa o valor de aceleragao mais alta em todo o processo de corte.

Modo de Corte: é dividido em corte de alta velocidade e corte de precisdo. No corte de alta velocidade, a
prioridade é dada para a velocidade de corte, mas no corte de precisdo, o efeito de corte.

Modo de Aceleragdo: é dividido na aceleracdo T e aceleragdo S. Aceleragdo T ird agilizar todo o processo de
corte, mas ira resultar no efeito de corte que é inferior para a aceleragdo S.

Atraso de Movimento Ocioso: se este parametro é zero, entdo depois do movimento ocioso, ndo existe
atraso, ou, existe atraso e a velocidade ira diminuir para desligar a velocidade.

2) Parametros de Escaneamento (Somente afeta as artes escaneadas)
Eixo-X Velocidade de Inicio

Eixo-Y Velocidade de Inicio

Eixo-X Aceleragao

Eixo-Y Aceleragdo
Os quatro parametros acima sdo usados para definir a velocidade de inicio e aceleracdo de dois eixos no
escaneamento. O mais alto das duas velocidades é o escaneamento mais rapido.

Velocidade de alimentagao — Linha de Escaneamento: este parametro é especialmente usado para controlar a
velocidade mais alta, na qual a linha de visualizagdo move-se verticalmente para a proxima linha no modo de
escaneamento. Se o espaco entre as linhas é maior durante o escaneamento ou se a distancia de cada bloco é maior
durante o escaneamento e o desbloqueio da figura, é necessaria para posicionar cada linha ou bloco precisamente.
Neste caso a velocidade da alimentagdo de linha de escaneamento pode ser definida com um valor baixo.

Modo de Escaneamento:é dividida no modo geral e modo especial para op¢do. Se o modo especial é
usado, a forga do laser deve ser aumentada. Quanto menor a porcentagem da mancha é, mais a forc¢a do laser
é reduzida. A forga do laser para ajuste deve ser maior, de maneira a alcancar a mesma profundidade de
escaneamento. O propdsito para selecionar o modo especial é para fazer a luz do laser em forga alta e em
pouco tempo. Na profundidade do escaneamento o efeito que o fundo é o plano é obtido, mas deve ser notado
gue se o ajuste da mancha ndo for o apropriado, ele podera atingir este objetivo. Se a forc¢a alta permanece
baixa, o modo de iluminagédo ird influenciar na vida do laser. O sistema ird padronizar a selecdo do modo geral.

Tamanho da Figura:Quando o modo geral é selecionado como modo de escaneamento, este pardmetro ira
se tornar ineficaz; quando o modo especial é selecionado, este parametro ira se tornar eficaz. O controlador ira
controlar este parametro entre 50%~99%.

Os parametros de corte e escaneamento, ndo podem exceder os limites nos
parametros do eixo. Se assim for, a configuragdo ira se tornar ineficaz e o sistema
Aviso | ird automaticamente cobrir os parametros com os parametros do eixo.
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3) Parametros de Alimentagdo

Tempo de atraso antes da alimentagdo:ajustavel em 0~300s.0 tempo de espera pode ser facilitado a
alimentagdo do usuario e e na escolha do dispositivo de alimentagao.

Tempo de atraso depois da alimentagao: ajustavel em 0~9.9s. Pode ser facilitado o atraso do dispositivo de
alimentagdo no choque, depois de mover para posicao correta e esperar pelo segundo trabalho, depois de o eixo de
alimentagdo permacer completamente posicionado.

Alimentacdo progressiva:se este item é permitido, entdo o grafico de matriz ficticia na direcdo Y ird rodar
na mesma posi¢ao, rodando uma linha grafica, o movimento do eixo U de uma vez para alimentar, o comprimento
de movimento do eixo U é o intervalo de duas linhas graficas na direcdo de Y.

Reparo de alimentagao progressiva: por causa da imprecisdo do movimento de eixo U, pode ser definido um valor
para reparar o intervalo das duas linhas graficas na dire¢do de U.

4) Reiniciar parametros

Reiniciar velocidade: significa a velocidade do eixo X/Y de reinicio vinculado para a origem.

Reinicia no comego do eixo X (Ponto de origem automatico)

Reinicia no comeco do eixo Y (Ponto de origem automatico)

Reinicia no comeco do eixo Z (Ponto de origem automatico)

Reinicia no comego do eixo U (Ponto de origem automatico)

~ o n

Vocé pode selecionar “Sim”ou“Nao” no campo acima dos quatro parametros, que sdo usados para
confirmar se cada eixo pode ser reiniciado no inicio.

5) Ir para escala de parametros

Modo ir para escala:“BlankedBordering”(borda em branco) significa inativo para iniciar a visualizagdo da
borda;“OutputtedBorderCutting”(corte de borda de saida) manualmente cortado, a figura bem processada; “4-
cornerDotting” (4 pontos do canto) significa emitir a luz nos quatros pontos dos cantos do quadro, para fazer um
ponto e desligar a luz. O tamanho e a posi¢do desta figura, pode ser verificado intuitivamente através dos quatro
pontos. A velocidade de borda é o valor definido de velocidade no teclado quando o sistema esta inativo. Para
saida de luz, é a forca minima/maéxima e o valor correspondido ajustado no teclado quando o sistema é inativo (A
forca do laser nos quatro cantos do ponto, significam o melhor ajuste da for¢ca maxima).

Ir para escala em branco:significa se para extender um certo comprimento fora do quadro atual da figura na
visualizacdo/corte do quadro.

Se o quadro cruza a borda, a interface ira avisar. Se a tecla Enter é
pressionada neste momento, o sistema ira cortar a borda nas primeiras
coordenadas maximas/minimas e entdo a borda da figura. Esta borda
Aviso | pode ser desistida.

6) Outros parametros do usuario

Modo Matriz: matriz bidirecional ou matriz unidirecional pode ser selecionada. Matri bidirecional significa o corte
para frente e para tras da matriz em sequéncia; matriz unidirecional significa o corte de matriz de uma direc¢do para
outra. Ao selecionar matriz unidirecional, os elementos de cada matriz sdo os mesmos no modo de a¢do e
completamente uniformes na influéncia da agdo, o que leva um pouco mais de tempo que a matriz bidirecional. Matriz
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bidirecional é opgdo padréo.

Posigdo Posterior: A origem (a origem relativa) e a origem absoluta da maquina, podem ser selecionadas.
Este parametro decide a posicdo de parada da cabeca do laser depois de cada trabalho.

Configuracao de Foco: significa a distancia do ponto focal da lente da cabeca do laser a origem do eixo Z.
Quando ndo ha fungdo de foco automatico, este parametro se torna invalido.

Folga X:A folga do eixo X, correta para 1 um.
Folga Y:A folga do eixo Y, correta para 1 um.

Permitir gravac¢ao rotacionada: defina este parametro para ativar esta fungao.
Disparo de Circulo:nimero do disparo para girar o eixo do motor em uma rotagao.

Diametro: O didametro da peca de trabalho.

Teste:ira mandar um disparo como configuragdo do circulo de disparo para girar o eixo do motor. Se ndo
for um circulo, clique no botdo de ajuda para ajustar.

Ajuda: Cligue neste botdo para mostrar a caixa de didlogo de configuracdo do circulo de disparo.
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6.3 Como ajustar os parametros do modo de cabecga dupla eletronica

Se o usuario quiser usar a saida da cabega dupla eletrénica, entdo deve ser ajustado como abaixo.
1)  Pressione o menu “Ferramentas(T)”>”Configuracdo de Maquina(S)” para entrar na caixa de didlogo
abaixo:

Nachine Parameters Setting §|

[=]-User parameters

Cutting parameters Cutting parameters
Carving parameters
Feed parameters Idle Speed(mmfs):| Z00.00 Corner Vel (mm/s): 3.00
Home parameters
Go Scale parameter Idle feelmmfs2):| 1000.00 Corner Ace(mm/s2):| S00.00
External parameter

= Factox?y Parameters Idle Delay(ns): 30.00 Work Ace(nmfs2): | 100000
huiz Parameters
L P t
aser tarsmetars Cut Ratio: B0 Space Ratio: E

External Farameter

Corner Ratio: 40 One Lkey zetting:

Fig 6-1
B “ N ” “ ”
2) Selecione “Parametros de Fatores”(Factory Parameters) entre com a senha “ym9999”.
Nachine Parameters Setting §|
=) User parameters s
Cutting parameters Ox Ot [oF+ Qu
Carwing parameters .
Feed parameters Dir polarity: FPagit Contrl Mode: |PulsetDir @
Home parameters
Go Scale parameter Limiter |Fosit %| Step Lengthlun): [6.308150 |[ ]
External parameter .. .
o) Factory Parameters Breadth: |1000.00 |pn [¥] Enable limit trizzer
[ e p— [CIptM Rising Edge Valid
Laser Farameters Home Offset: |1.00 mm [#] Enable Home

External Parameter
Jump-off Speed: |10.00 nm/ s Max Aee: [1000. 00 mm,{ =2

Max Speed: |200.00 |mmis EStop Ace: [1000.00  |mm/sZ
Keying

Jump—off Speed:|10.00 nm{'= [J Invert Direction

hee:|1000.00 | mmf 52

< >

Fig 6-2

3) Escolha a opgdo “Z”, e escolha os parametros “Enable Home” (permitir origem) e “Enable limit
trigger”(permitir gatilho limite). O préximo passo é para ajustar“Breadth”(amplitude). Primeiro,
reinicie a maquina e mova o eixo X para o maximo de alcance. E vocé pode ver a posi¢do do eixo X
no painel de controle na maquina. Entao defina a “Amplitude” do menor valor que deste valor.
(Atencdo: a amplitude do eixo X e eixo Z devem ser o mesmo.)

4) Selecione a opgdo “Laser Parameter” (Parametro do Laser).
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X

Nachine Parameters Setting

= User parameters
Cutting parameters
Carving parameters Laser Config: O One tube & Two tube

Feed parameters

: Glass Tube v
Home parameters Lazer Mode: __
Go Scale parameter Laser attemmation: DI %

External parameter
= Factory Parameters [l Lazer1

Axiz Parameters Min power (%) “
Lazer Parameters

External Parametey Max power (5): -
Work freq(EKHZ): “ S0
Signal Level: Hegat v

Freginition freq(KHZ):

Preginition Pulse (%): l:l l:l

Lazer Fara

i
HHNE

i

< | &
I

Fig 6-3

5) Escolha a opgdo “Two tube” (dois tubos) e ajuste o pardmetro do laser.

6) Selecione o “External Parameter” (parametro externo) e escolha a opgdo “Enable blower” (permitir sopro) e
“Enable Double Head Cutting”(permitir corte de cabega dupla), também precisa ajustar o parametro “Head
distance(mm)” (distancia de cabeca).(No comego, o usudrio precisa reiniciar a maquina, depois o eixo X
e eixo para voltar para posi¢do inicial, entdo pressione o botdo “Pulse” (Disparo) no painel de controle.
Entdo meca a distancia entre dois pontos.)

Nachine Parameters Setting &l

= User parameters

Cutting paramsters External parameters

Carving parameters Machine Type: |H0rmal Cutting V|
Feed parameters

Home parameters Tranzmizzion Mode: |Belt+Step Motor v|
7o Scale parameter

External parameter Feed Mode: |Single Direction V|

=l Factory Farameters
hyis Parameters
Laser Parameters

External Farameter
o |

Broken Delay(ms):

Head distance (nm):

DEnable protect

[#]Enable blower
Enable Double Head Cutting

< | =

| ]

Fig 6-4

7) Selecione “Home parameters” (parametros inicial) para escolher o “Enable ZHome” (permitir inicio Z).
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X

Nachine Parameters Setting

= User parameters

Cutting parameters
Carving parameters
Feed 1

Home parameters

Home Speed(mm/s): §0.00

Go Scale parameter
[
External parameter [AEnable X Hone

= Factory Parameters
hxiz Parameters
Lazer Parameters

Enable T Home

Enable Z Home

External Parameter

[“]Enable U Home

< | &
I

Fig 6-5

8) Depois de finalizar a configuragdo do pardmetro entdo pressione o botdo “Write” (escrever) para baixar a
placa mae.

9) Por causa do software pode permitir o usudrio alterar para modo cabega dupla e cabega Unica, entdo o
usuario precisa escolher a opgdo de “Electronic double laser head output” (saida de cabeca dupla de laser
eletronico) no “Process” (processo) do “Control Panel” (painel de controle) no software. Por favor consulte
o Capitulo 3.4.2.
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Capitulo 7 Aplicacoes

7.1 O método para conectar a placa principal

Primeiro, por favor troque o tipo de maquina do software para o 5° controlador.Vocé pode pressionar o menu
“Tools”=> “Machine”-> “5thcontroller”.

Pressione o botdo do “USBPort:Auto”no painel de controle.

Frocess
Fozitioning mode: Current point "
[ Start l ’ Suspend ] [ Stop l
| FileSave || FileOuw || FileLoad |
Speed (in/s): 100,00
Fower (%) (30,00 Cut Scale
USE Port: huto ]
Fig7-1

A figura abaixo é a configuracdo para a conexao entre o PC e a placa principal.

machine Auto v @ ®uss:
Hame Fort
machine Auto
Add ] ’ Delete ] ’ Modi £y ] ’ Conmect ]
. ONetwork:
Hame Fort

machine

192, 188. 0. 100

192 188.0. 213

Nome do computador e IP

P M-05-113 :

Fig 7-2
Usuario pode escolher a conexdo entre USB e modo de Rede (Network).

Clique em “Connect” para testar. Ird mostrar “Valid port”(porta valida) se bem sucedido, ou exibe “invalid
port”(porta invalida).

O passo de configuragdo do IP da rede como por exemplo:
1)  OIP padrdo da placa é “192.168.1.100”
2)  Defina o IP do Computador para “192.168.1.112”,mas ndo pode
Avisos permitir para ajustar o mesmo que o IP da maquina.
3)  Ajuste a conexdo IP como “192.168.1.100”,se a conexdo puder ser usada,
entdo o botdo de LED deverd ser verde.
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7.2 Configuracdo de Parametros de Maquina

Antes de vocé modificar os parametros da maquina, vocé deve ler os parametros da maquina por primeiro.
Depois de vocé modificar os parametros, vocé precisa pressionar o botdo escrever (write) para baixar os
parametros para a maquina.

Nachine Parameters Setting IX|

7.3

Clique no icone {:ﬁ para exibir[Machine setting] (configuragcdes da maquina). Selecione[Home parameters]

[=]-User parameters
- Cutting parameters
-~ Carving parameters
- Feed parameters
- Home parameters
~Ga Seale parameter
- External parameter
=} Factory Farameters
-~ hxiz Parameters
- Lazer Parameters
- External Parameter

< | ¥

Cutting parameters

Idle Speed(mmfs):
Idle hcclomfs2);| 40.00 Corner Ace (nm/s2)

Svalrk Acc (nmif =20

SmartCarve

' Success to Read Farameter!
LI

HRE

Corner Vel (mm/s):

Space Ratio:

e key setting:

20.00

40.00

120

(T .

Fig7-3 Ler Parametros

Nachine Parameters Setting

[=]-User parameters
- Cutting parameters
-~ Carving parameters
- Feed parameters
- Home parameters
~Ga Seale parameter
- External parameter
=} Factory Farameters
-~ hxiz Parameters
- Lazer Parameters
- External Parameter

< | @

Cutting parameters

Idle Speed(mmfs):
Idle hcclomfs2);| 40.00 Corner Ace (nm/s2)

SmartCarve oAkl Ace mfs2)

' Success to Write Farameter!
LI

Corner Vel (mm/s):

Space Ratio:

2 key setting:

X

20.00

40.00

12

=
= =]

[ Read ] H Write | [ Import ] [ Export

(e ]

Fig 7-4 Escrever parametros

Como ajustar os parametros iniciais

(parametros iniciais), a janela sera exibida como abaixo:
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Usuario pode ajustar a “HomeSpeed(mm/s)”(velocidade inicial) do eixo XY e a velocidade inicial do eixo
Z e eixo U é a 1.5 velocidade de pulos de tempo. Também nesta caixa de didlogo, o usuario pode escolher os
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Nachine Parameters Setting

= User parameters
i Cutting parameters
-~ Carving parameters
Feed parameters
- Home parameters

--Go Scale parameter]
¢ . External parameter
Q--Factory Parameters

-~ hxiz Parameters
- Lazer Parameters
- External Parameter

Home parameters

Home Speed(mm/s): §0.00

[¥|Enatle X Home

[V]Enable ¥ Home

DEnable Z Home

[Enatle U Home

A | >

%]

eixos que sdo permitidos para ir para o inicio.

7.4 Sopro

Para ajustar o sopro baseado no comprimento e largura atuais da maquina. Mensurados da origem da

Fig 7-5

maquina e a medida deve ser menor que o valor atual cerca de 2mm.

= User parsmeters
Cutting parameters
Carwving parameters
Feed parameters
Home parameters
Go Seale parameter
H External parameter
Q--Factory Parameters

hxiz Parameters
‘- Lazser Parameters
" External Paraneter

hxiz

Home

Max
Keying

Ereadth: mm

Junp—off Speed:

Tunp—off Speed:[15.00 |mmfs

®x Ot Oz Ou

Dir polari - Contrl Mode:

Limiterlpusit v|  Step Lengthfun): [6.323360 |[.]

Enable limit trigger

[#]F#M Rising Edge Valid
Offzet: (0.00  [om |

Ensble Home
Max hee: (15000.00 |mmf=2
EStop Acc: (3000000 |mm/s2

mmi'=

Speed: (B00.00 |mmfs

[JIrwert Direction

hee: mmr’sZ

< |

Nachine Parameters Setting [XI

Fig 7-6

Aviso

Para a maquina laser de dupla cabega eletronica, a amplitude do eixo X e

eixo Z deve ser consistente.
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7.5 Parametros Externos

Nachine Parameters Setting M

= User parameters

. Cutting paramsters External parameters

- Carving parameters Machine Type: Hormal Cutting -
- Feed parameters
- Home parameters Transmission Mode: BelttStep Motor i
. - Go Scale parameter
| _-External parameter Feed Mode: Single Direction %
= Factory Parameters
-~ hxiz Parameters

- Laser Parameters Broken Delayfns):  |790.0

- External Parameter

| Head distance nm): |117-UUU ||

DEnable protect
Enable blower
[“]Enable Double Head Cutting

< |

Fig 7-7

Para mdquina laser de dupla cabega eletrénica, o usudrio precisa medir a distancia
da cabeca dupla, o método de medida para a distancia das duas cabega como abaixo:

Aviso Deixe todos os eixos voltarem para origem, pressione o botdo pulse no painel de

controle da maquina e entdo mega a distancia entre dois pontos da cabega dos dois
lasers.

7.6 Coordenadas

7.6.1 Coordenadas da maquina

Algumas vezes o sistema de coordenada da maquina, pode ser inconsistente com a condigura¢do do software
e precisa ser redefinida as coordenadas do software.

Cligue no menu “Tool” - “Settings” ou clique no icone ek para entrar na caixa de dialogo de configuragdo
do sistema e escolha a opgdo de “Workspace”.

Configure M|
. General Workspace

olor

orkspace Show Workspace
utoSave

o Retate [¥]Show Cross Line
recision Origin position:
zer Manager

‘- Backlash Size (um)

Hidth: 1300. 000
Height 900, 000

[ xe | [caao | [ ey

Fig 7-8
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Para escolher a base de posigdo de original no sistema de coordenada da maquina atual. Existem quatro
posicbes originais: Esquerda superior/Esquerda inferior/Direita superior/Direita inferior.

7.6.2 Coordenadas Relativas

Clique com o direito na area do diagrama, selecione “coordinate” (coordenada) para mostrar a caixa de didlogo

abaixo:
Coordinate (%]
) Left up ORight up
() Left down (%) Right down

Fig 7-9

Escolha a opgdo “Right down” (direita inferior).

O

.. Origem relativa
7

Quarto quadrante

)

Terceiro quadrante

Fig 7-10
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7.7 Processamento Normal

7.7.1 Processamento de vetor grafico

3|
S
N
]
-
)
&
7S
il
" . .
I;I [ ] [ ]
Fig 7-11

Para mover graficos por usar as ferramentas de arranjo, por exemplo mover graficos para origem ao clicar no

[}
icone L2

Para definir o tamanho dos graficos nas propriedades do grafico;

Clique direito na area de trabalho para selecione “clone” (clonar) e a caixa de didlogo de configuragdo aparece. Por
exemplo para definir parametros como 3 fileiras e 3 colunas.

Fig 7-12
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YusMING
Antes do processamento, vocé pode baixar o arquivo para a placa principal e entdo clicar em “Refresh”
(atualizar) para pegar a lista de arquivos e selecionar o arquivo, clique “Calc time” (tempo de célculo) para pegar o
tempo necessario para o processamento.

Laver | Frocess | Test Documents | Info

... File name Calc time az
[ 1 TI Dh:0ln: 155 09ns I
b4 wnr Oh:00m: 00=: 00ms
3 F Oh:00m: 00s: 00ms
4 FGH Ob:00m: 00=:00m=
] AS Oh:00m: 00 00ms
B T Oh:00m:S54s:953ms
ki 55 Ob:00m: 00=: 00ms
g IHEWLIE. .. Oh:0Zm:52=:369ms
9 ) Oh:03m:09=:960ms
10 DEFAILT. .. Oh:00m: 00s:00ms
[ Refresh l l Process II[ Cale time l
[ Telete ][ A1 Telete l[ Add l
Fig 7-13

Para pegar a informacgdo sobre a placa mae como abaixo:

Laver | Process |Test | Documents | Infe

Acoumulated Open time: |328h: 20n:30s
hecunulated Process time: |10h:S6m:39s
Previous process time! |Oh:00m:26s5:842ms
Accumulated Light time: [12h:38m:40s
heeunulated process mum: |252
¥ accunulated route (n): [15186
¥ accumulated route (m): [1137

Mainboard version: |[MLC-VE. 02,38

C o [ e ][ e

Fig 7-14

7.7.2 Processo Bitmap

Cligue no icone E‘ para importar bitmap.
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Fig 7-15 bitmap

Usudrio pode modificar a informagao do bitmap no painel de propriedade que é exibido abaixo:

Fozitionfot Center Size
% (wm) |-185.896|-185. 896 | 371 191 |

T(m) 132,575 [132.575 ||ees.150 |

DLock

[“]Frocess Apply

m

Emp Froperty

D Het
D Inwert

¥ Scan Interwal (nm):
¥ Scan Interwval (nm):

hscent (mml:

Sweep Direction
@}{_Dou'ble Sweep O}{_Single Swee]
OY_Dou'ble Sweep O‘I_Single Swee)

Fig 7-16
Clique no botdo “File Save” (salvar arquivo), para salvar os dados atuais do novo arquivo de processamento.

Frocess

Positioning mode: ||:u.rrent point v

|
Start [ Suspend H Stop ]
|m“ File Out ” File Load ]
|

l

Speed(mmfs): |1UD-UD ” Go Scale

Fower (%) |30- Jali] | ’ Cut Secale

USE Port: futo l

Fig 7-17
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Clique no botdo “Start” (Iniciar), para baixar o dado para a maquina e iniciar o trabalho.

7.8 Aplicagoes de fungoes especificas

7.8.1 Fungdo Matriz

Du By By
DDy By

Selecione os graficos que precisa para converter para matriz. E clique o icone _®®® ou clique direito no menu
“Convert Array (A)”(converter matriz) para aparecer a caixa de dialogo da matriz:

&
= e [ ) z - L
BEH 2R %60 QeReAQa |
: - : 5 ok
e AR Al i 8
Ohjact List 7 x| " a0
B &
B-§ Lol BN
& T
N
D S P
€ Raws s
= Colunns 5
&5 Rows intarval (in) 0.000
v Colmnns interval(m)  |0.000
Posi Uiuafst Fanber Size il Rows Misnateh (i) o000
) =376, 000376, 000 | 121,735 || e e
Tiom) (336, 111 [336. 111 |[115.777 =
a Eows Nivror
[reck G T
Colunns Wirror
[x Or : =
Folygon Froperty e
- "
Edgas count; 5 [Move to origin
Badiuz un): 64, 000 = 1 D= ] [omn

Fig 7-18 Caixa didlogo Matriz
As propriedades da matriz como abaixo.

Fileiras/Colunas: Por padrdo, de acordo com a distdncia entre a posigdo corrente e fronteira para calcular os nimeros
da fileira e coluna. O minimo é 1.

Intervalos de Fileiras/Intervalos de Colunas: O valor definido é 0.

Fileiras Incompativeis/Fileiras Compativeis: O valor definido é 0.

Espelhar fileiras/Espelhar colunas: Os graficos nas linhas numeradas iguais irdo ser espelhadas.
Mover para origem: a variacdo grafica sera alinhada para a origem.

Espalhar: De acordo com o comprimento do espaco de trabalho e largura para calcular os niumeros de fileira e
coluna.

»  Multiplas variagoes

Para desenhar multiplas variagdes, como exibido abaixo:
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[

TEXT | TEXT | TEAT | TEXT | TEXT = TEXT | TEXT | TEAT
TEXT | TEXT | TEAT | TEXT | TEXT = TEXT | TEXT | TET
TEXT | TEXT | TEXT | TEXT | TEXT @ TEXT | TEXT | TEXT

Fig 7-19 matrizes multiplas

Matrizes graficas suportam as seguintes operagdes: mover, rotacionas, espelhar, tamanho, cortar.

Se selecionada a opgao “feed line by line” alimentagdo linha por linha na
magquina laser de dupla cabega, entdo o software pode somente processar um
Aviso grafico de variagao.

7.8.2 Sobre a sobra grafica de saida

Sendo com a versao de liberagdo do “Smartcarve4.3.19”, o 5° controle ird suportar multiplas matrizes, e a fun¢do de
“convert leftover” (converter sobras), ndo € usado ao mesmo tempo. O novo método da saida de “leftover graphics”
(sobras graficas) é mais conveniente. Ndo use “convert leftover” cada vez; apenas coloque os dados como a forma
original. Todos os graficos, por exemplo de matriz grafica e sem matriz grafica sera finalizado.

Agora nds podemos produzir uma matriz grafica e vérios outros graficos sem matriz. Primeiro, nés desenhamos
um grafico que sera convertido para matriz.

Fig7-20 Os graficos originais da matriz

Entdo podemos converter para ser uma matriz de 3 fileiras 4 colunas;
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Fig 7-21 Matrizes graficas

Desenhe ou importe varios graficos e a “convert leftover” ndo é usado. Os graficos podem ser
desenhados em qualquer lugar na area de trabalho.

[ File(F) Edit(E) Draw(D) Modify (M) ViewO) Tools@ Mindows @) Help G
2o H te oA QBQEREQQ
4 04 o % 1
Chbjeck List X
El|, Tocument . 'B‘
E— on 3| Matriz -
B " j\/
i . L=
. > Ellipse 9
Gréaficos sem Fgmre o
matriz 2 ravenra = O O O O
Hoinans & (@( 0 ] Y
70
0 ONONONNO
PositiornBot_Center Size %m
X (um) £
T (um) N H

Fig 7-22

Por fim, clique no botdo “start” (iniciar) para processar. Todos os graficos sdo produzidos.
7.8.3 Saida de grafico dentro do alcance da area de trabalho

» Tempo de processamento

No caso de todos os graficos sdo dentro do alcance da area de trabalho, por exemplo como exibido abaixo,
organize trés matrizes graficas e outros graficos, clique “start” (iniciar), para baixar para a maquina e inciar o
processamento.

Se a maquina é de laser de duas cabegas elétrica, o sistema ird automaticamente designar o
processamento para cabeca dupla.
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[Contral Panel 1 x

Layer Frocess |Test Documents || Info

Repeat times:

D Enable Partition Output
Length (nm) :

Compenszation (%):

Feed Vel (nm/s):

D Enable rotate engrave

E Circle pulse:

Diameter (mm):

DInterval optimize

I:lUutput graphics zelected
Fig 7-23 Nao repetir o processo

>  Repetir Processo

Repetir processo trés vezes, o sistema calcula automaticamente a alimentag¢do do comprimento, como exibido
abaixo:

[Control Panel ax

Layer | Frocess Test Documents || Info

Repeat times: |3

DCustomize feed length

D Enable Partition Output
Length (mm) :

Compensation (%) :

Feed Vel imm/=):

D Enable rotate engrave

Circle pulse:

Diameter (mm)

[Interval optimize

DDutput graphics selected

Fig 7-24 Repetir processo

Se a alimentagao de comprimeto é incorreta, vocé pode selecionar a opg¢do de “User define feed
length” (o usuario define o comprimento da alimentagdo) para personalizar o comprimento.

7.8.4 Processamento grafico de ultra-alcance
7.8.4.1 Configura¢do de parametros

A fungio do processamento normal somente precisa para ajustar a/b, dois passos e a maquina de laser de
cabeca dupla elétrica precisa ser ajustada a/b/c/d quatro passos.

=
a) Para definir o sistema de coordenada, clique no menu “Tools”=> “Config” ou clique no icone N para
exibir a caixa de didlogo de configuragdo, entdo escolha a op¢do “Workspace” , selecione a posi¢do de
origem “Right down”, a configuracdo é exibida abaixo:
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Configure [5_<|
General Workspace
Calor
Show Workspace
AutoSave :
| Show [ L.
Move [Eotate [V]Show Cross Line
Frecizion Origin position?lRight down v
User Manager
Backlash Size (mm]

Width: 1600. 000
Height: 1000. 000

[ @ | [caea@ | [ meny

Fig 7-25
Para definir o sistema de coordenada relativa, clique direito em og¢do “Coordinate” (coordenada) do
menu, selecione a opgdo “Rigth down” (Direita inferior) na caixa de didlogo abaixo:

Copordinate ﬁ_(|
OLeft up ORight up
OLeft down @3

Fig 7-26
Selecione o Menu“Tools” > “Machinesetting” para mostrar a caixa de didlogo da configuracdo dos
parametros da maquina. Escolha a opgdo “Axis parameters”(pardmetros dos eixos) dos “Factory
Parameters” (parametros da fabrica) para entrar na caixa de pardmetros dos eixos. Entdo o usuario
precisa definir a “Breadth” (amplitude) do eixo x e eixo z e o valor deve ser definido o mesmo que na
maquina laser de duas cabecas. Também a opc¢do “Enable Home” deve ser escolhida.

Nachine Parameters Setting §|
[=]-User parameters [
Cutting parameters (O} o1 Oz ou

Carving parameters

Feed parameters Dir pelarity: -Posit L Contrl Mode
Home parameters -
Step Length(um): [6. 319570 |[]

Go Scale parameter Limiter |P

External parameter

- Factory Parameters Breadth: [1350.00 |pm [l Ensble limit trigzer
Axis Par (g T3 gr9: 2
Laser Parameters Home Dffset: |0.00 mm I [ Enable Home I
External Parameter

Jump—off Speed: |20.00 mm{'= Max fce: [20000.00 |mm/s2
Max Speed: |1000.00 |mm/s= EStop Ace: (30000.00 |mm/s2

Keying
Jump—off Speed:|15.00 mm/ s [JInvert Direction

Acc:mmst

< | 1>

Fig 7-27 Axis-X
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®)

Nachine Parameters Setting

= User parameters P

Cutting parameters Ox O1 (oL Ou

Carving parameters

Feed parameters Dir polarity: Contrl Mode

Home parameters

Go Scale parameter| Limiter |Posit % |  Step Lengthl(un): 12003950 (]

External parameter
= Factory Parameters

Breadth: [1350.00 |pm [“]Enable limit trigeer

Lo |
o I Enable Home I

TJunp-off Speed: [0.10  [mm/s Max Acc: [40.00  |nmfs2
Max Speed: [3.00  |mm/s  EStep Acc: [10000.00 |mm/s2

Keying
Tump—off Speed:[0.10  |mm/= [] Inwert Direction
hoet mmy 52

hxiz Parameters
Lazer Parameters Home Offset:

External Parameter

< | &
I

Fig 7-28 Axis-Z

Selecione a op¢do de “Home parameters” e escolha “Enable Z Home”.

Nachine Parameters Setting

®)

[=]-User parameters
Cutting parameters
Carving parameters
Feed parameter:

Home parameters

Home Speed(mmfs): a0

o

Go Scale parameter

External parameter
[=)-Factory Parameters

hxiz Parameters

[V]Enable X Home

Ex\able Y Home

Lazer Parameters
External Parameter

[V]Enable Z Home

DEnable U Home

< | >
I

Fig 7-29

Sobre a configuragdo de Amplitude para o exio x e eixo z:

—<> Os pardmetros de “Breadth” (amplitude) do exio X e eixo Z devem ser
consistentes.

Avisos - . ~ L .
—<> No comissionamento atual, pressione o botdo de reiniciar no painel de

controle da maquina, depois o eixo tem que voltar para sua posi¢do de
origem, entdo mover o eixo x para a posi¢cdo maxima até o sinal ser
ativado, entdo pegar a posi¢do da coordenada atual do painel de controle
da maquina, e o valor da coordenada menos sobre 2 mm é a “Breadth”
(amplitude) dos eixos x e eixo z.

d) Selecione os “External parameters” (Paramentros externos) dos “Factory Parameters” (Parametros da
Fabrica).
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= User parameters
Cutting parameters
Carving parameters
Feed parameters

External parameters

Machine Type: Hormal Cutting e

Home parameters Transmission Mode: BelttStep Motor hd

Go Scale parameter

External parameter Feed Mods: Single Dirsction ¥
= Factory Parameters

hxiz Parameters 7500
Laser Parameters Brolken Delay (ms): .

External Parameter

Head distance (mm): [121500

[Enatle protect
[#] Enable blower
[V]Enable Double Head Cutting

] | &

Fig 7-30

Como pegar o parametro de “Head distance”(distancia da cabeca)

Pressione o botdo “reset” do painel de controle da maquina, depois de o eixo voltar para a posicdo de
origem, e pressione o botdo “pulse” para abrir o laser, entdo mega os dois pontos de distancia das duas cabeca
de laser.

7.84.1.1 Configuracao de compensacao

Consutel o capitulo3.4.2.

7.8.4.2 Processamento grafico sem matriz de ultra alcance

Por exemplo, 0 tamanho do espacgo de trabalho atual do X é 500 mm e Y é 300 mm, mas o tamanho dos graficos
sdo X241 mmeY é 643 mm.

Fig7-31 Graficos sem matriz de ultra alcance

Selecione a op¢do “Enable Partition Output” (Permitir Particdo de Saida).
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Layer | Frocess |Test | Decuments | Info

[JRepeat process

Repeat tines: [0 |

Customize feed length

et Lungthon) | 5200

[#]Enable Partition Dutput
Length fnm) : |300. 000 Work “s height]

Conpensation (4): [0.000 "
Feed Vel (un/=): 100,000 R
Bl solals e Read

Cirecle pulse |:| Help
Tiameter (mm) l:l test

[OInterwal optimize
[Joutput graphics selected

Fig 7-32
De acordo com os parametros de configuragdo da caixa de didlogo acima, os graficos serao divididos em trés partes.
O resultado é como exibido abaixo.

Fig 7-33 O primeiro

O tamanho deste grafico
Y € menos que o
comprimento da particao
e sua posicéo é além do
tamanho do espaco de
trabalho do Y. Como
resultado, este grafico €
de saida na segunda.

Fig 7-34 O Segundo
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Fig 7-35 O terceiro

7.8.4.3 Processamento de graficos de matriz de ultra alcance

Por exemplo, o tamanho de espaco de trabalho atual do Xé1600mmeY é 1000mm. Existem trés matrizes de
graficos e varios outros graficos na area de desenho. Defina o comprimento da particdo como 1000mm, e mova o
eixo para zero. Depois de tudo, clique no botdo ‘Start”(iniciar) para o processamento. Se houver compensamento
de alimentacdo da maquina atual, defina “Compensation” (compensacdo) para divergéncias corretas.

Se a maquina é a maquina de laser de dupla cabeca, o sistema ird automaticamente designar a cabeca dupla

para processar.

Contral Panel

9290'2909599498987
ﬁﬂﬂnﬁ‘i‘ﬂrﬂ 5P
avn¢lle o
103942 D D )
3%3%3 i T e
I L L A
e R 0 b D
89200 offs s e o=
el ] v o ey
HIHTB I
ﬁeg Wolli g e
%S I
gﬁg T "? -
a0 e S :‘
i e
ARAC A A g
:P:‘ 1. /D 1. :
X

_Laver Frocess |Test Documents | Info

DRepeat process

Bepeat times: |

Enable Partition Output Read
Length () : [1000.000 | ok ‘= height

Compenzation (%) 0. 000 Help

Feed Vel fun/=) [100. 000 Haa

Cirele pulsa: |

Diameter (mm):

DInterval optimize
DDutput graphics selected

A&
.
Frocess

FPositioning mode:

v
[ Start ‘ [ Suzpend ] l Stop ]
| FileSawe |[ Fileow || FileLlesd |
Speed fnfs): 100,00
T

Fig 7-36 Saida de graficos de matriz de ultra alcance

7.8.5 A operagao de maquina de laser de cabega dupla

7.8.5.1 Configuragdo de parametros

Por favor consulte 7.3, 7.4.
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7.8.5.2 Processamento

Por favor consulte 0os 7.8.1, 7.8.2. 7.8.3. 7.8.4.

7.8.6 A operacgao de troca de plataforma

7.8.6.1 Configuragdo de Parametros

Nas maquinas com a func¢do de troca de plataforma para alcancar a troca repetida, vocé precisara para definir os

seguintes parametros:

Clique no icone T para mostrar “Machine parameters setting” (configuragdo de parametros de

maquina) e selecione “Factory parameters”—> “External parameters” op¢ao.

Defina o “Feed mode” (modo de alimentagdo) como “Bi-direction” (bidirecional).

[=]-User parameters
Cutting parameters
Carving parameters
Feed parameters
Home parameters
Go Scale parameter
External parameter

[=)-Factory Parameters
hxiz Parameters
Lazer Parameters
External Parameter

< | >
[ ]

External paramaters

Machine Type: Hormal Cutting

Transmission Mode: FelttStep Motor

Feed Mode: Bi-direction

Broken Delay (ms): Ta0.0

Head distance (mm): 121.500

DEnable protect
Enable blower
[¥]Enable Double Head Cutting

de acordo com a situagao atual.

[=]-User parameters
Cutting parameters
Carving parameters
Feed parameters
Home parameters
Go Scale parameter
External parameter

[=)-Factory Parameters
hxis Parameters
Lazer Parameters
External Parameter

< | 1>
[ e

Fig 7-37

Feed paramsters

[[JEnstle Feed Line-EyLine
Feed after finish

Delay Before Feed(s): 120

Tlelay After Feed(=):

Feed Compensation (um): 0} oo

Selecione os“Feedparameters” (parametros de alimentagdo), o atraso de parametros deve ser definidos

Nachine Parameters Setting

Fig 7-38
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NG
Atraso antes da alimentacao:o tempo suficiente deve ser definido para o carregamento e descarregamento do
material, o alcane é de 0~300s.

Atraso depois da alimentagdo: depois de trocar a plataforma, espere pela estabilidade da plataforma. O
alcance é de 0~300s.

® A configuracdo do comprimento de alimentagao
Layer | Frocess |Test Documents | Info

Repeat process

Repeat times: |3

Customize feed length Comprimento de alimentagdo

[ et Length fum) | [1050.00

D Enable Partition Output
Length imm] :

Compenzation (%) :

Hil

Feed Vel (mm/s):

I:‘Enable rotate engrave
Cirele pulse:

Diameter (mm):

il

DInterval optimize

Fig 7-39 Comprimento de Alimentacao
Laver | Process | Test |Documents Infe J
Eixo U é usado para controlar o
/:\ /;\ movimento de alimentagdo
+ +
£ 0z
¢8| o
x F
V| b A

Speed (unfs);  |100.000

Positon: 10 U0
Fig 7-40
Defina o Eixo U para ir para a posi¢do zero e medir o comprimento de alimentagdo (L) como abaixo:
W ( width )
g,
I =]
I_ > Ln (interval ) .

( Feeding length ) «

g,
]

Fig 7-41 Comprimento de alimentagao
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7.8.6.2 Processamento

Depois da configuragdo acima, importe os graficos para o processamento. Por exemplo, o tamanho da maquina
€ 1000 mm de comprimento, e a distancia entre as duas plataformas é de 50mm, é necessdrio trocar 3 vezes as
plataformas. Como um resultado, o comprimento de alimentacdo é 1050 mm. Para personalizar o comprimento de
alimentacdo é como exibido abaixo:

Control Panel

1600 1200 & “ann ﬁ.mm Layer | Process |Test Documents || Info
||||||||||%|||||||||F|||||||||F|||||||||

Repeat process

Repeat times: |3

Get length(mm) ||1050.00

D Enable Partition Output
Length (mm) :

Compensation (%):

Feed Vel (mmf=):

D Enable rotate engrave

Cirele pulse:

Diameter (nm):

DInterval optimize
DDutput graphics zelected

Fig 7-42

Depois de tudo, clique “start” (iniciar) para processar.
7.8.7 Auto foco

Nas maquinas com a func¢do de auto foco, vocé precisa ajustar os pardmetros seguintes.

Clique no icone io para mostrar “Machine parameters setting” (configuracdo de parametros de maquina) e
escolha “Factory parameters” “Axis parameters” para entrar na caixa de didlogo para os parametros dos
eixos.

Primeiramente, clique no botdo“Read” (ler) para pegar os parametros da placa principal e clique no botdo
“Write” (escrever) para baixar os parametros da placa principal depois de modificados.

Escolha o eixo Z e defina o “Home offset” (compensacao inicial) para ser zero.

Nachine Parameters Setting gl
= User parameters S
Cutiing parameter:z O3 O1 o) ou
Carving parameters
Feed parameters Dir polarity’ |Hegat ™ Contrl Mode: |PylsetDir w
Home parameters
Go Scale parameter Limiter |Posit % | Step Length(un): [12.003950 (]
Externsl parameter . .
= Factory Parameters Ereadth: 1350.00 |pm [#] Enable limit trizzer
hxis Parameters [Pt Rising Edge Valid
Laser Farameters Home Offset: |0.00 m B il T
External Parameter
Jump-off Speed: |0.10 mm, = Max Acc: [40.00 mm, 52
Max Speed: |3.00 mm's EStop Ace: [10000.00 |mm/s2
Eeying
Jump-off Speed:|0.10 nmy's [l Invert Direction

Ace: 40,00 mmy =2

¢ >

Fig 7-43
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® Selecione “Userparameters”—> “External parameters” para ajustar o pardmetro de comprimento do foco
como abaixo:

Nachine Parameters Setting &'
= User parameters
Cutting parameters External parameters
lc,ar;mg par:meters Array Process Mode |Bi-direction hrray %
eed parameters
gom; zlarameterst Back To Start Anchor Fostion w
o Scale parameter
- Focal length : 0.00
= Factory Parameters i ength (nm)
hxiz Parameters
Laser Parameters ¥ Backlash(mm): 0.00
External Parameter
¥ Backlashimm): 0.00
< ¥
I

Fig 7-44

® Depois de reiniciar o eixo z e selecionar a fungdo do auto foco no painel da maquina, entdo a
plataforma encontrara o foco automaticamente.

7.8.8 A operacgao de gravacao rotatoria

No 5 °controlador da nossa maquina de gravacgdo rotatoria, o eixo Y é o eixo de rotacdo. Depois da depuragao
do parametro do “Circule pulse” (disparo de circulo), se o didametro ndo mudar, vocé nio precisa testar novamente.

7.8.8.1 Configuragdo de parametros
® O método para o teste de disparo do eixo rotatdrio
Primeiramente, entre os pardmetros “Diameter” (didametro) e um valor arbritario para “Circule pulse”, por

exemplo: defina o “Circulo pulse” como 1000.

Laver | Process |Tast Tacuments | Infa

[NRepeat process

Repeal times:

Length (nm) :

Compensation (%) :

Feed Vel immf=):

Cirele pulse; |1000. 000000

DInterval optimize
[Joutput graphics zelected

Fig 7-45

Clique no botdo “Pulse” (disparo) no painel da maquina para iniciar o laser para pegar o primeiro ponto e
entdo clique no botdo “Test” (teste) do software para fazer uma rotacdo do eixo Y.
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EMING
Depois de tudo, clique no botdo “Pulse” (disparo) novamente para pegar o segundo ponto do laser. Se os dois
pontos estdo no mesmo ponto, o “Circle pulse” estd correto. Se nao, por exemplo o comprimento atual de
movimento é de 62.5 mm, clique no botdo “Help” (ajuda) para ajustar o parametro, como exibido na caixa de
didlogo abaixo:

Help El

Cirele pulse = Subdivizion * Transmizsion ratien

If the speed mateh is not ok, you can try to set the precision of awis I:

Axis ¥ precision = (3.1415826%1000#Hork Piece diameter (nm))/Circle pulse

Maral cale
WorkPiece circumference fnm): |62, 831853 = 3.1415928 # Diameter (nm)
Real length(mm): BE. S Cale

Fig 7-46 Calcule o pulso de circulo

E entdo clique no botdo “Calc” para calcular o disparo do circulo. Repita os passos acima novamente até
vocé coincidir os dois pontos.

Pegue o primeiro ponto do

laser no comeco da rotagéo.
Cligue no botéao “Test” para
rotacionar o eixo Y.
Pegue o segundo ponto do
laser.

Expanda a circunferéncia, mega a
distancia entre os dois pontos.

Fig7-48
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Help

X

Circle pulse = Subdiwision * Transmission ratiom

If the speed match is mot ok, you can try to set the precision of axis ¥

Axis T precision = (3. 1415926410004 ork Piece diameter (nm))/Circle pulse

Manual cale
WorkFiece circumference (nm): |62, 331853 = 3.1415925 * Diameter (nm)
Feal length(nm): B2.5 Cale

Fig 7-49
7.8.8.2 Processamento

Se os parametros acima sao definidos corretamente, entdo vocé pode selecionar a opgdao “Enable rotate engrave”
e clique no botdo “Start” para processamento.

7.8.9 Modo de contagem grafica

7.8.9.1 Trocas na interface

(1) A opgdo “Enable graphic counting mode” (Permitir modo de contagem grafica) é adicionada para
a tabela “Process” (processar) do painel de controle do software.
Layer | Frocess |Test Documents | Info

DRepeat process

Kepeat times:

D Enable Partition Output
Length (nm) :

Compenzation (%):

Feed Vel (mm/s):

DEnable rotate engrave
Circle pulse:
Diameter (um):

DInterval optimize

DDutput graphics zelected
IEna'ble graphic counting model

Fig 7-50

(2) Uma lista mostrando a selegdo de informagdo de entidade é adicionada para a tabela de Documentos.
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YuEMING

Laver || Process | Test Tecuments | Info
.. File name Cale time as
1 =10y Oh:00m:00s: 100ms
2 1z Oh:00m: 00=: 00ms
3 LLn Oh:00m: 00=: 00m=
4 TR Oh:00m: 00=: 00m=
S ooy Oh:03m:40s:5T9ms
B SIF Oh:00m: 00=: 00ms=
T =X Oh:00m: 00=: 00ms
5 | SHOE [ [Oh:03 s

File mum g SHOE
Element im. .. 1
Processed. .. Sire
00: shoe g5 87, 25x127. 95
[ Eefresh ] [ Frocess ” Cale time ]
[ medete [ 1 pelete |[ aaa ]
Fig 7-51

7.8.9.2 Configuragdo de Funcgdo e limitacdes

(1) Configuragdo de ambiente das novas fungdes
O programa da placa principal deve ser RDC-V08.02.41 ou mais tarde ter novas caracteristicas;
O programa do painel HMI deve ser HMI-V4.6.4 ou mais tarde para exibir novas caracteristicas;

As versbes do software SmartCarve4.3 com a opgdo “Enable graphic counting mode” suporta novas
caracteristicas;

O upgrade da placa principal suporta o processamento de arquivos. oud, nos novos dois formatos e formato
antigo do oud.

Formato de arquivo novo: Os arquivos. oud gerados por “Enable graphic couting mode” tem fungdo de
contagem grafica;

Formato de arquivo antigo: Os arquivos. oud ndo gerados pelo “Enable graphic counting mode” ou gerado por
versdes anteriores do software SmartCarve4.3 ndo tem fungdo de contagem automatica.

(2) Limitagdo 1 de nova fungdo

» Devido a limitacdo de memodria da placa principal de até 10, separar entidades ou grupos que
podem ser de saida com fung¢ao “Enable graphic couting mode” como a seguir:
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BE&H oS EA Q686880
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Object List & X
Tocunent ;E‘
B e 3
N
@mero de entidades
gxcedidas 10 e né@oode sai
(& Pelygen_11 6 \_@ O
u OO
m e
PositiorRet Center Sire + O O
¥ om)
v [T 0]
SmartCarve
Lock
Process Apply A Valid graphic name is more than 10, can not count?
e

Fig 7-52 Entidades separadas

L MG 6o EA 08888608
RoOoas o4 W @R

w x| =
B3
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W, Caro 12 bkcedidas 10 e ndo pode sair.
& Polygen_13 Q
() Polygon_14
=
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™ L
il 'S,
TEXT [
[.?.0_51_13.213.*'_‘.-'.5_539{_5_1_1.5 i W O
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e 4 0% B0
a @ SmartCarve

Fig 7-53 Grupo de entidade e Entidade separada

7

BEH a2 hesER QAQQQQE
& 5

S B
=4 b
Obiject Lisk a x|
' 5
Y
meros de entidades
cedidas 10 e ndo pode sair.
=
m: Pnl;_(gun:vs 6
Eup 7T - @ TEXT O 88
il z
+ o§l]o
FozsitiorRot Center Size -
X (mm)
L — | — el .
Lock
Process Apply

Fig 7-54 Grupo de entidade, Entidade Separada e Matriz

»  Entidades de contagem
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Entidades separadas: retangulo, curva, poligano, elipse, texto, etc., cada entidade separada é contada por 1;
Para grupos de entidade, cada grupo separado é contado por 1;
Para entidades matrizes, cada matriz separada é contato por 1;

A contagem ndo pode ser de saida se o niumero total de entidades exceder 10.

Limita¢dao de 2 novas fungGes

Sobre formato de processamento e saida separada ndo suporta contagem de grafico.

7.8.9.3 Método de processo de contagem

Dentro do mesmo arquivo, a placa principal distingui as entidades por nomes e as entidades do mesmo nome
irdo ser acumuladas no processamento.

7.8.9.4 Dado de processo de saida para a placa

(1)

(@)

Importar uma entidade de processo:

E!.(J,Fileﬂi) Edit(E) Draw(D) Modify M) View(¥) Tools(I) YWindows(§) Help(H)
2PH PR e EA QOQQEQEQ QG

= ooo =
®EE D &
4 0
Ohbiject List o x R
E_ Document -1000 -SFD -BFU -HFD -EFU ﬁl
B_ Leyer ,.S e T e T e e e e b T
T o T E
[l
g7
| o
&1,
2
g2
At
8:
Positienfiet_Center Size EI e
Xlnm) -43.627 |-43.827 ||87.253 - . =
Y(wm) 63.891 |63.991 ||127.981 : ] B
] ox
[reck & i
] & =0
[#]Process =T ey

Fig 7-55 Gréfico Original

Modifique o nome, que serd usado para exibir o nome dos graficos da placa principal e distinguir
contagem.
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Fig 7-56 Modificando o nome

(3) Gere uma matriz e o nome padrdo da matriz gerada, é o nome da entidade.

amui‘;

e o[E4 aaaaaeae
CHEHOMD O W 6
|l B
b]EEtLlst a x

il T, N N A e e R, o PP

B—"] Jocument.
—% Leg

Convert array X

deray propertiss

Columms TEU|
- Rows interval (o) oo |
Colwns fntervalGm): .00 |
1 Rons Wi smatch (m) I

0000
0.000
Colmns MismatechGn) : n [

Rows Mirrer

D+533 7 0000

enter  Size L=

[~ -43.627 |[97.253 E .. e =
¥ tam) ‘53 .93l |6a.e81 |[127.981 1] .
& 3 a x Columns Mirror
[Diock i ] - =
[ Erocess it o

[IMove to origin

L ] [ mestren | [ Canemd

Fig 7-57 Gerando Matrizes
(4) Modifique a informagdo do layout da matriz.
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Fig 7-58 Modificando Informagdo de Matriz

(5) Selecione o método do processo de saida e se, repita o processo de repetigéo

| Layer [ Process |Test || Documents || Infa |

O&
Eepeat times:

Customize feed length

Get lengthimm) ||B49. 91

[JEnable Partition Output Eead
Length (nm) 1 |40 000 York ‘s height
Compensation (%) Help
Feed Vel (mmfs): (100 000 test
|:| Enable rotate engrawe Read

Circle pulse: 1000, 000000 Help
Diameter (mm): |20 000000 test

|:|Interval optimize
Dﬂutput graphics selected
Enable graphic counting mode

Fig 7-59 Permitir modo de contagem, mas nao escolher o modo de repetir o processo
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{11
Layer | Process |Test Documents | Info
Repeat Trocess
Kepeat times: |2

Customize feed length

Get length(mm) [|649. 91

D Enable Partition Output
Length (nm):

Compensation (%):

Feed Vel (mm/=):

DEnable rotate engrawe
Circle pulse:

Diameter (nm):

DInterval optimize
DDutput graphics seleated
Enable graphic counting mode

Fig 7-60 Permitir modo de contagem e escolha o modo de repeticao

(6) Selecione “File Load” (Carregar arquivo) e salve o dado para a placa

Frocess

Fositioning mode: Current point

[ Start ” Do ” S ]
l

| File Save H File Out ” File Load

USE Port: Auto ]
Fig 7-61

(7) Entre o nome do arquivo

Download file name

Max length of File name iz 8 numberz or letters

File name: |shoe|

1) 4 Caneel

Fig 7-62

(8) Clique no botdo “OK” para baixar o arquivo para a placa principal e entdo clique no bot&o “start” no
painel de controle para iniciar o processamento.

7.8.10 Fungao caneta

1)  Ajuste “Machine parameters setting” (configuragdo de pardmetros da maquina), cancele a selegdo do
“Enable blower”(permitir ar);
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= User pavameters
Cutting parameters
Carving parameters
Fead parameters
Home parameters
Go Scale parameters
External parameters

= Factory Parameters
hris Parameters
Lazer Parameters

xterna

NI G Do ] G ] G ]

External paramsters

Hormal Cutting v
BelttStep Motor v
Single Direction v

Machine Type:
Tranzmizszien Mode:

Feed Wode
Broken Delay (ms)

Head distance fun):

)
@
=1
=)

[JEnable protect
| [JEnable blower |
[JEnsble Double Head Cutting

Exi

:

Fig 7-63

2)  Consulte a placa de saida 10 é “5|Wind”;

) B 7 & 5

3)

15 14 13 12 11 I 9 £ 3 2
I 220000000300 00d l
30 I 0 e R el L bl = I; e R i
HREIE ol al =118 (=1 E] I=1E1&] [=1E]%
=21z 1212] 12212 18] [BI22] (212 18] B8 (2] I9]5 )2
gl = Bl S S FlEa | Els = = t | = 2 [ =
W [ Andal AXTS, X185 AALS
(7 LY E0F 60 HAN RLIN ) T Ty ke
zlElal5l=lElE slalelsizlz |zl
- wlE|2|E === X E|BrEIE]E]E
-[inD |2 TR TETH-—T TR Uik
[ eagw [~
il PC-USH
CRT (&0 CN3 (R
aelsl=l 2212l lal&] &l iz ezl a2l &l L] [elz]zl=5] 2]
AR KRR R EHE E E A EE E
slololml =+ [SlElalE]| =]+ SiSlalal gl = el P P Pl e f
' T TTalswl O R T R e i I

Fig 7-64 Fungado caneta 10
No software “control panel” (painel de controle), selecione “Pen offset” (compensar caneta);
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Layer | Frocess |Test Documents | Info

[Repeat process

Repeat times:

[JEnable Partition Output
Length (mm)

Compensation (%)

Feed Vel (nm/s)

DEnable rotate engrave
Circle pulse
Diameter (um)

Fen function

X |10.000 T: |z.000

[JiInterval optimize [ |Cutput graphics selected

[JEnable graphic counting mode

Fig 7-65
4)  Ajuste a compensagdo ““X” .
l(YI);
Cabeca .
Laser Compe
nsacao
«——> X )
Compe | ™\ i ) i T
nsagao
Y T | Caneta
]
=
X
Fig 7-66

5) Depois de ajustado acima, dados de saida como usualmente. Ndo ira sair o laser quando processar,
somente a caneta de desenho.

7.8.11 Registro de Histdrico

1) No software na pagina “Documents” (documentos) do “control panel” (painel de controle), clique em
“History” (histdrico);
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Fig7-67
2) Ird mostrar a caixa de didlogo “History record” (registro de histérico);
History [g'
_Q\B Hi =t oryRecord W... File name File name
Pasta registro de o SRR B Sale tine
histdrico, 3 gweR Flement in total ¢ |
nomeado pelo o fnff
formato . Hame Frocess. .. Size
“ano.més.dia_hor _/ Rectangl 3 148X108
as_minuto_segun . Lo | 601148
dO:’ - A"qUIVO na Cure : j B3N166
pasta do
histérico atual Informacao de
processo
registrado no
arquivo atual.
B
Current path |0 '\HistoryRecord ||§Change path |
Sawve file info of board to loecal

Fig7-68
3) Clique “change path” (alterar caminho) para selecionar o caminho local onde for salvar;

4) Clique “Save” (salvar), uma pasta ira ser criada automaticamente pelo software e a lista de arquivo
atual serd salvo.
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Nota

Todo direito final de interpretagdo deste manual pertence ao GRUPO GD HAN’'S YUEMIMG LASER CO., LTD, nés
iremos fazer nosso maior esforgo para garantir a precisdo dos contetdos deste manual. Nds ndo assumimos

qualquer responsabilidade causda por erro de ortografria e erros de digitacdo. Seus comentdrios serdo altamente
aprecisados.

A\\ ADxE 3Rt

YUuEmMING HAN'S YUEMING LASER

Todos os direitos reservados! Reimpressao ou cdpia sem a permissao é proibida. Nos reservamos os direitos legais!
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GD HAN'S YUEMING LASER Group Co., Ltd.

Addr : No.28 East Industrial Road,SongShan Lake
Hi-tech Industrial Development zone,Dongguan
City, Guangdong Province P.R.China

E-mail : yueming@ymlaser.com

Web : http://www.yueminglaser.com/
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