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chapitre 1 Installation du systéme

1.1 Contenu du systéme
Le systeme est composé de matériel (carte de contrble) et des logiciels. Le
matériel comprend une carte de contrble MPC6515 et PAD03 (POP ou l'affichage

de texte). Et le logiciel inclut des pilotes pour la carte de contrble et des logiciels de

contrdle. L
Descriptions sur les répertoires de logiciels:
Sous-répertoire Fichiers Explications
Install Fichiers d'installation
Drivers Pilotes de la carte de controle
Demo Data PLT, BMP etc. demo data
Read me Explications de I'édition de logiciels

1.1 Exigence de PC
Exigence de I'OS: Window2000, Win XP
Ordinateur compatible IBM
CPU: Pentium 2
Stockage: 128 Mega
HD: Plus de 10 Gb
CD-ROM
Au-dessus interfaces USB 2

1.2 Installation de la carte MPC6515
Exécutez le fichier Drivers\SetupMpc6515Drv.exe.

< MPC6515 drivers setup [Windows 2000/XP] x|

Setup I

Description; Conmect MPCBS1S 4o FC with USE cable and pewer on MPCES1S.
Click [Cancel] to close the " find mew hardware’ dialoegz. Then
clicl [Setup] to install driwers. Fower on MECESIS again to

load the driwvers.

Si ce programme n'est pas installé, PC ne peut pas communiquer avec les
MPC6515.

1.3 Installation du logiciel
Exécutez le fichier Setup.exe et la boite de dialogue comme suit:



=2 ¥elcome to use

Edition type! |LaserCutS0 LJ

At aCAD
Install Fath! |CoprelDraw .

Setup Cancel

Il ya trois options dans "Edition type". Le chemin par défaut est "C: \ LaserCut50".

Ou 51 ou 53 Cliquez sur —] et vous pouvez changer le chemin d'installation. Cliquez

sur "Setup”et le logiciel sera installé.



Chapitre 2 Explication pour I'édition CorelDraw

Exécuter CorelDraw et l'interface de la maniére suivante.
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2.1 Sortie laser
Cliquez sur ce bouton, la boite de dialogue est la suivante.

Lazer output

Layer | Test || Stand-alone |

layer Node Speed Fower | Output | Times

| Fl 40,00 4000 ¥l 1

@ﬂﬁh’;ﬁdﬂ':’h’h['f'iﬂi's"he&'{ﬁ' times] i ’ B ] [ P ] ’ Dariaal ]

211 Layer
S'il vous plait se référer au Chapitre 5




212 Test

S'il vous plait se référer au Chapitre 5
2.1.3 autonome

S'il vous plait se référer au Chapitre 5
214 Layout

Cliquez sur ce bouton | et la boite de dialogue est la suivante.
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2.1.41 Zoomin
L'icbne correspondant est Q.
Agrandir des graphiques . Cliquez sur ce bouton, puis cliguez sur votre carte
graphigue avec la souris et les graphiques peuvent étre agrandies.
2.1.42 Zoom out
L'icbne correspondant est X
Réduire des graphiques . Cliquez sur ce bouton, et les graphiques peuvent étre
réduits.
2.1.4.3 Déplacement de I'ecran

L'icbne correspondant est & .

Déplacer I'écran. Cliquez sur ce bouton, appuyez sur le bouton gauche de votre
souris en permanence, et déplacez votre souris a n'importe quel endroit de I'écran,
alors vous pouvez voir une partie de I'écran.
2.1.4.4 Voir tous les objets

L'icbne correspondant est Ei}
Afficher les objets en traitement en plein écran.



2.1.4.5 Table

L'icbne correspondant est =l

Afficher toute la zone de traitement du cadre de référence.
2.1.4.6 Départ du laser

L'icbne correspondant est ™.
Cliquez sur ce bouton.

Set origin position

i~ Local data's position:

" Center-top " Right-top
T Left-center 7 Center T Right-center
7 Left-down 1" Centerdown ¢ Right-down

Position[:<r); |236.76  |343.51

Vous pouvez définir n'importe quel point d'origine que vous préférez.
2.1.4.7 options de sortie Array

L'icone correspondant est .
Cliquez sur ce bouton.

Array output options

Cell widthl<): [23 464 tes[i g (G000 widthe [0 00
Cell height{Y]: |5.265 times: gap (0000 height: [ o0

ap Along jIEI.EIEIEI apAlong & (0,000
[ Array-data Only Draw Box Auto-cover Calculation | ] |

ASER

Cell Width(X/Y): |l s'agit de la taille d'origine des données.

Times: C'est le nombre de lignes et de colonnes dont vous avez besoin.

Gap: C'est lI'espace entre deux lignes ou colonnes adjacentes.

Width: Il est la largeur de I'ensemble des données.

Height: C'est la hauteur de I'ensemble des données.

Gap along Y : Il est I'espace le long de I'axe Y entre les premiére et deuxieme
colonnes.

Gap along X: Il est I'espace le long de I'axe X entre les premiere et deuxieme
rangées.

Array-data Only Draw Box: Si vous sélectionnez cette option, il n’y aura qu’une
seul des données sur I'écran, d'autres seront affichées sous forme de rectangles.

Auto-cover Calculation: Cela peut calculer le nombre de lignes et de colonnes qui
peuvent couvrir I'ensemble du matériel en fonction du parameétre que vous entrez.



Cliguez sur ce bouton, « Auto-cover Calculation

Haterial =ize options [§I

b aterial width(): |300.00
b aterial hieightly'): |B00.00

Cancel ]

Material width(X): est la largeur de la piéce (la valeur par défaut est la table de
travail de largeur).

Material height(Y): est la hauteur de la piéce (la valeur par défaut est la table de
travail de hauteur).

Ce qui suit est un exemple.

Array ontput options

Cel widthf<]: |29.464 times:ig aap [95 — ' wiwi o

Cell heightl]: 16.265 times:iB g 12.["]] height: |22 758
Gap Along ' |EI.EIEIEI Gap dlong #: (10.000

W Amray-data Only Diraw Box Auto-cover Caloulation J ] |

LASER

2.1.4.8 Déplacer une table de travail

F

L'icbne correspondant est = .

Cliquez sur ce bouton de la souris et déplacer, et vous pouvez changer la position
selon lagquelle les données sont dans la table de travail.
2.1.4.9 Calculer

Lorsque les parameétres graphique et le traitement sont modifiées, ce bouton doit
étre cliqué pour enregistrer les paramétres de traitement dans le traitement des
dossiers.

2.1.4.10 Simuler

L'icbne correspondant est E‘-.

Quand les parametres de jeu est fini, s'il vous plait cliquer sur ce bouton. Il permet
de simuler la procédure de sortie pour vérifier le résultat de la production.



2.1.4.11 Simuler la vitesse

L'icbne correspondant est o

Cliquez sur ce bouton.

S5et zimulate speed

i

0K

Par cet outil, vous pouvez ajuster la vitesse de simulation.
2.1.4.12 Estimation du temps de travalil

L'icbne correspondant est (€] .

Cliquez sur ce bouton, il affiche le temps de travail.

Laser output B x|

="~ Estimate work bime:00:0346

x Space-Move Lengths: 463,89
Cut-Mave Lengths: 72851
Engrave Scan-Move Lengths: 52606, 83

2.15 @

Calculer. Lorsque les parametres graphique et le traitement sont modifiées, ce
bouton doit étre cliqué pour enregistrer les parametres de traitement dans le traitement
des dossiers.

2.2 Import de fichiers DST
Cliquez sur ce bouton, vous pouvez importer des fichiers DST.

2.3 Output file
Cliquez sur ce bouton, vous pouvez exporter les fichiers de traitement.

2.4 Options
S'il vous plait se référer au «Chapitre 6"

Pour ces derniéres explications se reporter au chapitre 4



Chapitre explication pour autocad edition

Executer autocad et l'interface de la maniere suivante

[A]Autocap 2002 B o ]

File: Edit View Insert Format Tools Draw  Dimension  Modify  Image ‘Window Help | Laser
NEE SRS I BARC =B ad § e o

- FELLEE | T | —
Drawingt.dwg 0

Cipkions
o0 LS

LInite lines

SO0 LS NN
B

O _,__ k. B Lavout] § Lapout?

Command: Specify opposite corner: -
Command: Specify opposite corner: -

Command ‘! i __'_j

3.1 Laser output
S'il vous plait se référer au “chapitre 2”

3.2 Export Data
Cliquer sur ce bouton , vous pouvez exporter les fichiers de traitemen.

3.3 Options
S'il vous plait se référer au “chapitre 6”

3.4 Unite lines

cet outil peut unir plusieur lignes se croisent sur une seule ligne.ceci est habituellemnt
utilisé pour les fichiers DXF.

1




Chapitre 4 Explication pour Universal Edition

Lorsque le logiciel est éxecuté, l'interface est la suivante.
Toutes les fonctions du systéme peuventétre trouvées sur les barres d'outils.

Save data Set array work Simulation

!5 AT E ASE =i 1 L= 0 1 3 B\ 0 [ ]
_Filell:l Edit(E) Drawi(D) Toolsi@) Lazer(L) Viewl:"ﬂ..]'[elpiﬂ:l

0 & oEQcoBR|C = O NARY

= Al [afver Those Tspesd [Power #

‘__,/
[ Import data Set origin position
25
O . [
A
'_‘ 5\ Up ] Down Al | Zomg
=) Edit tools bar Layer tools bar Statusbar | 1 '
. T+ i
1] 15 30 45 GO 7h a0 . &
iz | | :
e T s sE AEEN EEEEEN EmN]|
BhEE %=935. 10 ¥=362. 50 Worked times:00:00:00[finished:C -

Laissez la souris sur une icdne séjour un moment, et il affiche I'explication de la fonction
de base de la barre d'outils. Ce qui suit est I'explication de toutes les barres d'outils.

4.1 File
4.1.1 New
I'icbne correspondant est 0.
Créez un nouveau fichier.
4.1.2 Open
I'icbne correspondant est =2

processus de chargement des données apportées par le logiciel. Le format de
fichier est ECP-CE du projet de fichier(*.ecp)



41.3 Save

I'icbne correspondant est =

Sauvegarder les données graphiques qui est défini comme parameétres de
traitement ECP-CE de fichier de projet (*.ecp).

414 Save As

Enregistrer un ECP-CE de fichier de projet (*.ecp) comme un autre fichier ECP-CE
du projet(*.ecp).
415 Import

@ .

Charger des données que le logiciel prend en charge. Le logiciel peut prendre en
cherge *.PLT, *.ai, *.dxf, *.DST, les fichier *.BMP etc.
4.1.6 Export

Sauvegarder les données de graphiques vectoriels qui est dans la fenétre courante
dans un fichierPLT standart(*.PLT) ou d'un fichier DXF.
4.1.7 Relink machine

Lorsque le PC n'a pas un lien avec la carte de contrble MPC6515, cliquer sur ce

bouton et PC lier a nouveau avec la carte de contréle.

4.1.8 Options

I'icbne correspondant est

Hachine Options

Company niame: Step-Serva [(Chengdul Coo; Ltd

- Worktable

Feeding Telephone: DTS5-86171507
= Nork mode 2
o Cut Wehsite: waw. step-servo. dom
- Engrawve i AT P
GradeEngrave Infomatmn_?lfl'e_are striving for the dewvelopment of lazer
Hale Elapse time:00:00:00

¥ Use advanced options(for work mode)
¥ With Feed components

futo Datum, Fer work |0

Save Close

TOUTE MODIFICATION DE CES PARAM7YTRES VONT CHANGER LES
PERFORMANCES DE LA MACHINE . AVANT DE CHANGER LES PARAMETRES ,
VOUS DEVRIER CONSULTER LE FOURNISSEUR.

Details : vous pouvez vous référer au “Chapitre 6”




4.1.9 Exit
Cliquez sur ce boutons , et le logiciel se ferme

4.2 Edit
4.2.1 Undo

L'icbne correspondant est 2.

42.2 Redo

L'icdne correspondant est 52,
423 Refresh

L'icbne correspondant est <

Cliquez sur le bouton , et vous pouvez rafraichir I'ecren.
424  Pick

L'icbne correspondant est 1 .

Sélectionnez graphiques.

Sélectionnez une partie du graphisme. Vous pouvez supprimer, déplacer, changer les
couches du graphique que vous sélectionnez.

Il'y a d'autres fonctions sur ce bouton.

Cliquez sur ce bouton, et sélectionnez le graphique.

‘ L | L |
I = .
n;ﬂ:*r"

Déplacez la souris pour les nceuds, puis faites glisser la souris, vous pouvez changer la
forme du graphique que vous préférez.
Apres avoir sélectionné le graphisme, cliquez sur "la barre d'espace".



Hove data options

i~ Local data's pozition
[ Left-top I~ Centertop [ Right-top
[ Left-cernter ¢ Center [ Right-center
| Left-down | Centerdown | Right-doiwn

Position[:<r {500 {500 =

Ok

Entrée des coordonnées de l'axe X et axe Y, vous pouvez changer la position de
I'image.

4.2.5 Zoom in

L'icbne correspondant est Q.
Agrandir graphiques montrant.
Cliquez sur ce bouton, puis cliquez sur votre carte graphique avec la souris et les
graphigues peuvent étre agrandies.

4.2.6 Zoom out

L'icbne correspondant est &
Réduire montrant des graphiques.

Cliquez sur ce bouton, et les graphiques peuvent étre réduits.

4.2.7 Pan

L'icbne correspondant est & .

Déplacer I'écran.
Cliquez sur ce bouton, appuyez sur le bouton gauche de votre souris en permanence,
et déplacez votre souris a n'importe quel endroit de I'écran, alors vous pouvez voir une
partie de I'écran.

4.2.8 Room to table

IL'icbne correspondant est I=ll,

Afficher la zone de traitement du cadre de référence.

4.2.9 Room to all object

L'icbne correspondant est Ei}
Afficher le traitement max sur I'écran.



4.2.10 Center to table

Lorsque les données sont saisies, il peut étre hors du cadre de référence. Cliquez sur
ce bouton et vous pouvez déplacer les données au cadre de référence. Si vous
sélectionnez un graphique et cliquez sur ce bouton, les images sélectionnées seront
déplacés vers le centre du cadre de référence.

4.3 Draw
43.1 Line
L'icbne correspondant est -

Cliquez sur ce bouton, déplacez la souris sur I'écran, et vous pouvez tracer des lignes
droites librement. Appuyez sur "Ctrl " et déplacez la souris sur I'écran, vous pouvez
dessiner des lignes horizontales.

4.3.2 Rectangle

L'icbne correspondant est 0.

Cliquez sur ce bouton, déplacez la souris sur I'écran, et vous pouvez dessiner des
rectangles de différentes tailles. Appuyez sur "Ctrl " et déplacez la souris sur I'écran,
vous pouvez dessiner carrés.

4.3.3 Draw poly-line

L'icbne correspondant est .,

Cliquez sur ce bouton, déplacez la souris sur I'écran, et vous pouvez dessiner une ligne
de différentes tailles en cliquant sur la souris. Si vous cliquez sur "C ", la ligne sera
fermée. Appuyez sur "Ctrl " et déplacez la souris sur I'écran, vous ne pouvez tracer une
ligne d'abeille.

4.3.4  Ellipse
L'icébne correspondant est 2.

Cliquez sur ce bouton, déplacez la souris sur I'écran, et vous pouvez dessiner une
ellipse de différentes tailles. Appuyez sur "Ctrl " et déplacez la souris sur |'écran, vous
pouvez dessiner un cercle.

4.3.5 Bezier

L'icéne correspondant est " .

Cliquez sur ce bouton, déplacez la souris sur I'écran, et vous pouvez tirer de Bézier de
différentes tailles.



4.3.6 Text

The corresponding icon is A

Cliquez sur ce bouton, la souris et faites glisser.

X

Fart Height: |5.00 Font Space: IE.EIEI

&+ TRUE Type  © SH Type

& Farit Mame: !.-'-‘-.rial Black L‘

|-|_—| A % E @ 5Hx, | EZ
| Fz

Test |LASER

B[ | Cancel

Si vous souhaitez modifier le texte, vous cliquer sur ce bouton et glisser la souris sur le
texte.

Avant de modifier la taille du texte, le texte devrait étre modifié a la courbe. Le "To
curve" bouton est situé dans "Tools To curve". Lorsque la courbe du texte est modifié ,
le contenu du texte ne peut pas étre change.

4.3.7 Copies

A oo
L'icone correspondant est @o.

Cliquez sur le bouton “select” DE et choisir les graphiques que vous souhaitez

copier sur le tableau. Ensuite, cliquez sur ce bouton. (OK)

Array copy options @

Gap: |':|
Colurnmsz: ﬁ Gap: |E|

Foires: ﬁ

Cancel |

Les parametres d'entrée relative, un certain nombre de graphiques sont copiés en
colonnes rangées X ".
Gap, est la distance entre deux lignes ou colonnes adjacentes.




4.3.8 Rotate

L'icbne correspondant est O

Cliquez sur le bouton “pick” 1 , et de choisir les graphiques que vous souhaitez

faire pivoter. Ensuite, cliquez sur ce bouton, vous pouvez faire pivoter les graphiques.

Cliquez sur “espace” lorsque vous cliquez sur O, vous verrez la boite de dialogue

suivante.

Eotate optiomns

Fotate angle: {Ijﬁ

Cancel |

Entrez la valeur que vous souhaitez, et vous pouvez contrbler la rotation d'angle.

4.3.9 Mirror (vertically)

. Al
L'icbne correspondant est .

L

Cliquez sur le bouton "pick" "™, et choisir les graphiques que vous souhaitez modifier.

. . Al . .
Ensuite, cliquez sur ce bouton =+ , vous pouvez changer la forme du graphique. Ce qui

suit est un exemple. La ligne est des graphismes originaux, et l'autre est édité.

LASER
A




4.3.10 Mirror (horizontally)

=1
. .
The corresponding icon is ™

L

Cliquez sur le bouton “pick” , et choisir les graphiques que vous souhaitez

gt

modifier. Ensuite, cliguez sur ce bouton , vous pouvez changer la forme du

graphigue. Ce qui suit est un exemple. La ligne est des graphismes originaux, et l'autre

LASER
PNV EIER

4.3.11 Size
L'icbne correspondant est =i

Changer la taille des graphiques. Cliquez sur "chercher" le bouton DE puis

sélectionnez les graphismes que vous souhaitez modifier. Cliquez sur ce bouton.

Scale options

Mewlengthonw (233547 J .
Hew length on 1?4.81 7 J

Cancel |

Maintenant, entrez le numéro que vous préférez sur les axes X et Y. Cliquez sur "OK",
la taille des graphiques peuvent étre modifiés. Si vous ne souhaitez pas modifier la
proportion de X et I'axe des Y, vous pouvez entrée un nombre (X ou Y), puis cliqguez sur

le bouton J

4.3.12 Align
O+ +0 0O 4+
L'icbne correspondant est Bt 5 F & & @_

Il'y a 7 options d'alignement.



4.3.13 Edit mode

L'icbne correspondant est ==
Modifier les nceuds du dessin vectoriel sélectionné. Cliquez sur ce bouton, les noeuds
de la partie graphique choisie s'affichent comme des petits carrés.

] W] u

Déplacez la souris sur le nceud, et vous pouvez changer la forme du graphigue en
faisant glisser la souris.

Déplacez la souris pour le graphisme, la souris se transforme en croix. Souris Double
clic va ajouter un nceud. Déplacez la souris sur le nceud, puis cliquez sur "Delete ", le
noeud sera supprimé.

4.4 Tools
4.4.1 Data check
Cliquez sur ce bouton.

Check data optiomns

[ Check clozed [v Check overlap

I Check zeli-inte Tal (0.0

Cette fonction peut vérifier si les données sont fermées, se chevauchent ou auto-
intersection.

Tol: chevauchement d'erreur de points.

Lorsque les données sont entrées deux fois ou plus, il ne peut pas étre traités
correctement. Donc, si vous trouvez quelque chose est rare, comme vous ne pouvez
pas graver un ensemble de données graphiques, s'il vous plait utiliser cet outil pour
vérifier les chevauchements ou les autres. Cliquez sur "Check" et il en informe la partie
des données est en difficulté par le rouge il. Puis cliquez sur "Supprimer"et vous pouvez
supprimer des données indésirables. Avant de cliquez sur "Supprimer”, vous devez

cliquer sur 1 .



4.4.2 Smooth curve

L'icbne correspondant est e

Cet outil permet de lisser les courbes. Cela peut améliorer la vitesse de coupe.
Sélectionnez le graphique que vous voulez, et cliquez sur ce bouton.

Smooth options

Zmooth lewel: |Three Lewel 71

One Lewel
Twa Lewal
gllree Level =

Il existe 3 options. Par rapport a "one level" et "two level", "three level"
lisse. Mais la distorsion est plus grande que les autres.

4.4.3 Unite line

Cet outil peut unir plusieurs lignes se croisent sur une seule ligne. Ceci est
habituellement utilisé pour les fichiers DXF.

4.4.4 Offset curve

@:‘ .

L'icbne correspondant est

Cet outil peut agrandir ou réduire les données. Sélectionnez les données dont vous
avez besoin et cliquez sur ce bouton.

fGffzet options

corner |Line - distance: }1.20

" oute {7 inmer O auto % double o

Cancel




Les parametres d'entrée dont vous avez besoin, vous obtiendrez un ensemble de
données paralléles et les nouvelles données sera défini comme une autre couche. Ce

qui suit est un échantillon.

S

445  Tocurve

Convertir le texte a la courbe.

4.4.6  Output order

Par cet outil, vous pouvez la disposition de la séquence de traitement que vous
préférez. Cliquez sur ce bouton,

Adjust output order

ID | D A

163 Reset
164
165

> |l 1686 s
167
168 Up
169 =
1;1':' Ciown

22 Ml 172 ]
172 Bottom
174
175 el Reverse

Chaque numéro d'identification représente un graphique distinct. Modifier la séquence
du numéro d'identification, et la séquence de traitement sera changé.



447 Invert colors

L'icbne correspondant est == .

C'est seulement pour les BMP. Cliquez sur le bouton "pick" DE et choisir les

graphigues que vous souhaitez modifier. Ensuite, cliquez sur ce bouton, la partie noire
sera changé a blanc et au noir. Ce qui suit est I'exemple.

45 Laser
45.1 Define cut route

L'icbne correspondant est 2 .Ce logiciel va définir le point de départ et la direction

automatiquement. En régle générale, le point est dans le coin. Lorsque vous avez
besoin de changer le point de départ et la direction, vous pouvez cliquer sur ce bouton,
puis déplacez la souris sur les graphiques. La souris se transforme en une croix.
Maintenant cliquez sur la touche gauche de la souris sur n'importe quel point du
graphique, et ce point sera le nouveau point de départ. Vous pouvez changer la
direction en cliquant sur "F ". Ce qui suit est un exemple.

Cliquez sur "Espace" et vous pouvez définir le point d'entrée / sortie de la ligne.



Lead In/Out Options . x|

— Exit

Enby type; |Arc ¥ E it type: Iﬂm: -]
Az radivg; |2-|:":| >_}l A radis: |4'DD

Line length; . |1 00 litie lengtk: | 1.00
Lire angle: - |50.00 Lire angle; {3000
% Auto zet direction i Jverlap

T Manual set direction IHith VI {7 Leave SpaCEIE'DD
Apply I K | Canicel |

Calculer:

Sélectionnez cette option et vous pouvez définir la piste entrée / sortie.

Type d'entrée / sortie: type de plomb dans les lignes entrée / sortie. Il existe 2 types:
I'arc et a la ligne.

Arc de rayon: le rayon de la piste dans l'entrée / sortie a l'arc.

Longueur de ligne: la longueur des conducteurs lignes entrée / sortie.

Line angle: angle de la piste dans les lignes entrée / sortie.

> e \ . . . p
_J: définir les parameétres de sortie, méme que celle d'entrée.

Auto définir I'orientation:

ce logiciel sera installé automatiquement a l'initiative de lignes entrée / sortie (dans ou
hors du graphique contour).

Manuel définir 'orientation:

jeu dans lequel sont la téte de lignes entrée / sortie.

over lap / leave space:

cette option détermine si I'effet du traitement est fermée. La longueur de plus de tour
(ou laisser de I'espace) est défini par le nombre d'entrée a c6té de cette option.



Lead In/Out Options

W Calculate
= Entmy — Enit:

Entry type: l-"—"-rl: +I E_Hit:t_yrpeé, I,&,m -vI
A radius: |2-|:":| >.}I A radius; |4.EIEI

Lite lergth: 1,00 lirie: lergtiye - | 1.00
Lire angle: (2000 Lirie angle: |50
% Ao zet direction ' Overlap

i Manual set direction lF!ight 'I  Leave space-lz'm

Entry arc l—l | — |
radiuzE=4mm Apply ak Lanicel

45.2  Setlaser origin

L'icébne correspondant est ™.
Cliquez sur ce bouton.

Set origin position

i~ Local data's position:

" Center-top " Right-top

T Left-center {7 Center ™ Right-center
7 Left-down 1" Centerdown ¢ Right-down

Position[:<r); |236.76  |343.51

Vous pouvez définir n'importe quel point d'origine que vous préférez.




4.5.3  Array output options

L'icbne correspondant est &=z,
Cliquez sur ce bouton.

Array output options

Cell width[><]:129_454 times: |4 gap: [ooon  widthe [0 000
Cell height{Y]: |5.265 tirnes: |1 gap: |0.000  height: |5 255

ap Along jIEI.EIEIEI apAlong & (0,000 I
[ Array-data Only Draw Box Auto-cover Calculation | ] |

ASER

Cell Width(X/Y): Il est de la taille originale des données.

Times: C'est le nombre de lignes et de colonnes dont vous avez besoin.

Gap: C'est l'espace entre deux lignes ou colonnes adjacentes.

Width: Il est la largeur de données ensembile.

Height: C'est le comble de données ensemble.

Gap along Y : Il est I'espace le long de I'axe Y entre les premiére et deuxieme
colonnes.

Gap along X: Il est I'espace le long de I'axe X entre les premiere et deuxieme
rangées.

Array-data Only Draw Box: Si vous sélectionnez cette option, il y aura un seul des
données sur I'écran, d'autres seront affichées sous forme de rectangles.

Auto-cover Calculation:  Cela peut calculer le nombre de lignes et de colonnes
qui peuvent couvrir 'ensemble du matériel en fonction du parametre que vous entrez.
Cliquez sur ce bouton,

Haterial size options &I

b aterial width(): |300.00

kd aterial heightly']: |BO0.O0

Cancel |

Material width(X): |l est la largeur de la piéce (la valeur par défaut est la table de
travail de largeur).

Material height(Y): Il est la hauteur de la piece (la valeur par défaut est la table de
travail de hauteur).
Ce qui suit est un échantillon.



Array ontput options

Cel widthf<]: |29.464 times:ig gap; W st o752
Cell heightfy': |6.265 times:[3 gap (2000 height [0 0

Gap Along ' |EI.EIEIEI Gap dlong #: (10.000

W Amray-data Only Diraw Box Auto-cover Caloulation | ] |

LASER
45.4 Calculate

Lorsque les parameétres graphique et le traitement sont modifiées, ce bouton doit étre
cliqué pour enregistrer les parameétres de traitement dans le traitement des dossiers.

455 Clearlog
Cliquez sur ce bouton, le systeme effacera le journal.

4.5.6 Simulate

L'icbne correspondant est [&

Quand les parameétres de jeu est fini, s'il vous plait cliquer sur ce bouton. Il permet de
simuler la procédure de sortie pour vérifier le résultat de la production.
Cliquez sur "Esc" sur le clavier et vous pouvez annuler le processus de simulation.

4.6 View
46.1  Toolbar
File toolbar:  Cliquez sur ce bouton, vous pouvez afficher ou masquer la barre

DEH L EccoER o9

suivante

Output toolbar: Cliquez sur ce bouton, vous pouvez afficher ou masquer la barre
suvante. 2 x EE [T W

Edit toolbar: Cliquez sur ce bouton, vous pouvez afficher ou masquer la barre
suivante. £ 05 oee A AR S Y2 5 B | B day ot

Layers toolbar:
Cliquez sur ce bouton, vous pouvez afficher ou masquer la barre suivante.

HENT EEEENEN

Cliquez sur "pick" le bouton W et choisissez une certaine partie de graphiques sur



I'écran (apres avoir été choisi, le plan devient gris), puis cliquez sur n'importe quelle
touche de couleur que vous préférez sur la barre de couche. Maintenant, une nouvelle
couche sera ajouté dans la liste des calques automatiquement.

Align toolbar: Cliquez sur ce bouton, vous pouvez afficher ou masquer la barre

4.6.2  Status bar
Cliquez sur ce bouton, vous pouvez afficher ou masquer la barre suivante.

Ready! ¥=924 525 =405 593
La barre d'état indiquent les coordonnées de la position que la souris reste allumé. Il
montre également le nom et le site Web du fabricant.

4.7 Help

4.7.1 Help

Cliquez sur ce bouton, et vous pouvez voir le manuel du logiciel. Vous pouvez obtenir
des renseignements sur la fagon d'utiliser le logiciel.

4.7.2  About
Cliquez sur ce bouton, et vous pouvez voir la boite de dialogue suivante.

Laser cut and engrave control system 5.0

Copyright: Step-Servo [Chengdu) Co., Ltd

Telephone: UTS5-B81T1507

Il affiche les informations du logiciel et notre numéro de téléphone. Si vous avez des
guestions, n'hésitez pas a nous appeler.

4.8 Other button on the tool bar
4.8.1  Setsimulate speed

L'icbne correspondant est o

Cliquez sur ce bouton.



S5et zimulate speed

Par cet outil, vous pouvez ajuster la vitesse de simulation.

4.8.2 Estimate work time

L'icbne correspondant est (€] .

Cliquez sur ce bouton, il affiche le temps de travail.

Laser output N =|

% Estimate work tirme: 000346
Space-Move Lengths 463,89
' Cut-Move Lengths: 728,51 _
Engrave Scar-Mave Lengths 82606, 88

&




Chapter 5 Laser output

Il'y a 3 parties dans cette interface comme suit.

|I_-ay§r knde |_E£eed ! FPoiwer | :Elutputi Times

Cut [] 4D.ii[l 40.0 vl 1

o | [ratum HE

v- h z.

[~ Slow [ Step Length: {50.00

Avxiliary processing

Lo parameters Al
Times:i-1 Driglany: lﬂ_' J
Fur Box ClipBox [T Immediate
Skart Pm Stop
Dol oad

5.1.1 Main interface of “Layer”

Gestion des calques est indiqué ci-dessous:

Lgﬁ! I'-rjn:u:le! Speed | F'n:nWer| Elutbut'| Tirnes
Cut [] 40,00 400 [+ 1
Engral=] 40000 50.00 [v] 1
Gradd=] 250,00 80.00 [l 1
Hale [=] 500 [+#] 1

1 | ]

Al | E,alu:ulatsl

g | Do




Quand il y a beaucoup de couches, la séquence de traitement est de haut en bas.
Sélectionnez

Town |

Up |
ou

une ligne et cliquez sur , et la séquence peut étre changé.

. o . . A11
Quand il y a beaucoup de couches, sélectionnez une ligne et cliquez sur J et tous

les parametres de traitement des autres couches peuvent étre définies comme la
couche qui vient d'étre sélectionné.

. . R . . .. Calenl
Lorsque changeé les graphiques ou les parametres, cliquez s'il vous plait J pour

enregistrer les parametres de traitement dans le traitement des dossiers.
Dans le "Mode" colonne, mode de travail peut étre choisi comme suit.

_La@r,I Ml:u:lei Speed | F‘DWEr| Elutput| Timez
Cut [=] 40000 400 [] 2
Ergraf>] 40000  50.00 [w] 3

1
1

Gradgw] 260.00 8000 [+
- - 50.0 vl

ol

Lp | Doty

| 2]
Al | I:alculatel ‘

Dans la "sortie" de colonne, vous pouvez sélectionner que le calque actif est sortie ou
non.

Dans le "Times" colonne, vous pouvez les délais de traitement d'entrée pour la couche
actuelle.

5.1.2 Interface of “set cut options”

Double click sur la barre de couleur sur la "Layer" colonne, et la boite de dialogue
comme indiqué ci-dessous.

Set cut options

Speed; |RlURNE {7 Hot hlow
Fower: W " Blow while
Cormer power: ﬁﬁli—.—  flwaps blow
Owerlap: W ____i

Speed: vecteur vitesse sur I'axe X-Y
Power: la puissance du laser lorsque la couche est traitée

Corner Power: la puissance du laser lorsque la téte de laser fonctionne sur les coins



Parce que quand la téte laser fonctionne sur les coins, la vitesse va ralentir, si la
puissance est constante, les angles seront plus profond que les autres.

Overlap: Quand un graphisme proche ne peut pas étre coupé comme il est (a
proximité), en ajustant ce paramétre peut I'éviter. Cela peut étre causé par des lacunes
mécaniques. La meilleure facon d'éviter ce probleme est d'améliorer la précision
mécanique de la machine.

Not Blow: fonction de soufflage est fermé.(non disponible sur certain modéle)

Blow with Laser: souffle lorsque laser fonctionne. Arréter de souffler quand laser ne
fonctionne plus . ( Cette fonction a besoin de soutien matériel)

Always Blow: souffle quand passe la téte laser et arréter de souffler lorsque la
procédure de traitement terminé.

Cliquez sur ce bouton. | : Il s'agit d'options de calque de pointe.
Set Cut Options{advanced) L |
Laser Fraquency: lm " Diiginal 1+ (ptimize

v {rner-to-outer

FPower: !'EEI.EIEI ﬁﬁﬁ'

- ™ Down-to-up divide-heigh
LehiiE PRk iBE'DU ¥ sutomation set cut director

Dielay before lazer on IEI_IJEI Drelay after lazer on iu_[u]
Dielay before lazer off lEI.EIEI Crelay after lazer foID.DU

Ok |

Laser: C'estla fréequence PWM.
Original: La machine suit le graphique selon l'itinéraire tel qu'il est été faite.

Optimize: Le logiciel calcule l'itinéraire pour améliorer l'efficacité du traitement. Si vous
sélectionnez cette option, il y a 2 options.

Inner-to-outer: coupe de intérieur vers l'extérieur.
Down-up: coupe de bas en haut selon le nombre de “divide-height”

Automation set cut direction:  Le logiciel confirme la direction automatiquement.
Si vous avez besoin de changer la direction, s'il vous plait annuler cette fonction.



Power2: seconde puissance de la téte de laser . ( non disponible sur certaine
machines.)

Corner power2: . seconde puissance de la téte de laser , du coin ( non disponible
sur certaine machines.)Si vous avez besoin de définir I'ordre de sortie, "Original" doit
étre sélectionné.

Delay before laser on: délai avant sortie laser.

Delay after laser on: délai apres sortie laser.

Delay before laser off: délai avant arrét laser.

Delay after laser off: délai apres arrét laser.

5.1.3 Interface de “set engrave options”

Double clic sur la barre de couleur sur la "Layer" colonne, et la boite de dialogue
comme indiqué ci-dessous.

S5et Engrave options

Speed’ [400. 00 Fower: (50,00

scan gap 0100 |V ExpandScals |15«
W Ri-dir W Blow

0K | Ca.nce1|

Speed: vitesse de gravure sur I'axe des abscisses.

Power: la puissance du laser lorsque la couche est traitée.

Scan gap: la distance des déplacements sur l'axe Y lors de graver une ligne sur
I'axe des abscisses.

Bi-dir: en gravure laser émettent, a la fois sur I'axe des abscisses négatives et
positives de l'axe X. Lorsque annuler cette fonction, émettent laser sur une seule
direction.

Blow: coup ou pas. Cette fonction a besoin de soutien matériel.

Expand scale: en gravure petites lettres, la largeur de la course transversale peut
étre plus petite que la taille réelle. L'ajustement de ce paramétre peut I'indemniser.



—I: Il s'agit d'options de calque de pointe. Cliquez sur ce bouton.

Set Engrave Options{advanced) _ x|

¥ Fill circle I Engrave circle

radius’;’:lz-ED s_paqejlz.ﬁﬂ
F_'DWB[EE;_IED-DD.

4 Cancel |

Fill circle: sélectionnez cette option, et de petits cercles se remplir dans les
graphiques.

Engrave circle: cette option détermine le cercle sera gravé ou non.

Radius: rayon du cercle.

Space: l'espace entre les cercles.

Power2: seconde puissance du laser de la téte. (non disponible sur certaines

machines ). Sélectionnez cette option ,des petits cercles vont remplir les graphiques de
la maniére suivante.

Set Engrave oplions B EI

Speed: l#EIEI.DEI Pawer: IEEI.EII:I
sCan gap:; ll:l_'IEIEIEII:I [T ExpandScale I15 vI

I Bidi V¥ Elow __J

ok | Carcel |

Le "S" a droite est le résultat de la sélection “Fill circle”. Vous pouvez modifier le rayon

et I'espace en introduisant des parametres différents.



5.1.4 Interface de réglage de la pente options graver "grade engrave"
le croquis cartographique suivant est celui de "grade engrave" .

‘L Wit
Depthl y

Depthl

Double click la barre de couleur sur la "layer" colonne, et la boite de dialogue comme
indiqué ci-dessous.

et Engrave options

Speed: [250.00 scan zap: (0. 100
Fower: [50.00 Min—power: {3':'-':":'
Grade-width: |0.580

v Bi-dir [ Elow
¥ Repair Bepair per: {20 -
0K Cancel |

Speed: vitesse de gravure sur I'axe des abscisses.

Scan gap: la distance des déplacements sur l'axe Y lors de graver une ligne sur
I'axe des abscisses.

Power: la puissance du laser lorsque la couche est traitée. Ce parametre
détermine la profondeur de la pente.

Min-Power: la plus basse puissance laser en qualité gravure de.

Grade-width: la largeur de la pente.



Bi-dir: en gravure laser suit, a la fois sur I'axe des abscisses négatives et positives
de I'axe X. Lorsque cette fonction est annuler, le laser suit sur une seule direction.

Blow: "blow" ou pas. (Cette fonction n'est pas disponible sur certain modeles).
Repair: sélectionnez cette option et les lettres gravées seront plus claires.

Repair per: changer le parametre pour ajuster la définition des lettres gravées.

5;1.4 Interface de configuration "setting hole "

Double clic sur la barre de couleur "layer" et apparait la boite de dialogue comme
indiqué ci-dessous

et hole options

—— :
Fawer: Jm | Hole on cente

Interwal: |[2. 50000 v Blow
Radiation 0. 80 __1

0K | e |

Power: la puissance du laser lorsque l'image est traitée.

Interval: l'espace entre deux trous adjacents.

Radiation time: délai entre chaque trou. Détermine la taille des trous.
Hole on center: trou sur le centre de la proximité des graphiques.

Blow: blow ou pas. (Cette fonction n'est pas disponible sur certain modéle).



~ I Il s'agit d'options de calque de pointe. Cliquez sur ce bouton.

HitPoint Param (Advance) WI

Cancel |

Power2: seconde puissance de la téte du laser . (Cette fonction n'est pas
disponible sur certain modele).

Toutes les valeurs par défaut sont les derniers par  amétres enregistrés.

5.2 Test
'k i
o Daturn]  H+ Z [iatum
- Z-
[T Slow [T Step Length: A0.00
Lazer | Piowwer: [‘W
Til_jnes:h— Delay:'iﬁ_ _l
4 |, a2 |, & ) U , 3 |, 2 | Déplacer l'axe.
Datum| I Datun

. Cliquez sur ce bouton et la téte laser (ou Z) se déplace lentement

vers le point d'origine de la machine (la vitesse est déterminée par "Speed Datum"
gue vous pouvez changer dans la case "Option" de la boite de dialogue). Puis la
téte du laser se déplace vers le point d'origine rapidement (la vitesse est
déterminée par "Speed Datum" que vous pouvez changer dans la case "Option" de
la boite de dialogue). Ceci peut éliminer le cumul d'erreur. En général, la machine
doit étre remis a zéro avant le traitement. Lorsqu'il est exécuté, le logiciel, sera
remis automatiquement (cette fonction peut étre annulée si vous préférez).

Slow: Pas d'utilisation.

Step: Pas d'utilisation.



Length: Pas d'utilisation.

Power: |l détermine l'intensité de I'alimentation du laser. La valeur minimale est O et
la valeur maximale est de 100.

Laser
4: Laser on/off.

5.3 Auxiliary processing parameters

Dans la boite de dialogue qui suit, certains parameétres de traitement auxiliaire peut étre
réglé.

Times: |1 Delay: [0 _J

Fun Box | Clip Box |r_ Immediate

Times and Delay: Si I'entrée 10 de "Times" et 20 "Delay", puis appuyez sur "Run",
vous pouvez obtenir 10 mémes graphiques. Et il restera pendant 20 secondes apres
chaque traitement terminé. Les 20 secondes pour lalimentation sont pour le
démontage matériel. Un autre temps peut étre réglée si vous avez besoin. Cette
fonction peut augmenter I'efficacité d'un lot.

Immediate: Si cette option est sélectionnée, le logiciel va prendre la position
d'origine la téte laser comme point de départ. Si cette option n'est pas sélectionnée, le
point de départ sera la position que vous définissez.

Bure Box . A .
Q: Cliquez sur ce bouton, et la téte laser se déplace comme un rectangle

sans laser émettant en fonction de la taille des graphiques. Cette fonction est utilisée
pour confirmer I'emplacement de la piece.

Clip Baox . A .
. Cliquez sur ce bouton, la téte laser se déplace comme un rectangle

avec laser en fonction de la taille des graphiques. Cette fonction est également utilisée
pour confirmer I'emplacement de la piéce. Cliquez sur ce bouton, et vous pouvez voir la
boite de dialogue suivante:

Cut Frame Options

Spesd; j23.0
Power: 40.0
Blanl: [l

Save

Speed: vous pouvez choisir différentes vitesses en fonction des matériaux
différents. Il est préférable de confirmer la vitesse appropriée au moyen de tests.




Power: la puissance du laser lors de la coupe.

Blank: distance entre les processeurs graphiques et le bord de la coupe piece.
Enregistrer: enregistre les parameétres de données suivant.

~I: Il s'agit d'options de calque de pointe. Cliquez sur ce bouton.

Qutput options{advanced) rk

—Automation feed-

Delay: 1|:|

Length: 1':“:":' Speed: 5 0|

0K | Cencel |

|

Length (feeding length): Lorsque il y a I'entrée d'un certain nombre , l'alimentation
du moteur donnera un certain espace aprés chaque traitement terminé. ( fonction non

disponible pour certains modele).

Speed (feeding speed): Il a fixé la vitesse d'alimentation.

Delay: Apres X-Y terminé, la machine va retarder un certain temps avant de

|'alimenter.

5.4 Download data

Download

i X

Ho. | Filename | Size |

Download Cfg| Download current file

Dowrdload file

Del Del a11 | Export Ciz

| Export file

5.4.1 Download CFG

Télécharger tous les parametres de "Options" sur la carte . Vous pouvez également y
parvenir en exportation d'un fichier CFG (*. mol), et copiez ce fichier sur la carte par



clé USB. Lorsque vous modifier les paramétres de "Options" ou mettre a jour le
firmware, vous devez réinitialiser CFG pour configurer les paramétres de la machine.

5.4.2 Download current file
Télécharger le traitement des données en cours sur la carte.

5.4.3 Download file
Télécharger le traitement des données sur la carte.

5.4.4 Del
Supprimez le fichier qui est sélectionné.

5.4.5 Delall
Supprimez tous les fichiers dans la carte.

5.4.6 Export Cfg
Cela va créer un fichier ( *. mol) qui inclut tous les parameétres de "Options". Le fichier
peut étre téléchargé sur la carte par la clé USB.

5.4.7 Export file
Cela va créer un fichier (*. mol) qui inclut tous les parametres d'un traitement de
données. Le fichier peut étre téléchargé sur la carte par clé USB.



Chapitre 6 Options

Toute modification des parameétres dans "Options" va changer la performance de la
machine. Avant de changer le parametre, vous devriez consulter le fournisseur.

6.1 interface principale

Hachine Options

Company niame: Step-Serva [(Chengdul Coo; Ltd

- Worktable 3
Feading Telephone: DTS5-861T1507
= Nork mode =
- Cut Website: www. step-serwo. com
- Engrawve i AT P
GradeEngrave Infomatmn_?lfl'e_are striving for the dewvelopment of lazer
Hale Elapse time:00:00:00

¥ Use advanced options(for work mode)
¥ With Feed components

futo Datum, Fer work ll:l

Save Close

6.1.1 Information sur le fabricant
Elle affiche les informations de base sur le fabricant et ne peuvent pas étre
modifiés.

6.1.2 Laps de temps
Il indique le temps que la machine a courir. Il ne peut pas étre modifié.

6.1.3  D'autres options

Utilisez les options avancées: Il y a le bouton de point comme _] dans "laser

outpout”. Certains parametres services accessoires vous aideront a obtenir un meilleur
effet. Mais il faudra rendre le logiciel plus complexe. Annuler cette option, et vous ne
pouvez pas par l'interface utiliser "advanced options".

Avec Feed components: Il s'agit de l'alimentation axe. Si la machine n'a pas
d'alimentation axe, cette option devrait étre annulé.

Auto Datum ...: Si vous entrez un numéro en elle, la machine sera sur sont point
d'origine lors du moment de l'exécution . Il peut éliminer le cumul d'erreur du
mécanisme.



6.2 Worktable

Hachine Options

) — ¥ Axis T iz il
Eﬁ.m?c;::it;iilons [Fulse Unit] 0. 0031575000 ...l [Piilse Tnit] JD.DDSISTSDDD o
Feading [Range] :IQDD.D [Ra_nge] JE\DDD
= Work mode

oL [Datum [P Dir - | [Datun [P Dir -]
- Engrave | |
GradeEngrave
Hole W Auto Datum Datum zpeed 140.0
Start speed {IS.D Conzt speed ]15-0
Auick speed 1150.0 Tezt speed [fazt) 1300-0
Aoceleration {TDD.D Tezt speed [=low) (40.0
Lazersz spacs 10.0

Save Close

6.2.1 Pulse unit
Cela signifie que la distance de la téte laser se déplace lorsque la sortie systeme de
contréle de

impulsions. Si vous ne connaissez pas cette valeur numérique,

s'il vous plait cliquez sur _J

Pulse wnit calcnl... ["5__(1

Mowe: 20, 400000

Heed pulse: 15400

Move:
Lorsque le moteur pas a pas se déplace sur un circuit, la téte laser se déplace d'une
longueur relative. Vous devez entrer le nombre qu'il contient.

Need pulse:
Le numéro est "driver’s subdivision number" x 200.

6.2.2 Range

Il est la zone de traitement disponibles de la machine. Si vous changez le nombre, le
cadre de référence de linterface principale sera modifié en conséquence. La gamme
mobile de la 1ére et 2eme de 'axe sera limité par ce parametre.

6.2.3 Datum Dir (Datum Direction)



. Il est déterminé par la position (droite ou gauche, jusqu'a Or vers le bas) de
I'interrupteur d'origine.

6.2.4 Auto datum

Si vous sélectionnez cette fonction, lorsque vous exécutez le logiciel, il sera remis
automatiquement a zero. Le logiciel peut se rappeler les coordonnées de la téte laser.
Ainsi, vous pouvez déplacer la téte laser tres rapidement sans se soucier qu'elle
franchisse la table de travail. Si cette fonction est annulée, vous ne pouvez déplacer la
téte laser lentement (la vitesse est "vitesse lente" et vous pouvez changer le parametre
machine mise en boite de dialogue). Et lorsque vous déplacez la téte laser, vous devez
étre tres prudent pour éviter de heurter les bords.

6.2.5 Datum Speed
Il détermine la vitesse de référence.

6.2.6 Start Speed

Il est la vitesse de démarrage de tous les axes. Normalement, le nombre doit étre choisi
parmi les 5-30mm / s en fonction de différentes machines. Si le nombre mis en place
est trop élevé, la machine se secouer de maniére intensive.

6.2.7 Const Speed
Lors de la coupe, si la vitesse (de traitement) est plus élevé que la méme vitesse, la
téte laser va ralentir dans les virages de la partie graphique. Si la vitesse (de traitement)
est inférieur a la méme vitesse, la téte laser n‘aura pas de changement de vitesse au
cours du traitement.

6.2.8 Quick Speed

Il s'agit de la vitesse maximale de la téte laser mobile sans lasers émettant. Lorsque
déplacer la téte laser haut, bas, gauche et droite, ce paramétre va fonctionner. Si le
nombre est trop élevé, la machine se secouer de maniére intensive.

6.2.9 Acceleration
Il est I'accélération de la vitesse , commence a vitesse rapide.

6.2.10 Test Speed (fast)
C'est la vitesse a laquelle vous déplacez la téte du laser lorsque vous sélectionnez zéro
"auto datum".

6.2.11 Test Speed (slow)
C'est la vitesse a laquelle vous déplacez la téte du laser lorsque vous ne sélectionnez
pas de référence "auto datum".



6.2.12 Laser space
Siily a 2 tétes laser, I'espace de la téte laser doit étre entrée.

6.3 Feeding
L'axe "feeding" peut étre utilisé comme alimentation et soulevez la table de travail.

Nachine Options

=l Machine options . _ T —
- Worktable [Ful=e Unit]
Foeding ]SDD—_
= Work mode [Range] Z

; Gt [Datum Direction] {F Dir hat
i Engrave
GradeEngrave
Hole I Auto Datum Datum Speed: [30.0

Start Speed; [10.0 Test Spead (fast): iSDD-D

Huick speed: |100.0 Test Speed (slow) 30.0
heceleration: |700.0

Save Close

6.3.1 Pulse unit
Cela signifie que la téte laser se déplace d'une distance quand la sortie du systeme de
contrdle donne une impulsion. Si vous ne connaissez pas cette valeur numérique, s'il

vous plait cliquez sur _J

Pul=se wnit calcnl. ..

Mawe: 20, 400000

Heed pulse: iE\*ll:ll:l

Move:
Lorsque le moteur pas a pas se déplace , la téte laser se déplace d'une longueur
relative. Vous devez entrer le nombre qu'il contient.

Need pulse:
Le numéro est "driver’s subdivision number" x 200.

6.3.2 Range
Il est la zone de traitement disponibles de I'axe de l'alimentation. La gamme mobile de



I'axe d'alimentation sera limitée par ce parametre.

6.3.3 Datum Direction
Il est déterminé par la position (up or down) de l'interrupteur d'origine.

6.3.4 Auto Datum

Si vous sélectionnez cette fonction, lorsque vous exécutez le logiciel, l'axe
d'alimentation seront remis automatiquement a zero. Le logiciel peut se rappeler
I'emplacement de I'axe de l'alimentation. Ainsi, vous pouvez déplacer l'alimentation axe
tres rapidement sans se soucier qu'elle peut franchir la table de travail. Si cette fonction
est annulée, vous ne pouvez déplacer I'axe d'alimentation que lentement (la vitesse est
"vitesse lente" et vous pouvez changer le paramétre machine mise sur la boite de
dialogue). Et lorsque vous déplacez I'axe d'alimentation, vous devez étre tres prudent
pour éviter de heurter les bords de la machine.

6.3.5 Datum Speed
Il détermine la vitesse de référence

6.3.6 Start Speed

Il est la vitesse de démarrage de tous les axes. Normalement, le nombre doit étre choisi
entre 5-30mm / s en fonction des différentes machines. Si le nombre mis en place est
trop élevé, la machine vas secouer de maniere intensive.

6.3.7 Quick Speed

Il s'agit de la vitesse maximale de la téte laser mobile sans lasers émettant. Lorsque
vous déplacer la téte laser de haut en bas, gauche a droite, ce paramétre vas
fonctionner. Sile nombre est trop élevé, la machine vas secouer de maniere intensive.

6.3.8 Acceleration
Il est I'accélération a partir du début de vitesse a vitesse rapide.

6.3.9 Test Speed (fast)
C'est la vitesse que vous déplacez la téte du laser lorsque vous sélectionnez zéro
automatique.(datum)

6.3.10 Test Speed (slow)
C'est la vitesse que vous déplacez la téte du laser lorsque vous ne sélectionnez zéro
automatique (auto datum)



6.4 Cut

E p.dl
=l Maching options Fidbd frequency: IEDDEIEI " Diginal f+" Dptimize
i ; Clve disperse: I':'-'”:":":":I W Irmer-tosouter [ GapOptimize
Feeding
= Work mode Min close-gas time: |U-UUUUU [ Bowr-to-up divide-heigh TR0
Enarave Conrier acc: |2|:":|-|:||:":":":I Jv Automation set cut directar
- GradeEngrave £ : i
- Hole Hap on s axs !D.DDDD iD.DDDD Dxverlap lengthifor close): ID.EIEIEIEIEI
— Circle speed
Fadivs]ztart] | Padiusiend | Eutspeed | s
0.00000 0.55000 15.00000
(0.55000 1.05000 20.00000
1.05000 1.55000 25 00000 Delote |
1.55000 2.05000 30.00000
2.06000 3.06000 35.00000
3.05000 4.05000 40.00000 b audifys |

Save | Cloze |

6.4.1 PWM Frequency
Il détermine la fréquence du signal PWM.

6.4.2 Curve Disperse

Il détermine la précision des données du graphique. Si le nombre est plus petit, la
précision sera plus élevé et le colt de plus de temps pour calculer le traitement des
données.

6.4.3 Min close-gas time
Lorsque le temps entre la fin du soufflage et le debut du prochain soufflage est inférieur
au nombre, la machine ne sera en soufflage pour protéger le commutateur de soufflage.

6.4.4 Corner acc

Il détermine la précision de traitement quand le tracé tourne en coin .

Lorsque la machine ne peut pas dessiner des lignes en douceur, entrée un plus petit
nombre "accélération"et "Corner Acc".

6.4.5 Gapon"xy" axis
Ecart de compensation lorsque la direction du moteur change. Ce paramétre ne
fonctionne que quand on coupe, méme avec la vitesse.

6.4.6 Original
La machine suit le graphique selon l'itinéraire tel qu'il est fait.



6.4.7 Optimize
Le logiciel calcule [litinéraire pour améliorer l'efficacité du traitement. Si vous
sélectionnez cette option, il y a 2 options.

Inner-to-outer:
coupe de intérieur vers I'extérieur.

Down-to-up:
coupe de bas en haut selon le nombre de "divide-height".

6.4.8 Gap-Optimize

Sélectionnez cette option, quand pour les coupe de graphiques complexes, le logiciel
va générer la découpe pour compenser l'écart mécanique. Mais cela permettra
d'accroitre considérablement l'imprécision .

6.4.9 Automation set cut direction
Le logiciel confirme la direction automatiquement. Si vous avez besoin de changer la
direction, annuler cette fonction. Compensation

6.4.10 Overlap length

En raison de I'écart mécanique, le cercle ne peut pas étre de taille ronde. Entrée un
certain nombre, et vous pouvez obtenir le tour du cercle. Mais cela va augmenter le
temps de traitement.

6.4.11 Circle speed
Lors de la coupe de petit cercle (si le diametre est entre 1 & 3) avec la vitesse, il sera

déformé. Les parametres de la "Set circle speed” sont utilisés pour réduire la distorsion.

Double-click ether row of the list.

et circle speed

Min radins: 1|:|_|:||:| Max radius: !1_50_
Cut =speed: |10.00
o Cancel

Lorsque le rayon du cercle est dans la gamme entre “Min radius” et “Max radius” , la
vitesse de coupe sera automatiquement remplacé par le nombre de “Cut speed”.



6.5 Engrave

Nachine Options

=I"Machine options .
e i M Frequency: JZUDDD Engrave 1]]”11 To =
Feeding m
:':':'worlé r:ode Begin speed | End =pead J Ao len | hrco space | Stanub, Lo Jown
s 0. ooog 2000.0... 2500000 0. 00000 30, 00000
‘o Engrave add
GradeEngrave
Hole
Delete
Maodi f5
£ 5 ¥

Save Close

6.5.1 PWM Frequency
Il détermine la fréquence du signal PWM.

6.5.2 Engrave
Choisissez le sens de graver.

6.5.3 Engrave options
Double-cliquez sur la Rangée de la liste.

Engrave options

Begin speed: 1D.DD End épeedi}zDDD-DD

Ao length: 125.["] Backlash: |0.00
¥ start speed: 140.00 ¥ acel |TOOO. 0O
T spesd: [40.00 Y ace: 11000, 00

X off=et: 1D.DD T nffset:iD.UD
Cancel

Begin Speed and End Speed:
Lorsque la vitesse de gravure est réglé dans la gamme entre la vitesse de départ et
vitesse de pointe, le systeme applique automatiquement les numéros de Acc Longueur,

Backlash ...

Acc length:
C'est la longueur de gravure sans émission de laser. Il détermine la distance et la

vitesse de I'axe X pour commencer a graver . Si elle n'est pas assez longue, la machine
vas secouer de maniere intensive.



Backlash: |l est utilisé pour compenser les lacunes mécaniques. Si le bord de la
gravure n'est pas ordonnée, mettre en place un nombre de «Backlash». Ce nombre
peut étre positif ou négatif.

X start speed: |l est la vitesse de démarrage de I'axe X en gravure.

X acc: Il est I'accélération de I'axe X (de travail) en vitesse.

Y speed: Il est la vitesse de I'axe Y en gravure.

Y acc: Il est I'accélération de l'axe Y (de travail) en vitesse .

Si vous trouver une erreur graphique qui se passe (qui est, le moteur a perdu
I'étape), vous pouvez mettre en place un plus grand nombre de "Longueur
d'accélération” ou un plus petit nombre de d’acceleration.

X offset; quand la gravure graphique n'est pas la position réelle. Il y a un décalage.
Entrez le décalage et OK.

Y offset: quand la gravure graphique n'est pas la position réelle. Il y a un décalage.
Entrez le décalage et OK.

6.6 Grade Engrave

se référer a 6.5

6.7 Hole

Hachine Options

=I"Machine options
- Weorktable FiM Fragquency: ]ZSDDD
Feading
= Work mode
- Cut
i Engrave
GradeEngrave

Save Close

6.7.1 Frégquence PWM
Il détermine la fréquence du signal PWM.



Chapter 7 PADO3 Operation

7.1 Interface principale de PADO3

Datum: la Téte laser se déplace lentement jusqu‘au point de départ de la machine.
Laser: Laser ON / OFF.

Stop: cesser I'opération de traitement.

Test: La téte laser fonctionne le long de la bordure extérieure du traitement des
données.

Start / Pause: Démarrer / pause du traitement.

Esc: Escape la fenétre d'état en cours.

Menu: Entrée interface accessoire.

: Cliquez sur ce bouton, A puis v peut déplacer de I'axe Z. non disponible sur

certain modele

|—_.Z Enter.

valider, PAD voir Systéme de démarrage, patientez .
711 Startup interface

7.1.2 Main interface
L'interface principale montre comme suit.

FILE AAA
SPEED 100%
POWER 100/ 100%
PIECES 1 DEL




File: Les noms de fichiers qui sont enregistrés dans le contréleur MPC6515.

Speed: Pourcentage de la vitesse. Quand il est de 100, la vitesse réelle est le
nombre qui est fixé dans le traitement des données.

Power: Pourcentage de la puissance. Quand il est de 100, la puissance réelle est
le nombre qui est fixé dans le traitement des données. Il y a deux options: la premiére
est pour «Corner-Power" et le second pour "Power".

Pieces: Répétez un fichier.

Del: Supprimez le fichier actuel.

Dans un premier temps, le nom du fichier est éclaircie (mot est en blanc et
le fond est noir).
Maintenant,

Appuyez sur <:| et |:> , et vous pouvez sélectionner I'option que vous souhaitez

modifier.

Appuyez sur A et v , et vous pouvez changer le nombre de I'option choisie.
Appuyez sur D et tous les numéros seront enregistrés. Appuyez sur "Esc" et

toutes les options ne seront pas modifiés (aucune de ces options est éclairé).
Maintenant, appuyez sur A et vous pouvez déplacer la téte laser.

Appuyez sur D de nouveau et vous pouvez modifier les options (nom de fichier est
éclaircie).

7.2 Interface de traitement de PADO3
Appuyez sur "Start" et l'interface est considérée comme étant ci-apres

FILE AAA
SPEED 100%
POWER 100/ 100%
TIME 0: 0: 15

File: Nom du fichier qui est en cours.

Speed: Pourcentage de la vitesse.

Power: Pourcentage de la puissance.

Time: Temps pour le traitement de ce dossier.

Lors du traitement,
Appuyez sur et I::> et vous pouvez changer le pourcentage de puissance
(uniguement pour l'alimentation, pas de puissance coin ).

Appuyez sur A et v , et vous pouvez changer le pourcentage de la vitesse.
Appuyez sur "Start / Pause " et vous pouvez contrbler la procédure de traitement.
Appuyez sur "Stop" et vous pouvez annuler la procédure de traitement. L'interface

affiche "Stopped". Appuyez sur "Esc" et vous pouvez voir l'interface principale.

7.3 Accessoire interface de PADO3
Appuyez sur "Menu" et vous pouvez voir l'interface accessoire.

1 B

LAS SET
PMOV SET
LANGUAGE




CUT BDR: téte du laser se déplace d'un rectangle avec le laser en fonction de la
taille des graphiques.

LAS SET: Sélectionnez cette option et appuyez sur I: . L'interface LAS SET
est la suivante.

LASER TIME SET
MS
POWER SET

-

Appuyez sur <:| ou |:>peutdéplacer le curseur.

Appuyez sur A ou v peut modifier le nombre.

Presse I__ et tous les numéros seront enregistrés.
Si ce temps est de 0, appuyez sur "Laser" clés et laser en ON ; sortie "laser" clés
et laser OFF.
Si ce temps n'est pas 0, appuyez sur "Laser" clé, et le laser va tirer un certain
temps que vous définissez.

PMOV SET: Sélectionnez cette option et appuyez sur I__ L'interface PMOV
SET est la suivante.

DISTANCE SET

T

Appuyez sur A ou v peut modifier le nombre.

Appuyez sur I__ et tous les numéros seront enregistrés.

Si ce nombre est égal a 0, appuyez sur les touches de direction, et la téte laser se
déplace, relachez les touches de direction, et la téte laser s'arréte.

Si ce nombre n'est pas 0, appuyez sur les touches de direction, et la téte laser se
déplace sur une distance que vous avez définies.

LANGUAGE: Sélectionnez cette option et appuyez sur Il La langue est la
suivante.

fajpA s
B
ENGLISH

Sélectionnez la langue que vous préférez.



Chapter 8 Addenda

8.1 Comment rendre le fichier Al (Adobe lllustrator )

Fichier Al est plus lisse que le fichier PLT. Lors de la coupe, il est suggéré a l'entrée
des fichiers Al. Lorsque les données d'exportation dans CorelDraw, le type de fichier
doit étre sélectionné comme Al (Adobe lllustrator). Ces options devraient étre
sélectionnés comme suit.

Adobe Illustrator Export

Compatibilits: | ialelai= S |
Deskination
pC

i Macintosh

Expork bext as
() Curves

C) Text

|:| Comvert spok colors ko process

[ ] correck colors using current profile
[ Isimulate outline effects

[ ] simulate comple filed corves

[ linclude placed images

[ include version 7 presview image

[_ ok ” Zancel ][ Help

8.2 FAQ
8.2.1 Lorsque " grade engraving ', le graphe est superposeé.
Cela se produit toujours lorsque le graphique est tres faible. entrer un plus petit nombre
de "Grade Width".
8.2.2 graphique PLT ne peut pas étre gravée
vérifiez si le graphe est fermé. Le logiciel graphique de gravure fermée.
vérifier si il y a deux méme graphiques superposer ensemble.
8.2.3 Lataille de la gravure n'est pas la méme que le graphique
S'il vous plait ajuster la “Pulse Unit”.(chapitre 6.2)
8.2.4 Lorsque la gravure, le bord n'est pas en ordre
Ceci est causé par |'écart mécanique.
Dessinez un rectangle, et définir le mode de ” Engrave”. Ces paramétres doivent
étre définis comme la boite de dialogue suivante.



S5et Engrave options

Speed! Ft-f Power: iSD.DD

Soan gap. |:|.5|:||:|| 1_ ExpandScale |15 o

W Ri-dir W Blow —_

MK | Cancel |

En régle générale, la ligne paires et ligne impaires ne seront pas ordonnée.

Mesurer I'écart entre les rangs ligne pairs et impairs. Et le nombre d'entrée dans
” Notice 3" de la boite de dialogue suivante.

Engzrave options

Bezin =peed: iD.I:IEI EMZDDD.DD

Koo Length: |25.00 Backlash: [0.00
¥ start speed: 13U.DU ¥ mec: (TO00. 00
T speed: [30.00 T ace: 11000, 00

1 off=et: iD.I:IEI T aff=et: il:l.l:":l
Cancel

La meilleure facon est la gravure seule direction. Mais cela va ralentir I'efficacité.
Ces parametres doivent étre définis comme la boite de dialogue suivante.

S5et Engrave options

Speed! 14D|:|.I:I|:| Fower: iED.DD

—t

I~ ExpandSeale |15 v
W Blow ronrs

0K Finpa |




