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Chapitre 1 — Présentation

1.1 Introduction du systéme de coupe de gravure au laser

Le systeme de coupe / gravure au laser obtient un contréle efficace, depuis un ordinateur, des
machines-outils @ commande numérique selon les différentes exigences de I’utilisateur dans
I’achevement des taches de traitement,

Le systeme est fourni avec la carte de commande, le panneau de contréle, et les logiciels
connexes. Ce manuel explique comment utiliser le logiciel pour accomplir la tache de traitement
au laser (concernant les opérations de céblage et le panneau de commande de la carte mére, voir
les manuels de mode d’emploi d’accompagnement et de contrdle panneau céblage).

1.2 Formats de fichiers pris en charge par ce logiciel

Format vecteur : dxf, ai, plt, dst, dsb...etc.

Bitmap format : bmp, jpg, gif, png, mng,... etc.

1.3 Exigences environnementales

(1) Systéme d’exploitation de Windows XP et au — dessus de XP recommandés.
(2) Au dessus de CPU586, au — dessus de PIII ou PV recommandés.

(3) Mémoire recommandée de plus de 1G.
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Chapitre 2 — Opérations de base du logiciel

2.1 Le fonctionnement de I’interface principale

Apres le démarrage du logiciel, vous pouvez voir I’interface comme dans la figure suivante.

Barre du Barre Barre Barre
Menu graphique Systeme Alignement
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Barre de Menu : Ia fonction principale de ce logiciel se trouve dans la barre de menu. Exécuter
le menu de commande est le mode plus basique de I’opération. La barre de menu comprend :
Document, Edition, Dessin, Réglage, Traitement, Affichage et Aide.

Barre Systéme : la barre systéme contient les boutons utilisés le plus souvent.

Barre Graphique : la barre de propriétés graphique attribue les opérations graphiques basiques y
compris ’emplacement des images, leur taille, 1’échelle, le traitement des nombres.

Barre d’Edition : la barre d’édition est & gauche de la zone de travail. Dans la barre d’édition, on
place des outils utilisés fréquemment pour rendre les opérations plus flexibles et faciles.

Barre d’Alignement : alignement des objets sélectionnés.
Barre d’outils couleurs : change les couleurs des objets sélectionnés.

Panneau de Controle : utilisation du panneau de contréle pour terminer le traitement au laser de
multiples tiches, les réglages des paramétres les couleurs, le contrdle de ’axe, le traitement... etc.
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2.2 Paramétres linguistiques et informations du fabricant

En plus du processus d’installation, le logiciel peut définir le type de langue du logiciel, vous
pouvez facilement basculer dans un langage différent.

Cliquez sur la Barre du Menu [Help] — [Language] , le menu propose d’autres possibilités,
sélectionner le type de langage.

Help(H) |
About RDCAM L_,;

| B35 fLanguage fafEsp i

AR A e gk teslny
l0| UL I 1 Iﬁololnl 11 l 1 ?Olnlnl 1 EnghSh L
; : ’ Other 3

Pour obtenir des informations du constructeur, afin que nous puissions vous offrir un meilleur
service. Cliquez sur la Barre du Menu [Help]l — [About RDCAM]

About

Carp, Mame: | |

TEI:|' 2 |

Fax:|' o |

Addr: | |

'u'u'el:u:|' 2 |

Ik

Pour configurer les fabricants, voir « instructions d’installation de logiciels de RDCAM ».

Le fond de la boite de dialogue indique le numéro de version actuelle du logiciel. Comme
différentes versions du logiciel peuvent avoir quelques différences sur les fonctions et interfaces,
vous pouvez facilement contacter et communiquer avec les fabricants a travers le numéro de
version du logiciel.
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2.3 Parametres de page

Page réglage

==

Taille page

Page Hauteur: 800
Grille

¥|  Espace grille: 50

Clavier
Ajuster distance: 1

Ajuster ratio: 10

Ajuster angle:

Couleurr config

Page Largeur: m

mm

mm

mm

mm

Arriére plan:
Grille:

[ ok l | Annuler |

Cliquez sur la Barre du Menu [Config] — [Page réglage] et
la boite de dialogue suivante apparait :

[ Largeur de la page] : la largeur de la page du logiciel est
généralement associée a la largeur de la machine X.

[ Hauteur de la page] : la hauteur de la page du logiciel est
généralement associée a la largeur de la machine Y.

Dans des circonstances normales, si vous étes connecté a la
carte mere, le logiciel permet de formater automatiquement le
travail actuel de la machine, comme une taille de page.

Si la carte n’est pas connectée, ou vous avez besoin de définir une taille de page personnalisée
(comme pour définir la taille de la page en fonction du matériau), vous pouvez utiliser la mise en
page et reconfigurer la taille de page.

[ Quadrillage 1 : réglage de I’espace du quadrillage et activation du quadrillage.

[Clavier] : I'utilisateur peut utiliser les touches directionnelles pour déplacer ou faire tourner
les graphiques sélectionnés.

[ Configuration de couleur] : réglage de la couleur de la zone de travail.

2.4 Ouverture et sauvegarde des fichiers

Le logiciel utilise le format de fichier rld pour sauvegarder les informations graphiques, les
paramétres du calque, les différents calques et le traitement de la séquence des éléments

graphiques.

2.4.1 Ouverture des fichiers

Cliquez sur le menu [Fichier 1 — [Ouvrir] ou cliquez sur I’iconel@, la bofte de dialogue

suivante apparait :
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# Open... &J

Regarderdans: | Traduction laserworké ~ & F £ M

Default

Sélectionner le fichier Ouverture

e
A

Nom du fichier Default "
Types de fichiers ['rld V] I Annuler I_

[ Ouvrir en lecture seule

(2) Sélectionnez un fichier (par exemple Default.rld), cliquez [ouverture] .

2.4.2 Sauvegarde des fichiers

(1) Cliquez sur le menu [File 1 — [Savel , ou cliquez sur I’icone & 1a boite de dialogue
suivante apparait :

5 Enregistrer sous ﬁ
Enregistrer dans | LaseWorkve -0 ¥ @E-
Nom - Modifié le Type Taille
| Fonts 26/12/2014 11:01 Dossier de fichiers
| temp 02/01/2015 12:53 Dossier de fichiers
| Vendor 02/01/2015 10:11 Dossier de fichiers

Entrer nom de fichier

7
Sauvegarder
:/V
Nom du fichier : test Enregistrer ’_
Type RLaser Files(".1ld) -] [ e |

(2) Entrez le nom de fichier dans la boite d’édition, puis cliquez sur [Sauvegarde] .

2.5 Import et export de fichiers

Ce logiciel utilise le format rld, ainsi pour créer ou modifier d’autres matériaux cela se fera par
I’importation, apres 1’utilisation de I’exportation des fichiers graphiques pour d’autres logiciels.

Format de fichier supporté pour I’importation : dxf, ai, plt, dst, dsb... etc.

Format de fichier supporté pour I’exportation : plt
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2.5.1 Importation de fichiers

Cliquez sur le menu [Fichier] — [Importer] , ou cliquez sur I’icone =) . La boite de
dialogue suivante apparait. Sélectionnez le fichier, puis cliquez sur [Open] .

¢ Import @
Regarder dar FICHIERS DXF ET AUTRES -~ @F > Er
apple (B 11tmpdxf
carrousel B 01637518515
DIVERS (B 016518515
dwg Bss
etoile nord B
gardes corps W13
puzzle 3d et divers [EBELETS
& _tmpdxf 22
Bo W 256
[ W 2s7
Bo2 B om2En
&> (83205578
W3 Chairs 333
[ 3D-Landschaft (83808
®o8-1-14 (& 555
@ 10876+ [EEEREEE
(& 10n307 {1232
Won B umEEs
Bu 1555
Bni1s (8 2000
(| B111e6 W33
<« [ D Preview
Nomdu 3 Chairs
o}:{h‘;:; de [SupportedFiles1 ] Annuler

@ Sélectionnez [Preview] , vous aurez un apercu du fichier sélectionné.

Pour la plupart fichier vectoriel, les données seront automatiquement importées dans le calque
correspondant du logiciel RDCAM selon la description du calque.

Pour certains documents spéciaux tels que DST/ORD, les données seront importées dans le calque
actuel.

A
BERE L. [ ow =l = &y B2
L hvadi o1 051 2

3 LG B0
= LS T

| 2 L5 W

o w0 T

o ronce reT
2 A0enrs ter
o VeI teT

RIR)

¥ Dok

FHEN  [Doria =
ISR T [Soper-ad Tilex - ENL J

Palette de couleurs

EN ¢ EE EECE ™
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2.5.2 L’exportation de fichiers

Cliquez sur le menu [Fichier] — [Exporter] ou cliquez sur I’icone (B et la boite de
dialogue suivante apparait. Entrez le nom du fichier, et cliquez sur [Enregistrer] .

2.5.3 Paramétrages

Précision de PLT : en fonction de I’exactitude du fichier original de plt pour sélectionner I’unité
d’importation appropriée.

Courbes lisses: lors de P’importation du fichier de vecteur, on peut voir le lissage
automatiquement des courbes originales. Pour que le graphique original soit lisse sans avoir
besoin d’ajuster le lissage de fagon répétée, vous pouvez décocher ce bouton. Ne faites pas de
lissage des courbes, cela réduirait le temps de traitement des importations.

Fermeture automatiquement des courbes : selon la tolérance de fermeture, vérifie et ferme les
courbes automatiquement.

Combiner des lignes : selon la tolérance de fusion, autoconnexion des courbes.

Bascule automatiquement des couleurs en niveaux de gris : dans des circonstances
normales, les images sont basées sur des niveaux de gris. Si le bitmap importé est en
couleur, I’image peut étre convertie en niveaux de gris.

Importation de messages texte DXF : lorsque I’utilisateur a besoin uniquement de I’information
graphique DXF, pas besoin de I’information du texte dans le fichier, ne cochez pas cette option.

Précision de I’exportation : précision de 1’export du fichier PLT ou un fichier de sortie.
Unité de vitesse : le logiciel propose deux types d’unités de

Pormmens na ) edml] vitesse : mm/s, m/min. A sélectionner en fonction de
-
Importer Réglage I’utilisation. Aprés avoir eté sélectionnée, la vitesse des
PLT Précision: mE |- parameétres de I’unité d’interface est modifiée.
DXF Unité: M ~]

[V]1mporter Dxf text info
[] soudure auto

Plage fermeture (mm): 0.1

[] combine lines

Combine error(mm): 0.1

|| Exporter Réglage:

Exporter Precision(%): 80

Vitesse Unité: |mm/s |~

0Ok l [ Annuler

10



ArRKETYrE

2.6 Création graphique de base
@ Ligne

Cliquez sur le menu [ Dessiner] — [Lignel, ou cliquez sur barre d’édition Z , faites glisser
la souris sur I’écran, vous pouvez dessiner une ligne arbitraire.

Appuyez sur la touche « Ctrl » tout en faisant glisser la souris pour tracer une ligne horizontale ou
verticale

€ Polyligne

Cliquez sur le menu [Dessiner] — [Polyligne] ou cliquez sur la barre d’édition < . Faites
glisser la souris sur 1’écran, vous pouvez dessiner une polyligne de longueur arbitraire.

€ Rectangle

Cliquez sur le menu [Dessiner] — [Rectangle] ou cliquez sur barre d’édition O Faites
glisser la souris sur 1’écran, vous pouvez dessiner un rectangle de taille arbitraire.

Appuyez sur la touche « Ctrl » tout en faisant glisser la souris pour dessiner un carré.

@ Ellipse

Cliquez sur le menu [ Dessiner] — [Ellipse] ou cliquez sur barre d’édition ~ . Faites glisser
la souris sur 1’écran, vous pouvez dessiner une ellipse de taille arbitraire.

Appuyez sur la touche « Ctrl » tout en faisant glisser la souris pour dessiner un rond.

& Point

Cliquez sur le menu [Dessiner] — [Ellipse] ou cliquez sur barre d’édition ~ . Faites glisser
la souris sur 1’écran, vous pouvez dessiner un point.

& Texte

Cliquez sur le menu [Dessiner] — [Texte] ou cliquez sur barre d’édition A , puis vous
cliquez dans la zone de dessin a n’importe quelle position, vous pouvez écrire le texte dans la
boite de dialogue pop-up.
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() TrueType font: | H Tahoma V’ Width: ‘50 ’ %
O Stk font: i Fs.SHX Char space; ‘U \ mm
- |
Text Line space: |0 | mm
[T]Enable variable text
Height: ~ |100 mm ( OK | [ Cancel J

\

Choisissez la police pour les mots a saisir dans le texte, puis configurez la largeur des
espacements des mots, la hauteur, I’interligne. Cliquez a nouveau sur [OK] .

Le logiciel prend également en charge le texte variable, celui-ci a besoin d’étre changé selon
certaines régles, comme les temps de traitement de sortie et le texte doivent étre changés
automatiquement. Les variables systéme ont des caractéres variables de type date et numéro de
série.

La variable est la date, elle sera changée a la date actuelle de I’ordinateur a chaque
traitement. Le logiciel propose une variété de choix dans le format de la date.

Text : - ﬂ
@ TrueType font: ® Tahoma - Width: | 50 - L’utilisateur peut également
(7 SHX font: B Fs.5HX - g mm définir !a datg de migraj[ion,
Tont y o et a trois choix : par le jour,

par le mois, par I’année.
Enable variable text

Comme sur un emballage,

Date hd ;- - -
[ose ] la période d’expiration
default[20151104] - A .
12Hour[HH:MM][04:41] T peut étre gravée sur le
12Hour[HH:MM][04:41:54] .

24Hour[HH:MM][16:41] pI’OdUIt.

24Hour[HH:MM][16:41:54] L
American Date[11/04/2015] =
Chinese Date[20154&110A04E0]
Chinese Date Time[201548110A¢
Chinese Time[16E+41-054A&]
European Date Time[04/11/2015p
European Date[04.11.2015]

Week Year[04/11/2015 16:41:547 —

VAlnle Wnme A TenlAA4E]

J ot Bwovo [

Height: 8 mm Apply ] [ 0K ] ’ Cancel




ArRKETYrE

Text EY

(@ TrueType font: T Tahoma h Width: 30 %

() sHX font: &l Fa.5HX ey o

Text B Line space: 0 mm e i .

Extend [éj
Enable variable text
ISer\a‘No v] D Enable reset
Prefix: Enable prefix ZERO

Suffie
[“IEnable SN array

Start sN: 0000

Number Space M
Current SN: 0000
SNInc: 1 —

4 )

Height: 8 mm [ oy | [ o || cance |

1=

Si les processus ABCOOOIDEF sont repris successivement, on obtient ABCO0002DEF,
ABCO03DEF jusqu’a ABC9999DEF comme groupe de numéro de série.

[Prefix] : préfixe du numéro de série, par exemple ABC est la chaine de téte.
[ Suffix] : le numéro de série du suffixe, par exemple DEF est la chaine de fin.

[Démarrage SN] : la fabrication commence a partir de ce nombre spécifié, par exemple
commencer le numéro de série a 0001.

[SN Current ] : le traitement actuel comme le numéro de série peut également étre utilisé pour
préciser le numérote de série. Lors du traitement d’un groupe de numéro de série, le traitement
s’écoule en commengant par le un, mais en créant le numéro de série actuel pour le traitement, pas
besoin de paramétrer le démarrage, car dans certains cas un groupe de numéro de série a besoin de
traitements répétés, a savoir qu’un numéro de série doit revenir au début lors du démarrage de la
fabrication.

[SN Inc] : le nombre d’intervalles peut étre pris comme numéro de séquence. L’exemple
montre le traitement de numéro de série de 0001 a 9999, I’incrémentation est de 1. Si vous voulez
sortir des numéros de série de nombre impair, I’incrémentation est 2.

[ Activer réinitialisation] : lorsque le traitement du numéro de série a besoin de réinitialiser le
numéro de série [current SN] sera automatiquement remis sur [start SNJ .

Par exemple, les numéros de série a traiter vont de 0001 a 9999, vous pouvez définir que 9999 est
un nombre de réinitialisation et lorsque le numéro de série atteindra 9999, le numéro suivant
passera automatiquement a 0001.

[prefix ZERO] : le systéme va automatiquement supprimer le premier zéro dans le numéro de
série du numérique avant le zéro. Par exemple, dans le numéro de série, si le zéro n’est pas leader,
ABCO0001DEF deviendra ABC1DEF. Mais, si nous voulons a la sortie avoir le numéro de série
ABCI1DEF, ABC2DEF jusqu’a ABC9999DEF, nous ne pouvons pas a cause de [start SN1 réglé
sur 1, mais en annulant [Enable prefix ZERO] il est possible de le faire. C’est parce que dans
le numéro spécifié au début, le numéro de série était un, commengant a 1I’extérieur, en précisant
aussi le chiffre significatif, le numéro de série sera réglé sur 1, le numéro de série se modifiera
commesuit: 1,2, 3,4,5/6,7,8,9,0,1, 2, 3,4,5... Le numéro de série de passera pas a 10, car le
numéro de série effectif avait 1.
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[tableau SN ] au tableau de passage, le traitement unique donne plus de numéros de série.
Exemple :
0001 0002 0003 numéro de série apres le traitement par lot, 0015 0014 0013

0006 0005 0004  passer directement au prochain groupe 0007 0008 0009

0016 0017 0018 0016 0017 0018

€ Capture

Cliquez sur le menu [ Dessin] — [ Capture] , ou cliquez sur barre d’édition®

Sélectionner une source &J

Sources

HP LJ CM1410 Scan TWAIN 1.0 (32-32)

WIA-HP LJ CM1410 MFP Series Scan 1.0(32-3

Sélectionner

Si PPordinateur est connecté a un appareil, la boite de dialogue apparaitra. Aprés avoir
sélectionné I’appareil, vous pourrez obtenir les photos de I’appareil spécifié.

2.7 Sélection d’objets

Dans le processus de dessin et d’édition des graphiques, il faut d’abord sélectionner 1’objet.
Lorsque celui-ci est sélectionné, dans le centre de cet objet il y a une marque en forme de « x » et
entourée par huit points de contrdle.

Cliquez sur le menu [Dessin] — [Select] , ou cliquez sur barre d’édition % , VOUS passez a
I’état « Sélectionner ». En vertu de ce statut, vous pouvez sélectionner objet, voici les cinq types
de méthode de sélection:

@ Cliquez sur le menu [Editer] — [Sélectionner Tout] (Raccourci Ctrl+A) , sélectionnez
tous les objets.

@ Cliquez sur la souris sur I’écran pour sélectionner un seul objet.

14
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@ Sélection de I’objet en utilisant « select case »

Appuyez sur la souris et faites glisser, jusqu’a ce que la boite entre en contact avec I’objet et celui-

ci sera sélectionné.

@ Plus d’objets sélectionnés / moins d’objets sélectionnés

Plus d’objets sélectionnés : appuyez sur « Shift », cliquez ou utilisez la boite de sélection pour

augmenter la sélection d’objets.

Moins d’objets sélectionnés : appuyez sur la touche « Shift », cliquez ou utilisez la boite pour
sélectionner 1’objet.

@ Sélectionnez objet selon le calque

Usin. | Sortie | Doc

| util,

| Test

| Transfq

Coul...  Mode

- Couper

Couper

- Couper
- Couper

Cauper

Vites.
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0

Power
30.0
30.0
30.0
30.0
30.0

Actif
‘feg
fes
fes
fes
fes

Faites un clic droit sur le calque sélectionné, puis 1’élément contenant tous les objets dans le

calque sera sélectionné.

2.8 Couleur de ’objet

La couleur de I’objet est la couleur du contour de I’objet. Vous pouvez cliquer sur un bouton de
couleur sur la palette de couleur pour changer la couleur de I’objet sélectionné. La couleur du
bouton presse est la couleur du calque actuelle.

o
e
L§4

15
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2.9 Transformation de I’objet

La transformation d’objet comprend principalement : ’emplacement de I’objet, I’orientation et la
taille, mais cela ne change pas la forme de base de 1’objet et ses caractéristiques.

La transformation d’objet fournit a 1’utilisateur une interface utilisateur conviviale. L’utilisateur

Mh<sE LD

Vous pouvez également utiliser la barre d’outils « Propriétés de 1’objet ».

peut refléter et tourner les objets grace a dans la barre d’outils Dessin.

X 445,91 |mm k-d 235,989 | mm | 100 | 9 n [El O 0 O Deocasstior 1
Y 299.208 !mm '§ 208.549 mm | 100 | % )

Vous pouvez également utiliser les outils de transformation et de copie des images.

\work | Output | Doc | User | Test | Transform |

[+ o] <] & 2
Position:

H:\‘ V‘mm

V:‘ 1 i

2.9.1 L’image de I’objet
L’image de I’objet sélectionné se tourne dans le sens horizontal ou vertical.

A

Cliquez sur barre d’édition , ’objet sélectionné sera tourné a 1’horizontale.

Cliquez sur barre d’édition ™ , I’objet sélectionné sera tourné a la verticale.

16
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| Work || Output | Doc | User | Test | Transform |

- of[F

Ratio:

H: | %

i 100 |

Mirror;

[T pisproportionate
FlESPF =]

O @ 0O
O0-0-7

[ Apply to copy J

[ Apply ]

Ou a travers le miroir des outils de transformation, miroir horizontal et vertical, et copie.

2.9.2 Tourner I’objet

Cliquez sur la barre d’édition O , la boite de dialogue de réglage de I’angle de rotation apparait.

Définir ’angle de rotation et cliquer sur le bouton [OK] .

Rotation Li—hJ l

Rotation angle(deg) 0

ok | | annuer |

% 4

Si vous souhaitez faire glisser la rotation, définir I’angle rotation a 0, et confirmez.

Faites glisser la souris pour ajuster I’angle de rotation, dans le processus de glissement, il sera
suivi par la rotation filaire du contour.

17
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% [445.91 |mm 4 (235.389 | nm | [100 | % B O 1° eoesmols ‘

¥ |299.208/mm § [208.549 ) mm | (100 | e
Ou entrez directement 1’angle de rotation dans la barre d’outils « Propriétés de I’objet ».

|

Work | output | Doc | User Test [ Transform |

H: {%Z%Ei*‘\ mm
==
Vi téoo.?gz |

[JLock rotate center
[Jrelative center

OO0
O @ O
O-0-0

| Apply to copy |

[ Apply |

Ou utilisez les outils de spin de transformation de rotation. Dans I’outil rotations de
transformation, il peut étre réglé sur le centre de rotation et le centre de rotation de verrouillage.

2.9.3 Taille de I’objet

b ;4§91 7rrm H 72359879 mm l(i) . L7 a O 0 O  process NO: 11
Y 1299.208 mm |} |208.549 mm | (100 | %% EE} )

Vous pouvez définir la taille et la position centrale de I’objet sélectionné.

18
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I
{
20859 |

[ Apply to copy ]

Apply ]

—

Ou utilisez la barre d’outils de transformation de taille pour modifier la taille de 1’objet. Vous
pouvez modifier la taille, choisir de verrouiller le rapport d’aspect, et définir la position par

rapport a 1’objet a transformer.

19



ArRKETYrE

2.9.4 Inclinaison

'work | output | Doc | User Test | Transform |

+ o £

Skew:
H iU I Deqg
¥ ; 0 | Deg

[ Apply to copy ]

[ Apply ]

L’objet peut étre incliné par les outils de transformation d’inclinaison. Il est possible de choisir le
point d’ancrage et 1’angle d’inclinaison.

L’inclinaison entraine une distorsion de I’image bitmap et 1’application actuelle, ne propose que
I’inclinaison de graphiques vectoriels.

2.9.5 Duplication de tableau d’objets

| Ll | R o
Cliquez sur barre d’édition , choisissez 1’objet vous voulez copier, puis cliquez sur B8, la
boite de dialogue suivante apparait :

Array copy @

] !
xm: 1| Xspace: (0.000

1 oo

Yhum: il ’ Y¥Space: gU-UOU | Bog

[ Cancel ] { Ok |

20
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Largeur d’un seul graphique (mm) z Hauteur d’un seul graphique (mm)

Vous pouvez copier 1’objet dans des directions différentes. Le sens de la copie est basé sur les
graphiques originaux. Vous pouvez choisir la direction du tableau en bas a droite, le graphique
original apparaitra sur le coin supérieur gauche, tandis que si vous choisissez le tableau supérieur
gauche, alors I’image d’origine apparait dans le coin inférieur droit.

Aprés avoir réglé le nombre du tableau et les espacements, cliquez sur le bouton [ Apply] , vous
pouvez voir le tableau graphique réel.

11 existe deux formes d’espacement du tableau : I’entraxe et I’espacement de bordure.

Choisissez ’entraxe, puis [X Distance (mm)] , [Y Distance (mm)] représentent la distance
entre les deux centres des images.

Si vous ne choisissez pas I’entraxe, [X Distance (mm)] , [Y Distance (mm)] représentent la
distance entre les bords des graphiques.

Distance au centre X = Distance du bord X + la largeur de 1’objet.
Distance au centre Y = Distance du bord Y + la hauteur de I’objet.

Basculer entre les deux types de méthode de calcul, [X Distance (mm))] , [Y Distance (mm)]
seront calculés automatiquement.

Cliquez sur [Bestrewing breadth] , le logiciel calcule automatiquement le nombre de tableaux
selon la piéce de travail, la largeur, la hauteur, la distance X et la distance Y.

Pour ajuster I’espacement, vous pouvez entrer des valeurs directement, puis cliquez sur
[ Apply]l . Vous pouvez également appuyer sur les touches directionnelles pour régler les
espacements des objets.

Vérifiez [Center] , aprés la copie du tableau, les images seront centrées sur la zone de travail.
Faites défiler la molette de la souris pour zoomer sur les graphiques. Faites glisser la souris pour
déplacer la vue sur les graphiques

2.9.6 Placer I’objet a I’origine

Placer I’objet permet de faciliter la vue ou |’orientation. Les outils suivants sont fournis par le
logiciel :

+
1 : ’objet sélectionné sera placé dans le centre de la page, le centre de I’objet coincide avec le
centre de la page.

N\
KAMI : 'objet sélectionné sera mis sur la page a gauche, en haut a droite, en bas a
droite, en bas a gauche, coin supérieur gauche de 1’objet, en haut a droite, en bas a droite, en bas a
gauche et le coin supérieur gauche, en haut a droite, en bas a droite, en bas a gauche de la
coincidence.
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2.10 Alignement d’objets

Sélectionner les  objets, cliquez sur outils dans la  barre  d’alignement

2E w0 Hoa=20H
220

nA C3 M
oy £

centré.

H T : équidistance horizontale, équidistance verticale.

=0 H

. Elle comprend :
: alignement a gauche, a droite, alignement par le haut, alignement par le bas.

: alignement horizontal par le centre, alignement vertical par le centre, alignement

: méme largeur, méme hauteur, méme taille.

Benchmark de 1’objet :

Si vous appuyez sur la touche « Shift » et sélectionnez les objets un par un, I’objet de benchmark
sera le dernier objet.

Si vous sélectionnez 1’objet par la boite de sélection, I’objet de benchmark est 1’objet dont le
numéro de courbe est le dernier.

2.11 Voir ’objet

+
Déplacer : cliquez sur le menu [Edit] — [Movel , ou cliquez sur “. Ensuite, maintenez le

bouton gauche de la souris enfoncé dans la zone de dessin, et faites glisser pour panoramiser.

Zoom arriére : cliquez sur le menu [Edit] — [ZoomOut] , ou cliquez sur KA chaque clic,
un zoom arriére sera fait sur la zone de dessin. Déplacez la souris dans la zone de dessin et
cliquez, a chaque clic un zoom arriére sera fait sur cette zone.

Zoom avant : cliquez sur le menu [Edit] — [ZoomlIn] , ou cliquez sur . A chaque clic, un
zoom avant sera fait sur la zone de dessin. Déplacez la souris dans la zone de dessin et cliquez, a
chaque clic un zoom avant sera fait sur cette zone.

Sélection de vue : cliquez sur le menu [Edit] — [View Select] , ou cliquez sur I:l\. Déplacez
la souris dans la zone de dessin, maintenez le bouton gauche de la souris enfoncé et faites glisser,
une boite avec un cadre en pointillés s’affichera dans la zone de dessin, relachez le bouton de la
souris, puis la sélection faite dans la boite s’affichera dans la zone de dessin en plus grandes
proportions.

Vue du cadre de la page : cliquez sur le menu [Edit] — [View Page Frame] , ou cliquez sur
L} .y
* . Le cadre de la page sera en plein écran.
Vue du cadre des Données : cliquez sur le menu [Edit] — [View Data Frame] , ou cliquez sur

. L objet sélectionné sera en plein écran.
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2.12 Grouper et dégrouper

Quand on modifie les graphiques, on a besoin de voir une partie de I’opération dans son ensemble
(par exemple, la disposition de plusieurs lignes pour un texte).

Méthode : sélectionnez le groupe d’images, puis sélectionnez le menu [Edit] / [Groupl

( [UnGroup] ), ou sélectionnez directement la barre d’outils | = ®: “# .

2.13 Outils importants

Voici quelques outils fréquemment utilisés. L’utilisation de ces outils importants peut rendre le
document actuel plus ordonné dans les graphiques, et rendre le traitement plus rapide lors de la
production.

2.13.1 Tri manuel et réglage du point et de la direction de coupe

Le logiciel fournit a I’utilisateur un outil pratique pour le tri manuel. Sélectionnez [Edit] —

[Set cutting property] , la boite de dialogue pour le paramétre des propriétés de coupe
s’affichera. Tous les paramétres de tri manuel, de points de coupe, de coupe, de direction peuvent
étre complétés dans cette boite de dialogue.

Set cutting property

=

| O Kame ~ | KO
Elemert [>>
Elemert2 .
g Elemert3
Element+
_' ‘L Elements
ot Elemorct
x Elomers?
o " ./C\)\ \J f\ l((’l\ __J Elamenta
s i g Elemertd
e 5 | 10 Elemert.10
| 11 Element.11

—a—'——‘_‘(“ﬂ - - :..\ | 12 Elementi2

-\ P 13 Elemert13

= 14 Elemert14

r /(:,u\ @__—————_J | 15 Elementis
‘————'\.«———fﬁ—— |16 Elomertis

- 17 Element1?
X | 13 Elament13

— e S f———xﬁ] |19 Elamerti3
J_.g, W ’ | 20 Element20

i) B

VCONDN W -

21 Element21

=2 Element22

@ : —“-J | 23 Elemert23
=3 24 Elemert24
y ’ s} El=mert25

,—_.___,_”_,-—'-A.] — N ——————— | 2 Element26
—) e N ||z eemenzz
o reofd | 23 Elamert23
L o (O:f:_d_'____—J 29  Element23
e R N NS | 30 Elemert3d ¥
<

A v
A s

[_Rearcer || Reverse ][ Reordr

Neme

V] showbath __J _]
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Chemin affiché

Vérifiez d’abord le « chemin affiché ». 1l affichera I’ordre de coupe graphique réel et la direction
de coupe.

Tri manuel

Choisissez & . Ce bouton est utilisé pour modifier le statut actuel de I’opération en modification
ou en affichage. Ensuite, vous pouvez sélectionner ou cliquer sur les graphiques dans la zone
d’affichage graphique (ou cliquez sur un pixel pour consulter le nombre de pixels).

Aprées avoir s€lectionné le graphique, choisissez , ces graphiques sont redirigés vers une
autre liste a traiter comme la premiére primitive. Les primitives seront suivies par des opérations
répétées, pour terminer le séquencage de tous les graphiques.

Changer la direction du traitement graphique

Sélectionnez le graphique avec la souris dans la zone d’affichage graphique ou dans la liste, puis

Reverse

cliquez sur

Changer le point de coupe

10 Element10
11 Element11
12 Element12
13 Element13
14 Element14
15 Element15
16 Elementie
17 Element17 =>>
18 Element18
19 Element19
20 Element20
21 Element21
22 Element22
23 Element23
24 Element24
25 Element25

26 Element26
<[ r

o
M
M

Régler les propriétés de coupe ﬁ
ReOrder ] i Inverser ] i ReOrder ]
NOM  Nom & NOM  Nom
1 Element1
2 Element2
3 Element3
4 Element4
5 Element5
6 Elemento
7 Element7
8 Elements =
9 Elementd

[ Montrer le Trajet Usi. ﬂ ﬂ
x|
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Sélectionnez les graphiques dont vous voulez changer le point de coupe. Tous les nceuds des
graphiques sélectionnés apparaitront. Sélectionnez le point de départ, double-cliquez la souris,
cela va changer le point de départ des graphiques actuels.

Aprés avoir terminé toutes les modifications, cliquez sur ok pour sauvegarder les changements.

En plus des caractéristiques de propriété de coupe, le logiciel propose également des outils pour
modifier I’ordre de coupe, le sens de la coupe et le point de coupe.

Choisissez LQ dans la barre d’outils, ou cliquez sur la commande du menu [Edit] — [Show
Path] .

Dufuule KbG. 0.0, 9

R} EdtEl Drowll) Corfgls) HendelW)  VewlWl  Heodd)
DG PR ea THERRQA |0 v Ddebo 8 5%
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r w o S a E G i
[\I P VT O] CPVPR e T U o PP P o WO T W G v | T T o O T e o PO ol WO e T U v PPA R P
ok - Work  Ougp | Doe | s | Tet | Trawtom
£ : Lepr  Yoce Tpeed  Powr Oupsd
o B B Cst 100000 30000 Yes
=
I\Ii
af -
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* |o
=
° ¢ >
% A |
g o
oS ke Fnd Cone ‘et -
<F
¢ Lawer ek -
m J Poskion: Crrenk posky,
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li. Rt | Pusapcortran || 2cp
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Tri manuel

Choisissez le premier qui doit étre modifié dans 1’ordre de coupe, puis le numéro de série du
premier actuel s’affichera dans la barre des propriétés de 1’objet.
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Entrez le numéro de série directement dans le numéro de traitement, puis appuyez sur la touche
« Entrée » du clavier ou cliquez sur la zone de tragage, 1’ordre de coupe sera changg.

Changez la direction de traitement

Cliquez [Edit] — [Set cut direction] , pour entrer dans le mode d’édition de la direction de
coupe. Ensuite, vous pourrez double-cliquer & n’importe quel endroit sur le graphique sélectionné.

Changer le point de coupe

Cliquez [Edit] — [Situé point de coupurel , pour entrer dans le mode d’édition du point de
coupe. Ensuite, sélectionnez la courbe qui doit étre éditée, vous pouvez double-cliquer sur le
nceud que vous souhaitez définir comme point de coupe pour terminer le changement du point de
coupe.

2.13.2 Réglage et modification des coupes / découpes de lignes

Lors de dessin ou d’importation de courbes, par défaut la courbe n’a pas de lignes coupées /
découpées.

Si vous voulez ajouter des lignes coupées / découpées, sélectionnez les objets, puis cliquez sur

[Edit] — [Edit cut in property] , ou cliquez sur = . La boite de dialogue suivante apparait :
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Coupe Int.et Ext. réglage téj

Coupe Int.
|:|Acti~.rer
Longueur(mm): 3
Angle(degré): 45
'l Coupe Ext.
! Dﬂcti'n.rer
Longueur({mm): 3 "
Angle(degree): 45
|
|| Auto contréle coupe Int/Ext
[ ok l ’ Annuler

Avant de couper / découper les lignes, vous devez d’abord activer la fonction de coupe / découpe.
11 existe deux types de coupe / découpe de lignes : la ligne droite et I’arc.

La coupe de lignes droites peut étre faite de trois facons :

Coupe avec I’angle : couper en ligne et partir du segment dans un certain angle, I’angle est positif
dans le sens antihoraire.

Coupe au centre : le point de départ de la coupe est au centre.

Coupe a partir du centre : la direction de la coupe de la ligne part du centre, et la longueur est
indiquée dans les paramétres.
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Découper les lignes

y Couper les lignes

La longueur de I’arc lors de coupe en arc est celle paramétrée.

11 existe deux types de coupe/découpe en arc, comme le montre la figure suivante :

femelle male

Le traitement des paramétres de la découpe de lignes est identique a la coupe de lignes.

2.13.3 Optimisation de la trajectoire

L’optimisation de la trajectoire sert essentiellement a réorganiser les graphiques vectoriels.

o
ca

Cliquez sur le menu [ Traitement données] — [optimisation coupel , ou cliquez sur , la

boite de dialogue suivante apparait :

Optimisation de coupe [i—hj

[ |ordre couleurs

[¥]Intérieur. V. Extérieur

’Single Inter v Exter vl

Block Fichier {mm)

b Hauteur: 30 Dir:

[ | optimisation point départ
[] Auto détermine start point and direction

l Ok l [ Annuler

[% =
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]

Cliquez sur le menu [Editer] — [Trajet usinage] ou cliquez sur ~—:t. Vous pouvez voir la
trajectoire de coupe avant et apres le traitement

Téte du laser

avant le traitement apres le traitement

La trajectoire de coupe des images commence toujours a partir de la téte de laser.

2.13.4 Courbe lisse

Pour certaines courbes de moindre précision, cette fonction adoucir les courbes, et avoir un
traitement plus lisse.

Cliquez sur le menu [traitement donnée] — [Lissagel , ou cliquez sur £, la boite de
dialogue suivante apparait :
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- 3
Lisser les Courbes ﬂ

Lissage Auto. D 30% |:| Lissage Manu.

| o] (0w ]

Faites glisser le curseur, et cliquez sur le bouton [ Appliquer]) , la boite de dialogue montre les
courbes avant et apres le lissage.

Les courbes noires représentent les courbes originales, et les courbes rouges représentent les
courbes lissées.

-

Lisser les Courbes ﬂ

s

Lissage Auto. [} 59% | |Lissage Manu.

‘ [Appliquer” Cadre H Ok ] l Annuler I
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Vous pouvez afficher les graphiques en faisant glisser la souris. Vous pouvez faire un zoom avant /
zoom arriére sur les graphiques avec la molette de défilement.

Cliquez sur le bouton [ Cadre] , les graphiques apparaitront agrandis dans la boite de dialogue.

Pour obtenir un effet de lissage satisfaisant, cliquez sur le bouton [Appliquer] , les courbes
seront lissées en fonction des parametres de lissage.

Sélectionnez « Direct smooth » et vous pourrez utiliser une autre méthode de lissage. Le choix de
la méthode de lissage peut étre modifié en fonction des besoins de I’image réelle.

2.13.5 Vérifier la fermeture

Cliquez sur le menu [ Traiter les données] — [Soudure Auto] , ou cliquez sur [ , la boite de

dialogue suivante apparait :
Réglage fermeture (mm) ﬁ

Fermeture erreur(mm): 0.1}

|| Forcer la fermeture

| ok | | Aonuler |

Définir erreur de fermeture : lorsque la distance entre le point de départ et le point d’arrivée est
inféricure a la tolérance, la courbe sera fermée automatiquement.

Fermeture forcée : fermeture obligatoire de toutes les courbes sélectionnées.

2.13.6 Retirer le chevauchement

Cliquez sur le menu [ Traiter les données] — [ Supprimer superposition] , ou cliquez sur = )
la boite de dialogue suivante apparait :

Supprimer superpao. &J

[] Activer tolérance superpo.

Tolérance 01

| ok | | anner
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Dans des circonstances normales, ne sélectionnez pas la case « Activer erreur Overlap ». La
suppression des lignes qui se chevauchent se fait lorsque deux lignes comparées ont un bon degré
de concordance. Si vous avez besoin de supprimer le chevauchement des lignes, vous devez
sélectionner « Activer erreur de chevauchement », et régler I’erreur de chevauchement.

En régle générale, ne configurez pas une marge d’erreur de chevauchement trop importante, de
manicre a éviter toute suppression accidentelle.

2.13.7 Combiner la courbe

i
Cliquez sur le menu [ traiter les données] / [ Combine Curvel , ou cliquez sur 1 , 1a boite de
dialogue suivante apparait :

Option soudure ﬁ

Soudure({mm): m

ok | | Annuler |

L

Le logiciel fusionne automatiquement les courbes dans les courbes sélectionnées, quand la
tolérance de fusion est inférieure a celle définie dans les paramétres.

2.13.8 Traitement de Bitmap

Cliquez [3 , et sélectionnez une image bitmap, puis cliquez sur le menu [traiter les données ]

— [tramer le fichier Bitmap 1 , ou cliquez sur Barre de systéme R
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Largeur: 1024 Pixels

Hauteur: 768 Pixels
H Résolution: 96 Pixels/inch
V Résolution: 96 Pixels/inch
Lumiére: 0.0%
M 7
0
Contraste: 0.0%
|
["1nvers. couleur
[ set output résolution
Résolution(pixels/inch) ‘ 96 ‘
[ pither
(7) Net graphic
Fréguence(lignes/inch): ‘ 1 ‘
(7) Dot graphic
() Noir et blanc
(@) Echelle de Gris
(©) Affiner
[ Appliquer a la vue ] [ Appliquer a la source ]
[ Get outline ]
| | [ FullScreen “Enregistrer sous“ 0Ok ” Annuler ]

En haut a droite de la boite de dialogue s’affichent les informations de 1’image présentée.
Remarque : la résolution horizontale et résolution verticale change avec 1’échelle de graduation.

[ Appliquer pour afficher] ( [ Appliquer a la vuel ): les réglages actuels sont utilisés
uniquement pour ’apergu, sans affecter 1’image d’origine, appuyez sur le bouton [ Annuler] ,
I’image bitmap retournera a I’état d’origine. Par conséquent, il ne faut pas I’utiliser pour les
réglages. Cependant, cette approche nécessite plus de temps et d’espace mémoire.

[ Appliquer a la source] ( [ Appliquer a la source] ) : les réglages actuels sont utilisés pour le
bitmap d’origine directement, donc méme en cliquant sur le bouton [Annuler] , I’image ne
reviendra pas a son état d’origine. Par conséquent, il essentiellement utilisé pour une opération en
plusieurs étapes, et 1’opération en cours de cette étape est nécessaire, comme modifier toutes les
images en niveaux de gris. Cela peut économiser le temps de calcul du suivi de 1’opération.

[ Enregistrer sous] ( [Save as] ) : conserver les résultats de 1’opération précédente. En plus
d’utiliser [ Appliquer pour afficher] peut également étre exporté. Cela permet de faciliter le
traitement ultérieur.

[ Echelle de gris] ( [Gray scale] ) : généralement, le traitement d’autres images se fait sur le
niveau de gris. Avant la manipulation, vous devez passer en niveaux de gris, en cliquant sur le
bouton [Apply to source] . Le passage en niveau de gris de ’image en couleurs permet
d’occuper moins de mémoire, pour le traitement étape par étape de grandes images, il faut une
certaine extension de mémoire pour éviter d’étre a court.

Pour les images en couleur, la définition du contraste et de la luminosité a un certain effet
auxiliaire et il faut suivre la méthode contre le jitterbug.
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Ajuster le contraste :

Apres le traitement

Négatif :

W
- A S

Avant le traitement

Améliorer la netteté :

‘ o

Avant le traitement Apreés le traitement

’ Stuewr|
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Il y a trois méthodes pour le traitement contre le jitterbug : graphique Net, graphique Dot, en noir
et blanc.

Graphique Net :

Graphique net ajuste la netteté, mieux adaptée a un matériau qui n’est pas en haute résolution, ou
le laser est relativement lent a réagir.

Pour obtenir la netteté appropriée, vous pouvez régler la résolution et la fréquence de 1’image.
Plus la résolution est élevée, plus c’est sensible. Plus la fréquence est élevée plus la netteté est
basse. Plus la fréquence est basse, plus la netteté est élevée.

Généralement, la résolution de I’image est 500 — 1000, et a la fréquence est de 30-40 lignes

Graphique dot :

Graphiques dot a une bonne échelle de gris, mieux adapté aux matériaux en haute résolution, et le
laser répond rapidement.
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En noir et blanc :

Dans la plupart des cas, le passage de I’image couleur en noir et blanc donne un rendu pauvre.
Cependant, pour certaines images au contour clair ¢’est trés facile a utiliser.

Obtenir le contour :

Bitmap handle

Largeur: 1024 Pixels
Hauteur: 768 Pixels
H Résolution: 96 Pixels/inch
V Résolution: 96 Pixels/inch

Lumiére: 0.0%

0
Contraste: 0.0%

5

[ 1nvers. couleur

[ set output résolution
Résolution(pixels/inch) | 96

[ | pither

Net graphic

Dot graphic
Noir et blanc

: ) Echelle de Gris

Affiner
l Appliquer a la vue ‘ I Appliquer a la source l
[ Obtenir le contour ]
H FullScreen ”Enregistrersous” 0ok H Annuler]
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Cliquez sur « Get outline » pour extraire le contour du graphique. Comme sur I’image suivante :

2.13.9 Prévisualisation du traitement

Cliquez sur le menu [Editer] — [Prévisualisation] , ou cliquez sur la barre de systéme =

Tt et 0:01:34.043

Liga s 0:01:17.180

wd 0.0mm

Do [FRIIRRERRRRINANN

Faesemlioes I Feap

Le logiciel propose la prévisualisation des documents a traiter, et vous pouvez obtenir quelques
informations de base grace a celle-ci. Par exemple, la trajectoire réelle du traitement, le temps de
traitement général, le traitement de la distance. Le processus d’usinage peut étre simulé.

En plus de I’apercu du fichier en cours d’édition, vous pouvez également prévisualiser les fichiers
qui ont été sauvegardés en rd.

La prévisualisation de fichier de type rd :

Double-cliquez dans la zone d’affichage graphique. Choisissez 1’image que vous voulez
prévisualiser dans la boite de dialogue pop-up, puis ouvrez-la.
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Open @

Look in: | ) My Documents v } « W5 i ik
!Ifjndobe Scripts lD My eBooks () Source Insight
[)Baidu [C)My ISO Files () visual Studio 2008
) Corel User Files My Music ) 3aNm
(C)FILTERIT4 User Settings (2} My Pictures
(C)KSDStore My QQ Files
)My Designs (@1ry webs
£ “ | %
File name: || | [ Open |
Files of type: | *rd v| [ Cancel ]

[ Open as read-only

Le logiciel propose également de définir les paramétres d’apercu.

Faites un clic droit n’importe ou dans la zone d’affichage du graphique, le menu configuration
apparait. Sélectionnez « Config », la boite de dialogue suivante apparait :

Full window Configuration @

Confi
paet Background

Horizontal mirror Back color: . Font color: .
Vertical mirror

Draw color{Power)

on || W o
Simulate color{Power)

Idle color .

Anchor

() Top left () Top right
(O Bottom left () Bottom right

Vous pouvez prévisualiser la couleur des images correspondant a la production réelle de
I’énergie. L utilisateur peut facilement voir si I’énergie du calque est correcte.

2.13.10 Controle des données

Sélectionnez les graphiques a vérifier, cliquez sur les commandes de menu [ traiter les données]

[ Vérification données] , ou cliquez sur la barre d’outils du systéme
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i N
Contréle données ﬁ

Vérifier contrdle fermeture
Verifier lignes non fermées:43
[¥] Auto fermeture Erreur{mm): 0.01 Auto contréle fermeture:0

Contréle fermeture

[] check self-cross

[ ] contréle intersection

|| contréle Décalage

Activer erreur Erreur(mm): | 0.01 Contréle

h - . J

Vérification des données, de fermeture, de chevauchement : L’utilisateur peut contrdler et
vérifier les problémes apres les données. En faisant un clic droit, une boite de dialogue apparait et
en méme temps que le probléme dans les calques d’images sélectionnés. Contréle — exclusion
des erreurs répétées — processus de controle jusqu’a ce que les données soient conformes aux
exigences de la fabrication.

2.13.11 Génération de Lignes paralléles

Sélectionnez pour créer des lignes paralléles, cliquez sur le menu commandes [ traitements des

données] / [Décalage] , ou cliquez sur la barre d’outils du systéme S

rIZI'éu:aIal_:Je polyligne.‘ ’ . s . 'ﬁ1
Décalage(mn 2 mm || Suprimer original
@ It (et () Auto Int/Ext
Ok l I Annuler l
L =

La ligne rouge sur la figure correspond a I’image originale et la ligne verte est a 1’intérieur de
I’image rétrécie.

2.13.12 Design LGP

Cliquez sur le menu commande [éditer] / [LGP design] , ou cliquez sur la barre d’outils
dessin, vous pouvez déja commencer les outils de conception de bloc réflexe, les outils sont
spécifiques a bloquer le traitement de la lumiére, c’est une fonction indépendante, et si
I’utilisateur ne pratique pas ce traitement, il peut ignorer ce paragraphe.

Pour utiliser le canal de lecture des outils de création du tableau blanc, nous devons d’abord
concevoir un guide réflexe du contour.
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Dans 1’outil, la valeur par défaut a créé un contour rectangulaire du tableau blanc de 200 X 200.
L’utilisateur peut créer manuellement un standard de la forme du contour du tableau blanc dans
les outils « systéme ».

Create LGP outline

width: |200.0 Height: 200.0

(O Rectangle &) Ellipse

[ Apply ]
[ Import artwork J

La définition standard du contour peut étre rectangulaire ou ovale.

L’utilisateur peut également importer un fichier comme contour. Cliquez sur le bouton
« introduction au guide du contour du tableau blanc », vous pourrez choisir d’avoir un contour du
document. Il est important de noter que le fichier de contour doit étre une image fermée, sinon, le
systéme va automatiquement la supprimer.
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Yo 2,

LGP Siee v )

widh [210.1 | echs LU
VLock rato

[ Mgty

TJE 1o 15 Lhark

==

Si le contour a des exigences de taille d’importation, 1’utilisateur peut également modifier la taille
du contour, et peut mettre en place un bord blanc.

La bordure de I’image est préte, vous pouvez commencer a augmenter le réseau sur un tableau
blanc.
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LGP Point{rmm)

LGP type: VGrin I
width: | Heighk: |
UpGrad: UpGrad: ;
DownGrad: | DovinGrad:
LeftGrad: ‘ LeftGrad:
RightGrad: | ~ RightGrad: |
Space{mm)
Up: (20000 Grad: |0,2000
Down: 1:2-0':00 Grad: ;6-2500
Left: jfé.otoo oy Grad: ;6'3&’0 )
Right: (20000 | Grad: ?b'.éc'dci i
Base ine
% 0000 |(zm] ¥ 000 [z

Enable row and colown

[V]EnRow V] ErcColumn
Light source
[(Lef: I righe
[ITop " |Bcktom
Apply

Le réseau est divisé en quatre fagons : ligne droite, ellipse, rectangle et grille.

La ligne de base est liée a une source lumineuse, I’utilisateur peut ajuster la position de référence
selon le temps de la source de lumiére. Dans le schéma ci-dessus le marqueur rouge est la ligne de
base. L’utilisateur déplace la souris sur la ligne de base, appuie sur la souris, puis fait glisser la
ligne de base a I’emplacement désiré.

L’ensemble des zones réflexes de la ligne de base est divisé en quatre régions : au-dessus de
niveau de référence pour la définition de liaison montante et de liaison descendante définie
comme ci-dessous, la définition de base verticale pour la colonne de gauche sur la gauche, la
définition droite de la colonne de droite.

Définissez respectivement la taille et le réseau d’espacement en haut, en bas, colonne de gauche,
la valeur initiale de la colonne de droite et le gradient du changement, vous pouvez former
’utilisateur voulant gérer 1’effet du tableau blanc.

Concernant la grille, il faut mettre en exercice 1’autorisation de colonne, alors, la grille apparait.

Pour la fonctionnalité de 1’application, le systéme fournit la configuration de lumiére, si la source
lumineuse est standard, vous pouvez choisir la source de lumiére, puis configurer les parametres
réseau, vous n’avez pas besoin d’ajuster la ligne de base. A ce moment, la ligne de base montre
aussi le cache.
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Fagon grille Fagon elliptique

Source de lumiére en haut Source de lumiére en bas

e oy e ? 3
TR RSBSOS SV RS IS s SESHATE
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La ligne, I’ellipse, le rectangle sont les modes de sortie de numérisation en réseau.

LGP cut/Engrave e s y s . ..
T 1 En mode numérisation, I’énergie minimale et
Speed{mm/s): |100.0 ' [JDefault . o .
‘ A maximale en générale est la méme, et la
MinPower(%): 30.0 ‘ T . ;-
inPower(%) _|[]pefaut décélération est 0. En ajustant la précision de la
MaxPower(%): 30.0 | numérisation, pour ajuster la numérisation de la
[+]1s blower on densité, plus la numérisation des lignes
Scan precision [1016 i confldfentl_elles _est précise, m0|_ns la
= numérisation des lignes éparse sera précise.
OnDelay: |0.000 ' ms , . :
‘ : Les méthodes de traitement de la grille sont la
;10,000 ; e L
CHEE L e - coupe, et la numérisation n’est pas précise. Cela
Outline cut peut étre ajusté en fonction de I’effet réel, le
[(]Enable outline cutting retard de commutation maximale minimal de la
lumiere, de fagon générale, I’énergie minimale
Speed(mmjs): | . est I[égérement inférieure a I’énergie maximale.
MinPower(%): . . )
: Si vous avez besoin de couper le réflexe du
MaxPower{%o):

contour, vous pouvez faire le contour de coupe.
Les paramétres de coupe et de leurs
OnDelay: | e configurations communes sont identiques a ce

] que I’on trouve ici.
OffDelay: | ms
Si vous devez appuyer sur tableau afin d’en

DrBy porameters ; produire d’autres, cela peut étre configuré dans

%Numz | | | % Space: |0-000 | les parameétres tableau. La direction de réseau le
¥ Num |1 ¥ Space: |0.000 long de la machine est toujours a I’origine de la
direction opposée.
[ USB:Auto ]
Position: ' Current Position v ‘

[ Start ] [Pause,l’Continue ][ Stop ]

| saveurile || outputuFie || Download |

[ GoScale ][ CutScale ][ Preview ]
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Chapitre 3 — Parametres systéme

Avant I’usinage, il est nécessaire de déterminer si les paramétres du systéme sont corrects. Cliquez
sur le menu [Config] — [Réglages systéme]

Config(S) | Traiter les données(W)

Réglage Systéme
Paramétre fichier

Format de travail
Password Setting

Créer un remplissage
v Montrer les copies

3.1 Paramétres généraux

r . » - ‘ A
Réglage
Paramétre Geneérale | Systéme Info
Axis Mirror Laser Téte
Axis X Mirrar o 0O @
(/] s Y Mirror ® ©® © [ | Absolute coordinate
[ | Limite de vitesse petit cer [ | scanning(Reverse interva
Diam.{mm) Vites.(mm/s) Vites.(mm/s) Reverse interval...
1.100 25.000
2.100 35.000
3.100 40.000
4,100 45.000
5.100 50.000
6.100 55.000
4 | 1 [ » 4 | il | »
Ajouter... Supprimer Ajouter... sup.
b

Axe Miroir

En général, la direction de 1’axe de miroir est basée sur I’emplacement réel de la limite de la
machine ou a l’origine de la machine. Le systéme de coordonnées par défaut est le systéme
Descarte et le zéro est en bas a gauche.

Si le point zéro de la machine est en haut a gauche, I’axe X n’a pas besoin de miroir, mais I’axe Y
en a besoin.

45



ArRKETYrE

Si le point zéro de la machine est en haut a droite, les deux axes X et Y ont besoin du miroir.

De plus cette fonction peut étre utilisée pour d’autres applications de 1’effet miroir.

Datamit Nih. LU v

il izl Lawid  worfoll Hededdd  veads) (3% Wil
ZEM AR e IEENRY O e Al

e el am o T

o Ui T e o b o A e 8 PR

= Wk caer o i Liks Tes et
3 | P e Sew  Hecw  Tpeer  Pros Oubper
b= / *
7| Wy
Y -
c
= -
Aff
.
v 3 : ¢ ¥
= ] i SETYRE ST

] ok
-‘.:_ H [T A v

P R
: Lo ik -
] T3t zen vt s v
el
| - : s L M. |

r an | = P -

'_ Seelc e | Ltz Ml!

y $ : I aipes s o oplues

:] : [7 2t ogam v

Ao cowet ow DIV G I8S
8 2

cemasy wie AR AT FAAENN_NERREE D DEman

- et L L 1Y l.m:.'.x,vnn <2 Taiiag Prapaes tha :.nha" I‘tll z;nmé w bl e :‘..';J' W-Li.m '.;'I:-A ’

Téte de laser

La position de la téte du laser est I’emplacement de la téte du laser par rapport a I’'image.

En haut a gauche En haut au milieu En haut a droite
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50 a7 00
¥, MG _ M\ Jg |
= HOP== Qo 00
|

Au milieu a gauche Au centre Au milieu a droite
2 J 7
Qv 00 00
I
En bas a gauche Au milieu en bas En bas a droite

Le point vert indique la position de la téte du laser, et le point de départ de 1’usinage.
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Coordonnée absolue

Vous pouvez directement cocher cette option si vous voulez que la position de 1’image dans la
zone d’affichage du graphique corresponde a I’emplacement de 1’usinage réel du traitement. La
position du graphique ne sera plus en relation avec la position de sortie réelle de la téte laser et du
point d’orientation, mais il considére toujours I’origine mécanique comme le point d’ancrage.

Limitation de vitesse d’un petit cercle

Lors du traitement d’un travail, le logiciel détermine automatiquement si le cercle actuel a besoin
d’une vitesse limitée. Selon la taille du diameétre du cercle, il détermine la vitesse. Si la
configuration des parametres est appropriée, cela permettra d’améliorer grandement la qualité des
petits ronds. Cliquez sur le bouton [Ajouter],  [Supprimer], [Modifier] de la
configuration.

Le petit cercle est inférieur a la vitesse limitée dans la liste des rayons minimums des petits
cercles, le cercle de rayon minimum sera a la vitesse de sortie correspondante.

Si la vitesse est supérieure a celle autorisée dans la liste de limitation de vitesse d’un rond, la
vitesse sera uniquement associée a la vitesse du calque.

Si la vitesse est dans la liste, configurez la vitesse de sortie grace a la liste.

Si la demande regue de limitation des paramétres du calque est plus rapide que la vitesse définie
dans le calque, appuyez sur la vitesse du calque de sortie.

Numérisation du backlash

Le laser scanne I’image, car la relation de la tension de la ceinture de la machine peut causer une
bordure inégale de I’image scannée. Cependant, I’augmentation du backlash permet de le fixer. Il
existe des backlash spécifiques pour certaines vitesses. En général, plus la vitesse est ¢levée, plus
le backlash est élevé.

® Ajout du backlash

Cliquez sur le bouton « Ajouter », une boite de dialogue apparait comme suit :

[X]

Speedi{mm/fs) |8

Reverseirtervalimm) (0.3

Fak ] | caneal |

Configurez la vitesse et la backlash, cliquez sur OK, la valeur sera insérée dans la liste du
backlash.

@ Modifier le backlash

Double-cliquez sur le bouton gauche de la souris, la numérisation (écart d’espacement) a besoin
de modifier 1’autorisation d’entrée du bloc d’écart, la boite de dialogue suivante apparait :
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Speedimm/=)
Reverse interval(mm)

La vitesse actuelle du backlash correspondant peut étre modifiée dans I’interface.
® Supprimer le backlash

Faites un clic-droit du bloc a scanner dans le backlash pour supprimer 1’élément puis cliquez sur
le bouton [supprimer] .

3.2 Informations systéme

Setting

| General settings | System Info |

1
Vendaor password: | [ Input

Mainboard wersion:

Pour afficher les informations sur le fonctionnement des cartes méres, il faut entrer le mot de
passe.
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Setting

‘,7General settings | System Info |

Total on time(hour:min:s): l

Total processing time(hour:min:s):

Previous processing timelhour:min:s:ms):

Total laser on time{hour:min;s):

Total processing times: ‘
¥ Tatal traval{m): l

Y Total travel{m): 1

Mainboard version: ‘

Durée totale : temps total de travail de la carte mére.

Durée totale de traitement : durée totale du traitement, y compris le temps de déplacement du saut.
Précédent temps de traitement : temps de la derniére fabrication.

Temps total du laser : temps du traitement laser.

Temps total des traitements : nombre de traitements terminés n’incluent pas les traitements dont la
fin a été anticipée.

Course totale X : course totale du moteur X.
Course totale Y : course totale du moteur Y.

Version de la carte mére : version du régulateur de courant.

Fonction de mise a niveau :

Si le logiciel a des fonctionnalités supplémentaires, les fabricants fourniront le fichier
d’actualisation (*. format bin), ’utilisateur peut charger le fichier de mise a niveau pour mettre a
jour la carte mére. Apres la mise a niveau, vous devez cliquer sur « Reset » dans le panneau de
commande pour réinitialiser la carte mere avant une utilisation normale.
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3.3 Parameétres de ’utilisateur

| Wk, || ©utput | Doc

:E| Ut parameters
Idle speed(mm,fs)
Idle Accimmf=2)
Start speed(mm,s)
Min Accirmm,s2)
Max Accimm)s2])
Cutting mode
Acc Mode
Sweep parameters
% Start Speed(mmyfs)
y Start Speed(mm)s)
® Accirrmfs2)
y Accimmyfs2)
Lire Shift Speed (mm,
Scan Mode
Facula Size(S0~99%)
B Home para
Horme speed(mm)s)
Auto horme X

Auto bhore Y
Auto bore z

ke e 11

User

Test | TransForm _

-~

300,000
2000.000
15.000
a00,.000
2000.000
Mormal Cutting
S mode

20.000

15.000
a000.000
2000,000
150.000
Cornrmion Mode
93,000

20.000
es
fes

Mo

fil

Vous devez lire les paramétres de la carte avant d’utiliser les paramétres de 1’utilisateur.

3.3.1 Paramétres de coupe

=l cut parameters
Idle speed(mm)s)
Idle Accirmm,s2)
Start speedimm,’s)
Min Accirnmmfs2)
Max Accimmfs2)
Cutting mode
Acc Mode

300,000
2000.000
15.000
200,000
2000.000
Morrmal Cutting
S mode
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Régime de ralenti : ce paramétre détermine la vitesse maximum de toutes les lignes n’émettant
pas de faisceaux pendant le fonctionnement de la machine. Ce paramétre ne doit pas étre inférieur
a la plus faible vitesse de saut de ’axe X et I’axe Y et ne dépassent pas la vitesse maximum des
axes X et Y. Si la configuration est interdite, le dispositif de commande prendra automatiquement
en compte les parameétres inférieurs. Un régime de ralenti élevé peut réduire le temps de
fabrication de I’image tandis qu’un régime trop €élevé peut causer une distorsion des trajectoires et
vous devez prendre en compte tous ces ¢léments pendant la configuration.

Idle acc : correspond a I’accélération de la vitesse du temps de course de 1’air, la vitesse de 1’air,
le chemin de I’air et son accélération. Si vous configurez une vitesse réelle trop lente, vous ne
pourrez pas atteindre le chemin d’air défini, si la vitesse est trop élevée, la structure mécanique ne
résistera pas et cela causera un jitterbug. Une accélération légérement plus élevée que celle de
I’accélération générale du chemin d’air coupe ’accélération de coupe.

Acc coupe : correspond a I’accélération de la vitesse de coupe (la vitesse de coupe est la vitesse
des parameétres des calques).

Vitesse de rotation : tourner la décélération correspondante dans le processus de coupe, la vitesse
minimale de la goutte, lors du traitement d’un grand nombre de dents, il vaut mieux réduire la
vitesse de rotation.

Accélération de la rotation : correspond a la vitesse du virage.

Mode de coupe : découpe de précision Split, coupe rapide, ultra rapide. L’utilisateur peut les
choisir en fonction des applications réelles. Si vous mettez I’accent sur la précision, sélectionnez
le découpage de précision, si vous préférez la vitesse, sélectionnez la coupe rapide.

Acc. Mode : ce paramétre détermine le mode d’accélération et de décélération du moteur pendant
le fonctionnement (mode S ou Mode T). Le moteur accélére et décélére lentement et sans a-coup
en mode S et relativement rapidement et de fagon irréguliére en mode T. Le mode par défaut est le
mode S.

3.3.2 Paramétres de balayage

= Sweep parameters
¥ Start Speedirmmfs) 20,000
y Start Speed(mmfs) 15,000

¥ Accimmmyfs2) 2000,000

y Accimmmyfs2) 2000.000

Lire Shift Speed (rnm, 150.000

Scan Mode Cornrmon Mode

Facula Size(50-~99%) 938,000
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X vitesse départ, Y vitesse départ : si le moteur peine durant la numérisation, ne commencez pas
I’accélération a partir de 0, mais démarrez a une vitesse proche du temps de fabrication total, mais
la vitesse n’est pas trop élevée, a cause de X, le chargement de 1’axe Y est différent du taux.
Généralement la vitesse initiale de 1’axe X est Iégérement supérieure a la vitesse initiale de 1’axe
Y.

X Ace, Y Acc : avec la vitesse de balayage (la vitesse de calques dans les parametres du calque)
correspondante, si elle est trop basse, la vitesse de scan sera plus longue, I’efficacité de la
numérisation. La machine peut étre réglée en fonction de la structure réelle, des conditions de
charge varient. A partir de X, ’axe Y charge, en général, beaucoup plus rapidement que
I’accélérometre des axes X-Y.

Vitesse de déplacement des lignes de la numérisation : ce paramétre est spécialement utilisé
pour contrdler la vitesse maximale de balayage de déplacement d’une ligne verticalement a la
suivante. Si pendant le scan, I’interligne ou I’espace de bloc est trop grand, in positionnement
précis de chaque ligne ou de chaque bloc est nécessaire. Vous pouvez configurer une vitesse de
scan comparativement plus basse. Ce paramétre ne peut pas étre en dessous de la vitesse de saut
de I’axe correspondant durant le déplacement de la ligne, si la configuration n’est pas autorisée, le
panneau de controle va automatiquement définir ce paramétre dans une gamme inférieure.

Scan mode : il existe deux modes de sélection, le mode général et le mode spécial. Dans le mode
général, il n’y a pas de traitement pendant le scan. Dans le mode spécial, les points lumineux
seront traités. Si le mode spécial est activé, la puissance du laser doit étre augmentée et, en
conséquence, le pourcentage de la tache lumineuse sera plus faible et I’atténuation de puissance de
laser sera plus élevée. Pour obtenir la méme profondeur de balayage, la puissance du laser doit
étre augmentée. Sélectionner le mode spécial permet de régler le laser pour émettre des faisceaux
a haute puissance et pendant de courtes périodes. Pendant le balayage en profondeur, I’effet de
fond plat peut étre réalisé, cependant, si les taches lumineuses sont mal ajustées, cet effet ne peut
pas étre atteint et le mode de travail de puissance élevée et de courte période peut influencer la
durée de vie du laser. Le mode par défaut est le mode général.

Taille Facula: lorsque vous analysez le schéma général de la sélection, I’argument n’est pas
valable, lorsque vous sélectionnez un mode spécial, le début de paramétre apparait. Controlez les
parameétres de controle a respectivement 50 % a 99 %.

3.3.3 Parametres d’accueil

[=] Home para
Horme speedimm)s) 80,000
Auto horme X Yes
ALto home Y iEs
Auto home 2 W u]
ALto horne L Mo

Vitesse retour origine : ce parametre détermine la vitesse pour un retour des axes au point
d’origine.

X, Y, Z, retour automatique point d’origine : L’axe peut étre réglé s’il doit se réinitialiser au
moment du démarrage.
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3.3.4 Parameétres de test

[l Go Scale para
G0 scale mode Close laser
Go scale blankirm) 0,000

Mode de test : points de lumiére pour quitter la bordure, I’ouverture coupe les bordures, les coins
trois modes.

Test vide : le cadre de marche peut étre basé sur 1’évaluation de la taille de I’image réelle a propos
de la direction du c6té gauche blanc de la bordure, pour s’assurer qu’il contient toutes les images
réelles.

Cette configuration est sur le panneau de controle pour aller avec les fonctions relatives aux
bordures, tandis que le cadre de marche va avec un logiciel indépendant.

3.3.5 D’autres parameétres

=] Other parameters

Array processing Bi-clir &rray
Return position &hsolute Crigin
Delay before feed(s) 0.000

Dealy after feed(ms) 0,000

Focus depthimn) 0.000

Backlash ®{mm) 0,000

Backlash ¥(rm) 0.000

Array Mode : vous pouvez choisir le mode swing et le mode unidirectionnel. Le mode swing
coupe le tableau d’avant en arriére en ordre. Le mode unidirectionnel coupe toujours le tableau
d’une direction a une autre. Si le mode unidirectionnel est sélectionné, toutes les unités du tableau
auront les mémes modes et la méme fluidité de mouvement, toutefois, ce mode prend plus de
temps que le mode swing. Le mode par défaut est le mode Swing.

Position de retour : vous pouvez sélectionner le point de localisation et 1’origine de la machine.
Ce parameétre décide de la position, du point de localisation ou de 1’origine de la machine, ou la
téte laser s’arréte a la fin de chaque opération.

Délai avant I’alimentation : utilisation du dispositif d’alimentation, le délai avant un seul flux,
I’utilisateur peut organiser le temps et d’autres, tels que le processus de préparation.

Délai aprés P’alimentation : désigne le matériel envoyé a I’appareil du matériel en place, le
besoin de stabilité est aprés une période de traitement.

Profondeur de mise au point : opération de mise au point automatique pour trouver le panneau
correspondant.

Backlash X, Y : Il est utilisé pour compenser le backlash qui est causé par les probléemes
d’entrainement de la machine.
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3.4 Gestion des documents

|usin. | Sortie | Doc  |util. | Test | Transform|
Nombre Mom fichier Temps(H:M:5:MS)

< | I | »

[ e[ Prosessus | [ chorger |

l Supprimer ” Cal time ” Charger I

l Supprimer tout I

Lire : cliquez sur le bouton « Lire », le logiciel communiquera avec le controleur, lira la liste des
fichiers sur le controleur. Apres un controle de lecture réussie, les informations de fichiers seront
affichées dans la liste des documents.

Charger : cliquez sur le bouton «charger», la boite de dialogue de fichier apparaitra,
sélectionnez le fichier téléchargé * .rd, le fichier sera téléchargé sur le contrdleur. Si le
téléchargement est réussi, la liste des documents sera mise a jour.

Processus : sélectionnez le fichier a traiter dans la liste des documents et cliquez sur le bouton
« Processus ». Le contréleur va démarrer le document spécifié.
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Supprimer : sélectionnez le fichier que vous souhaitez supprimer de la liste des documents, et
cliquez sur le bouton « Supprimer ». Le contréleur permet de supprimer le document spécifié. Si
la suppression est réussie, la liste des documents sera mise a jour.

Supprimer tout : Supprimer automatiquement tous les fichiers dans le contréleur, et met a jour la
liste des documents.

Temps Cal : la carte mére supporte les fichiers de traitement des heures de travail. Sélectionnez le
fichier pour calculer les heures de travail effectuées et cliquez sur le bouton. Lorsque le calcul sera
terminé, le panneau de contrdle vous invitera a terminer le calcul. Puis, pointez le bouton de
lecture indiqué dans la liste, calculé a partir des heures de travail. En plus, quand 1’opération de
traitement de documents est effectuée, les informations sur les heures seront également couvertes
par le travail réel du traitement.

Ajout : sur la carte principale sélectionnée pour lire les fichiers hors connexion, et enregistrés sur
I’ ordinateur.

Chapitre 4 — Traitement de données de sortie

Laser work
’ Start ” Pause/Continue ” Stop ]
’ Enreqistrer RD ” Ouvrir RD ” Charger ]

Optimisation du Trajet
[ usiner les fichiers sélec

Device

l USB:Auto ]

Position: | Position actuelle v]

4.1 Rechercher périphérique

Dispositif de lien de deux manieres différentes : USB et réseau. Appuyez sur la touche de port
d’équipement sur la boite de dialogue pop-up, réglez le mode de connexion et choisissez le port de

connexion.

(3)UsB: ‘AUtO V\ [ Search |

() web:

Default IP: ‘
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Si D’ordinateur est raccordé a un seul appareil, vous pouvez sélectionner Auto. Le logiciel
recherchera automatiquement le dispositif.

Si I’ordinateur est connecté a de nombreux appareils, alors vous devez d’abord cliquer sur [Find
com] . Aprés la recherche, les appareils connectés seront tous ajoutés a la liste déroulante. Vous
n’avez plus qu’a sélectionner le périphérique spécifié.

Réseau : si I’ordinateur est connecté uniquement a un équipement de laser, qui peut étre entré
directement par défaut dans 1’adresse IP de la propriété intellectuelle du périphérique connecté.

Lorsque la connexion de [’ordinateur a de nombreux ensembles d’équipements laser, le
fonctionnement USB est similaire : recherche du dispositif présent déja connecté, et choisissez
dans la liste déroulante 1’adresse IP de la machine correspondante.

4.2 Traitement de calque
Tout d’abord, dans le menu [Traiter les données] — [Optimisation trajet] cochez « selon
I’ordre des calques », puis cliquez sur « OK » pour quitter.

Réorganisation du calque : en cliquant sur le bouton UP, Down vous pouvez modifier 1’ordre des
calques, ou en dirigeant la souris pour faire glisser le calque a ’emplacement spécifié.

Ici, vous devez cocher I’option « optimisation trajet ».

4.3 Position

Réglage du retour de la téte laser a son emplacement lorsque le traitement est terminé. (Position
actuelle, ancre d’origine, origine machine).

Position actuelle : la téte du laser retourne a la position avant le traitement.

Ancrage d’origine : la téte du laser retourne a la derniére ancre, 1’ancre peut étre déterminée sur
le panneau.

Origine machine : la téte de laser retourne au point zéro de la machine.

4.4 Test, test de coupe

Test : comme la figure suivante le montre, le graphique réel est rond, et le rectangle rouge
a I’extérieur du cercle est le plus petit rectangle, cliquez sur le bouton « Go Scale » et la
téte laser s’exécutera une fois le long du chemin rectangulaire.

Z
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Test de coupe : comme la figure le montre, le graphique réel est rond, et le rectangle rouge a
I’extérieur du cercle est le plus petit rectangle, cliquez sur le bouton « Cut Scale », la téte laser
coupera le long du rectangle.

4.5 Démarrer, pause, stop, SaveToUFile, UFileOutput, télécharger

Start : fabrication de I’image actuelle aprés chargement du fichier.

Pause / Continuer : cliquez sur pause, arrét de la fabrication, cliquez & nouveau sur le bouton
pour reprendre la fabrication.

Stop : arrét de la fabrication en cours de traitement.

SaveToUFile : sauvegarde le fichier courant au format de rd, pour I'utiliser hors connexion du
PC. Peut étre enregistré sur une clé¢ USB.

UFileQutput : sortie du fichier hors ligne (en format rd). Apres avoir enregistré le fichier hors
connexion, cliquez sur UfileOutput pour sélectionner le fichier a traiter.

Télécharger : télécharge le fichier dans la mémoire du contrdleur, puis 1’utilisateur peut lancer le
fichier via le panneau de la machine.

4.6 Sortie des images sélectionnées

Apres le contrdle des images sélectionnées a éditer, seuls les éléments sélectionnés sont sortis.

4.7 Optimisation de la trajectoire

Apreés avoir vérifié D’optimisation de la trajectoire, effectuer automatiquement la trajectoire
optimisée avant la production. Il n’est pas nécessaire de le faire si cela a déja été fait ou si celan’a
pas besoin de I’étre, le temps d’attente sera réduit.

4.8 Test

usin. | Sortie [Doc [ utl, | Test |Transform

Position actuelle X

Y:

Z

— | Décalage(mm): 10
B

Vitesse(mmys): 50

X+ |Home  puissance(%): 0

7 [ | péplacer depuis arigi
[ Light

Visualiser temps travaille] 0H:0M:05:0MS

?
?
?

Axis déplacement

D

EI[EI
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Controle des axes : il peut controler un axe a la fois. Vous pouvez définir les informations pour le
déplacement d’axes, y compris la longueur du déplacement, la vitesse, 1’interruption du laser et la
puissance du laser.

Si vous cochez « Déplacer depuis I’origine », puis vous configurez le décalage, celui-ci
correspondra au zéro machine. Si vous ne le cochez pas, le décalage restera a la position actuelle.

L’axe des X, en supposant par exemple que la position actuelle est a 100 mm, 1’étape suivante est
a 10 mm, aprés avoir fait I’exercice une fois, le nouvel emplacement sera de 110 mm, les
déplacements se font depuis ’origine, le temps de mouvement, le nouvel emplacement sera de
10 mm, et si le mouvement est répété, I’emplacement ne changera plus.

Remarque : selon les dispositions de la commande, la position absolue n’est pas négative dans
toute la largeur. Si vous cochez « déplacement depuis ’origine », et définissez une valeur de
décalage négative, alors la machine va frapper le limiteur.

4.9 Réglage de sortie

Usin. |50F‘tiE |Doc |Uti|. |Te5t |Tran51’orm

[ | Activer Axe Rotatif

Impulsion | 1000 Diam.(mm}): | 20
itesse(mmys): | 30 Test

[ ] Activer Axe Z

AxeZ: |0 Distance(mm}: | 200

[ | Activer I'entraxe du Laser2

x: |0 y:| 0
|| Backlash reapy optimize

Hauteur(mm) 2.000  mm

4.9.1 Axe Rotatif

[ Activer axe rotatif] : aprés avoir activé la gravure, la précision réelle de 1’axe Y sera fondée
sur le diamétre et pas sur la rotation pour correspondre au réglage automatique de précision
d’impulsion de I’axe Y. En outre, la zone de travail dans 1’interface principale changera aussi.

[ Diamétre] : diamétre des éléments.
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[ Etape par rotation] : le nombre d’impulsions correspond a la piéce tournée pour une semaine.
[ Vitesse] : teste la vitesse de travail.

Cette fonction permet de faciliter a I’utilisateur le remplacement des picces, et la taille différente
de la piéce lorsque la piece n’est pas tres différente avant I’utilisation. Lorsque la différence de
taille de la pi¢ce est relativement importante, il est recommandé d’utiliser directement modifier
I’approche du moteur pas-a-pas pour la réalisation.

La gravure rotative est utilisée seulement lors de 1’utilisation de I’axe de rotation pour remplacer
I’utilisation de I’axe Y.

4.9.2 Alimentation

Pour utiliser I’alimentation, il faut d’abord 1’activer. Aprés avoir configuré 1’ensemble des
parametres, I’axe prendra une longueur d’avance, et répétez le processus, jusqu’a ce que les temps
de traitement atteignent le nombre d’alimentations.

Si la machine n’est pas équipée de dispositifs d’alimentation, en général, 1’activation de
I’alimentation 1’en empéche.

4.9.3 Optimisation de compensation de backlash

Les espaces sur la machine (par exemple la dislocation des images gravées) peuvent étre vérifiés.

4.9.4 Migration de ’optique 2

Dans le travail collaboratif du laser, il faut terminer le traitement des mémes images en utilisant
I’optique 1 pour définir I’emplacement des images, puis 1’optique 2 peut le faire précisément avec
I’optique 1, il faut préciser que 1’optique 2 est compensée respectivement par 1’optique 1.

C’est généralement utilisé dans deux tubes laser de puissance différente, parce qu’ils entrainent
différentes fonctions.

Si certaines machines sont équipées de deux puissances différentes de tube de laser, un est
responsable de la coupe, 1’autre responsable du gravage.
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4.10 Parametres de calque

Usin. |Sortie||]oc IUtiI. |Te5t |Tran5form|
Coul...  Mode Vites.  Power  Actif

B o= w000 2000 ves
I cCowper 1000 300 ves

Couper  100.0 20.0 es
Couper  100.0 20.0 fes

[ Haut ] [ Bas

Ligne/colonne setup

Quantité Espace Décalage
w 1 0.000 0.000
[=]=]
1 0.000 0.000 588
Copie Virtuelle H Surface |

4.10.1 Séquence

Nous allons mettre en pratique le traitement d’usinage graphique du tableau.
Les valeurs de X et Y, sont la matrice de colonnes et de lignes.
Les intervalles X et Y, sont respectivement les espacements de colonne et de ligne.

Calque : le logiciel utilise un calque pour distinguer les paramétres de traitement graphiques des
différents calques.

Si Iintervalle entre de X et Y représente le centre des graphiques 1’espacement peut passer a

Ajustez I’intervalle X, Y permettant d’ajuster 1’image, en cliquant sur la zone de dessin, faites un
dessin dans I’état sélectionné et ajustez grace aux fléches du clavier et faites rouler la souris pour
I’¢échelle d’affichage afin d’avoir un réglage des intervalles plus précis.

. L’intervalle de X est établi et Y représentant les intervalles entre les marges graphiques.
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[ Bestrewing breadth] : selon la largeur et les paramétres actuels des espacements définis par
’utilisateur pour déterminer combien vous pouvez sortir (¢’est-a-dire un nombre X) la plus cotée
combien de lignes (nombre Y). Cliquez sur le bouton [Brestrewing breadth] , une boite de
dialogue apparait comme représentée sur I’image :

[ Surface ﬁ

¥ Longueur{mm): 1200)

¥ Largeur(mm): 800

Ok l [ Annuler

i

Aprés avoir choisir le bouton, le logiciel peut calculer automatiquement toute la largeur des rangs
des numeéros de répartition.

[ Dislocation] : pour certaines images, dans la répartition, la dislocation de la répartition peut
faire un arrangement plus compact.
—

[
|

[ Application de copie 1 : dans une bonne matrice, le choix de copie des images, une requéte
pour copier peut reproduire des images en tableau.

Dans la liste des calques a modifier, vous double-cliquez le calque intérieur, une boite de dialogue
des paramétres du calque apparaitra.

La couleur de D’article gauche représente le calque de 1’image actuelle, choisissez une couleur
différente, il est possible de changer de calque, une fois plusieurs parameétres de calques modifiés.

Les parametres du calque sont divisés en deux parties : parametres du calque public et changer un
paramétre de calque. Les paramétres publics du calque permettent de viser n’importe quel type de
traitement de calque, tous les parametres du calque efficace. La propriété des parametres du
calque est de viser le changement de type traitement du calque et les paramétres correspondants
seront également en train de changer.
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-

Couleurs Parametre ﬂ

Charger les paramétres de la librairie l

Couleurs:

Actif:
Vites.(mm/s): 100 [ | pefault
AIR:

Mode: |Couper |v lAdvance... ]

Min Power(%) Max Power(%)
Laseri: 30 30 [ | pefault

Laserz; 30 30

Start punch times: 0

End punch times: 0

&

Punch power: 30.0

|| Activer Auto contréle microlink

Max dis: | 0-000 mm

ok || Annuer |

- s —

4.10.2 Réglage des parameétres de numérisation laser

Couleurs:

Actif:

Vites.(mm/s): 100 || pefault

ATR: | Oui

Mode: ‘Couper ‘v H Advance... ]

Min Power(%) Max Power(%)

Laser1: 30 30 | pefault

Laser2: 30 30

Vitesse : le procéd¢ de traitement correspond a la vitesse de traitement.
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Laser : le logiciel distingue les différents parameétres du calque des images pour le traitement des
paramétres technologiques. Pour les méthodes de traitement de numérisation, plus il y a de
bitmaps dans le méme calque, et ensemble en tant que fabrication d’images, si chaque fabrication
de bitmap est unique, une image peut étre placé respectivement dans un calque différent.

Actif : deux options, oui ou non. Choix oui, le calque correspondant ira en fabrication, choix non,
pas de fabrication.
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Pour le traitement de coupe concerné, plus c’est lent, mieux est le traitement, si la trajectoire est
plus lisse, les résultats de traitement iront plus vite.

Pour la numérisation d’un traitement plus lent, en vertu de la méme profondeur de balayage de
I’énergie, la trace profonde et le balayage d’épaisseur, la numérisation de la résolution est
également réduite.

Le plus rapide de la méme énergie la profondeur de 1’analyse, les détails de distorsion
augmentent. Pour corriger le traitement, le principal changement est de vider la vitesse de
déplacement.

Si vous cochez la case « défaut », la vitesse réelle sera définie sur le panneau vitesse.

Air : si le ventilateur externe de la machine est activé, alors choisissez « est », puis ce traitement
de données de calque va allumer le ventilateur, sinon, le ventilateur ne s’allumera pas. Si vous
n’activez pas le ventilateur, choisir « oui » ou « non », n’a aucun sens.

Traitement méthodes : dit la méthode de traitement correspondant au calque. Si celle
sélectionnée est le calque vecteur (c’est-a-dire la couleur du calque), il comprend trois choix :
balayage laser, découpe laser, point produit laser.

Si le choix se porte sur le calque d’un tutu (2 savoir le calque BMP), il n’y a qu’un seul choix
possible : balayage laser.

Laser 1, laser 2 : correspondent aux signaux laser de la carte mére 1 et 2 de la sortie de laser a
sens unique. Si ce n’est pas la machine de téte, le second laser ne marche pas.

La puissance minimale, la puissance maximale : la puissance des valeurs de [’ordre de 0 & 100,
indique dans le procédé la force du traitement laser. Si la valeur est élevée, le laser est fort, si la
valeur est basse, le laser est faible. Une perte de puissance minimale a la puissance plus est
inférieure ou égale a.

Pour différents types de traitement ont un sens différent.

Pour le traitement de coupe, la puissance réelle est la vitesse et la phase de suivi, la vitesse de
coupe a faible consommation d’énergie est également faible, une haute vitesse est également
¢élevée, de sorte que nous pouvons garantir une énergie uniformément sur 1’ensemble du processus
de coupe.

Donc, la puissance minimale de la vitesse de 1’énergie minimum correspondant, la vitesse
minimum générale est 0, mais si vous réglez la vitesse minimale pour la vitesse décollage, la
puissance maximale correspond a la vitesse du calque.

Réglez la puissance au minimum, et le flux de puissance sera plus élevé :

1> La puissance minimale et la puissance maximale ont la méme valeur, 1’ajustement est
synchrone. Jusqu’a ce que toute la courbe de coupe apparaisse.

2> La puissance maximale est inchangée, et est réduite progressivement jusqu’a ce que 1’énergie
minimale de la courbe de coupe lourde soit au niveau le plus bas, et toutes les pieces de
cohésion peuvent étre traitées a sortir.

3> S’il n’y a pas d’amélioration, faire une mise au point de puissance plus élevée, et répéter
1’étape 2.
Si on coupe a travers, la perte de puissance minimale et la puissance maximale n’ont pas de

différence significative et peuvent étre réglées pour étre les mémes.

Pour le traitement de la numérisation, la numérisation ordinaire, la puissance minimale et la
puissance maximale doivent étre cohérentes. Dans la pente de I’image, la perte de puissance
minimale est toute la puissance des coefficients correspondants, le plus de puissance est la
puissance de la partie inférieure du correspondant.
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Téte

[ L

/ﬂ Base

De la téte au petit oblique large la perte de puissance est minimale (la place du détail distingue
clairement). La perte de puissance minimale est trop grande et la pente pas évidente.

Pour fixer le traitement, la puissance minimale et maximale peut étre réglée en accord. Si c’est
coché « par défaut », le panneau de puissance réelle fixée est déterminé. Cliquez sur le bouton
« Avancé », il est possible de définir d’autres parameétres du calque.

Autre paramétre couleur Léj

Enable pen up and down

[ ]Pen down:
0 mm Lire
D Pen up:
i mim Lire
| |
Vites:(mmy/s): 100
Point
Dot intervale(s) 0

Activer Laserl
Activer Laser2

Extend 10 output

[[]101

| ok | | Annuer

[ Pen up and down] : si les machines ont installé la plate-forme de levage, ils ont besoin d’étre
dans une autre hauteur de plate-forme pour le traitement, il est possible de rédiger cette fonction.

Ici, la correspondance est la position de la plate-forme d’écriture dans quelle hauteur pendant le
traitement, implique que le correspondant a une position vide de stylet avant d’aller, la plate-
forme devrait étre déplacé au niveau de la traduction optique n’interférera pas a nouveau avec la
piece de travail. Si I’optique n’est pas confirmée et la traduction du processus de la piece pour
intervenir, n’ont pas besoin de mettre en place la position du stylet.
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Maniére d’utilisation :
1> il peut écrire au stylet.

2> permet une position d’écriture, le panneau de commande manuelle, clé plate-forme mobile,
de rester le traitement de graphiques, plan de traitement, régler la longueur focale. Puis
cliquer sur le bouton « lire », puis écrire toutes les positions mises en place.

3> cela peut mener a une position, le panneau de commande manuelle plate-forme mobile clé,
passer a I’optique qui n’interféra pas avec le travail de la hauteur, et par la touche du panneau
déplacer I’optique, confirma qu’il n’interfére pas, certains boutons « lecture », puis mettre en
place une position.

[point]

Voici les points produits, adaptés pour I’outil de dessin, créer une figure de point yuan, ou a partir
du fichier DXF dans le rond de représentation en pointillés. Les méthodes de traitement du calque
actuel n’ont rien a faire, a savoir si le calque actuel est une coupe ou un balayage, les graphiques
dans le diagramme de Yuan sont toujours a la sortie fagon rbi.

La vitesse de déplacement rbi pour la vitesse de calque, en battant 1’énergie pour le laser de calque
maximale d’énergie.

[ Activer le laser])

Lorsque la machine est équipée de deux lasers de route, le plus souvent, il y a deux routes et deux
sorties. Mais I’utilisateur peut définir que le laser, ne sort pas tout le chemin.

[ La sortie conjointe 10 ]

Tout le chemin et la sortie de 10 calque associée, oblige fonction.

4.10.3 Réglage des parameétres du scanner laser

Les paramétres du scanner laser :
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Couleurs Parametre ﬁ Couleurs Parametre ﬁ
L l Charger les paramétres de la librairie l L l Charger les paramétres de la librairie ]
= e = e
Actif: | Oui - - Actif: | Oui <
Vites.(mm/s): 100 [ Default Vites.(mm/s): 100 [ pefauit
AIR: | Oui - AIR: | Oui A
Mode: | Graver - Mode: |Graver -
Min Power(%) Max Power(%) Min Power(%) Max Power(%!)
Laser1: 30 30 [ | pefault Laseri: 30 30 [] pefault i
Laser2: 30 30 laser2: 30 30
Négative Gravure Optimisation Scan Négative Gravure Optimisation Scan
Sortie direct ["]independent output Sortie direct [ independent output
[ | Ramp Effet [ Ramp Effet
Ramp Longeur: | O mm Ramp Longeur: | 0 mm
Overstriking: |Un-process v Overstriking: |Un-process v I
Gravure Mode: | X_swing M Gravure Mode: |X_swing - f
Interval{mm): 0.1 L Interval(mm): 0.1
L
~ ’ ok ] ’ Annuler ] ~ ’ Ok ] ’ Annuler ]
~ = — — = —

Sur la boite de dialogue gauche, vous avez les paramétres de numérisation de vecteur, sur la boite
de dialogue a droite les paramétres de numérisation de bitmap.

Les données vectorielles ne supportent pas le balayage de gravure en couleur, I’optimisation de
numeérisation, la sortie directe.

La gravure en couleur : en numérisation normale, bitmap dans les taches noires un laser, le laser
en blanc. Choisissez la gravure en couleur, I’image bitmap dans le blanc du laser, des taches
noires dans un laser.

Numérisation optimale : 1’utilisateur choisit 1’optimisation d’ajustement automatique de
numérisation de l’intervalle de balayage, en mettant en place la meilleure valeur, I’effet de
balayage sera meilleur. Sinon, selon les parameétres de 1’utilisateur seront pris comme modéle.
Généralement choisir « numérisation optimale ».

Sortie directe : bitmap en niveaux de gris, en fonction du graphique gris réel. La production, déja
colorée utilise une énergie laser plus grande, la couleur superficielle place le laser.

Figure yuans respectivement sortis : pour les graphiques vectoriels, pour une figure ronde
respectivement selon le vecteur de sortie de diagramme est la position de la relation de la rondeur,
ce qui a son tour se réuniront la carte vectorielle de gravage a la sortie de la rondeur
respectivement.

Si la forme ronde n’est pas cochée, I’ensemble des graphiques vectoriels sera sculpté dans son
ensemble.

Pour un bitmap, si la forme yuan n’est pas sortie respectivement, le systéme va automatiquement
travailler avec un calque du bitmap dans son ensemble.
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Si la figure respectivement sortie est cochée, le systéme sera dans un seul bitmap de sortie.

Effet de pente : I’analyse les bords de la figure apparaissent en pente, soumettre 1’effet stéréo.

Caractéres gras : inclue ne pas manipuler, la numérisation de la police, la numérisation du fond.
Généralement, on choisit de ne pas traiter.

La numérisation est une partie de la numérisation de la police, est également la gravure de Yin
(C’est a dire les mots sont gravés en dessous du plan.) .

Notez que le choix de 1’effet de pente, veillez a ce que les caractéres gras ne soient pas traités, ou
la pente affecte les effets.

Police sculpté de Yin (C’est a dire les mots sont gravés en dessous du plan) : ne pas ajouter de
texte en dehors de la boite, la numérisation se fera sur le texte lui-méme, comme ci-dessous :

XK 10
Police de Yang (Mots graves au-dessus du plan) : le texte et le cadre extérieur, la numérisation est
le fond de la partie graphique, comme ci-dessous

X 30 1

Mode de numérisation : comprend le niveau un, niveau deux sens, vertical unidirectionnel,
vertical dans les deux sens.

Niveau un sens : le motif de balayage optique avant et arriére dans une direction horizontale,
mais seulement a une direction lors de la numérisation laser sort, lorsque 1’analyse optique de
droite a gauche un laser, et de gauche a droite le balayage laser.

Niveau deux sens: le sens horizontal optique dans les allers et retours a balayage laser
graphiques.

La verticale un sens : le motif de balayage optique dans le sens vertical avant et en arriére, mais
le balayage laser se fera dans une seule direction, lorsque I’analyse optique de haut en bas un
laser, et a partir du bas pour numériser un laser.

La verticale deux sens : dans le sens vertical I’optique scanne les images d’avant en arriere.
Remarque : généralement, on utilise la numérisation a deux sens.

Intervalle de balayage : a savoir, I’optique lit chaque distance beaucoup plus longtemps sous une
ligne. Plus l’intervalle est petit, plus la numérisation sera profonde, inversement, plus
superficielle.

Suggestions :

1) pour le calque de vecteur (c’est a dire du calque de couleur), intervalle de balayage de
0,1 mm en général énoncé ci-dessous.

2) pour un calque de tutu (a savoir le calque BMP), intervalle de balayage de 0,1 mm en général
énoncé ci-dessus. Puis a travers le changement et la plus haute puissance de faire le minimum
d’énergie aprés la numérisation de la profondeur graphique pour obtenir 1’effet idéal.
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4.10.4 Réglage des parameétres de coupe du laser

Layer Parameter

=

Load parameters from library I

Layer: _
Is Output: '

Speed(mm/s): \ []pefault
If Blowing: es
E

Min Power{%) Max Power{%)

Laserl: iSU ’ [Coefault

i
]

Processing Mode: | Cut

Laserz:

La coupe du sceau n'a pas fermé les
graphiques. lls apparaissent fermés,
Vous pouvez compenser avec le sceau
de fermeture, mais si le sceau est
déplacé, vous ne pouvez pas
compenser, vous pouvez utiliser
I'optimisation 4.9.5 de compensation de
jeu pour compenser, ou utiliser le
paramétre utilisateur dans la
compensation de jeu.

Seal: iU,UU’M{/

Open Delay: ‘U

Temporisation d’ouverture

Y

Close Delay: |0 ms

Délai de fermeture

Laser through mode

] [ Cancel ]

[ ok

Si elle est cochée, I’interrupteur de
lumiére retarde la lecture de 1’heure.
Sinon, le retard de commutateur
d’éclairage sera affiché comme un retard
du laser mobile.

L’utilisation de la compensation de la largeur de fente peut compenser le décalage entre les
graphiques et les graphiques de sortie réels qui sont causés par la découpe laser. Il est seulement
efficace pour le graphe clos.

Direction : la direction de compensation est fixée selon les besoins réels, tels que la coupe d’un
cercle. Si vous souhaitez conserver la coupe du cercle, vous devez définir 1’orientation de la
compensation. Si vous voulez garder le trou, il doit étre réglé pour compenser la direction vers

I’intérieur.

Largeur couture : c’est la largeur du laser.

Other cutting param

[T]Enable sew compensation

Direction:

Sew width [ mmn

Ok | L Cancel ]
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4.10.4 Réglage des paramétres du laser dot

Layer Parameter @

Layer:

Is Output:
Speed{mm/s):
If Blowing:

Processing Mode:

Yes | v
10 ' []Default
| Yes v

Min Power{%) Max Power(%)

Laserl: 130

Le temps pour 1’émission laser sur
un point au cours du processus.
Plus la valeur est élevée, plus

Intervalle entre les points.

Longueur du point, pour couper la
ligne de bord

Seulement un point au centre

1 [30 | []Defaul
Laser2: 530 \ l30 ‘
Dot time: 20-1 /
Dot interval: I5| ~Ton
Dot length: 0 _'_mb——!l
[Jcenter deL\\‘
[ Ok ] [ Cancel ]
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