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	1 System Installation 1.1 Contents of the Control System 1 Rendszer telepítése 1,1 tartalma a Control System
	

	
	
	

	
	Control System includes hardware (controller 1 piece MPC6515/35) & control software & Ellenőrzési rendszer magában foglalja a hardver-(vezérlő 1 db MPC6515/35) és vezérlő szoftver és
Dongle .All in the package include software CD. Dongle. Minden a csomagban a szoftver CD-t.
CD Content list: ( take MPC6535V4.2.2.0 for example) CD Tartalom lista: (tegyen MPC6535V4.2.2.0 például)
	

	
	
	

	
	N N
0. 0-ra.
File & list File & listája
Function Függvény
Dir Dir
Remark Megjegyzés
1 1
Setup Setup
Laser Engraving &Cutting software ( including the Manual& installation file) Lézeres Gravírozás & vágás szoftvereket (köztük a kézi-és telepítő fájl)
.A . A
Including the wizard"setup.exe"and other file necessary,if installation failed,file may missed or broken, please contact us for replace. Beleértve a mágus "setup.exe" és egyéb file szükséges, ha a telepítés nem sikerült, fájl kimarad, vagy hibás, kérjük vegye fel velünk a helyére.
2 2
LTSetupUSB V2.0 LTSetupUSB V2.0
Install the driver from USB Telepítse az illesztőprogramot az USB
.A . A
Include "ezusb.sys" "LTUSB.inf' Közé tartozik a "ezusb.sys" LTUSB.inf "
RWIniFile.dll" LTSetupCfg.ini" RWIniFile.dll "LTSetupCfg.ini"
MPC6535USB2.0 driver.exe'\ "manual.txt" MPC6535USB2.0 driver.exe '\ "manual.txt"
3 3
Doc Doc
Controller manual Controller manuális
.A . A
Include MPC6535 manual.doc , PAD03 manual.doc , manual (DSP5.3) 6535.doc Közé MPC6535 manual.doc, PAD03 manual.doc, manuális (DSP5.3) 6535.doc
4 4
Dll Dll
Dynamic Link Library Dynamic Link Library
.A . A
Include ConimM05.dll , mpc051s.dll Közé ConimM05.dll, mpc051s.dll
5 5
Fmw FMW
Firmware Firmware
.A . A
Include 65354220.HDW , 65354220.FMW Közé 65354220.HDW, 65354220.FMW
6 6
Tools Eszközök
Auxiliary tool Kisegítő eszköz
.A . A
Include"Config.exe" "MPC6535 test.exe" Közé tartozik a "Config.exe" MPC6535 test.exe "
7 7
PadFmw PadFmw
PAD Firmware PAD firmware
.A . A
Include eeprom.hex PAD03.hex Közé eeprom.hex PAD03.hex

	

	
	
	

	
	1 .2 Installation of the System 1 .2 A rendszer telepítése
Please pre install CorelDraw or AutoCAD in the PC, the system now can support CorelDraw 11, Kérjük, előre telepíteni CorelDraw vagy az AutoCAD-ben a PC, a rendszer most már tudja támogatni CorelDraw 11,
CorelDrawl2, CorelDrawl3, CorelDrawX4, AutoCAD2000 or above version. CorelDrawl2, CorelDrawl3, CorelDrawX4, AutoCAD2000 vagy újabb verzió.
Any question regarding the AutoCAD Version which not list here, please contact provider. Bármely kérdést illetően AutoCAD verzió, amely nem sorolja ide, kérjük, forduljon a szolgáltató.
We strongly recommend user install authorized software version CorelDraw Or AutoCAD , otherwise , it may cause the software working innormal. Erősen ajánljuk a felhasználó telepíti engedélyezett szoftver verzió CorelDraw Vagy AutoCAD, ellenkező esetben okozhat a szoftver működik innormal. Leetro will not be responsible for such kind of machine damage. Leetro nem felelős az ilyen típusú gép kár.
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	Run Setup.exe, dialog box appears as below: Futtassa a Setup.exe programot, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	Edi ti on Edi ti a
type: típusa:
LaserCutSO LaserCutSO
AutoCAD AutoCAD
Install Telepítse
Path: Útvonal:
CorelDraw CorelDraw
LaserCutSO LaserCutSO

	

	
	
	

	
	Se Se
	tup_! tup_!
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Choose software version to install, click [ Install ],default install pathC:\LaserCut53", click Válassza ki a szoftver verziót telepíteni, kattintson a [Telepítés], alapértelmezett telepítés pathC: \ LaserCut53 ", kattintson a
to change the path. változtatni az útvonalat.
Run CorelDraw or AutoCAD. Futtatás CorelDraw vagy AutoCAD.
Please install LaserCut5K LaserCut52> LaserCut53 in different hard disk volume, ie D or E in case you want to install them in the same PC. Kérjük telepítse LaserCut5K LaserCut52> LaserCut53 különböző merevlemez-mennyiség, azaz a D vagy E az esetre, ha akarják telepíteni ugyanazon a számítógépen.
	

	
	
	

	
	Note: The system can not run without the Dongle. Megjegyzés: A rendszer nem tudja futtatni anélkül, hogy az adapter. Please take care of the Dongle, you need buy a new one if you lost the dongle. Kérjük, ügyeljen a Dongle, meg kell venni egy újat, ha elvesztette a dongle.
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	2 CorelDraw Output Edition 2 CorelDraw kimenet Edition
	

	
	
	

	
	Add Laser Process Menu in CorelDraw include: Laser output, Import DST file> Output file and Machine Set, shown as below: Add Lézer folyamat Menü CorelDraw-ban a következők: lézer kimenet, Import DST fájl> kimenet fájlt és a gép beállítása, az alábbiakat mutatja:
	

	
	
	

	
	Laser Output Lézer kimenet
	Import DST file Import DST fájl
	Output file \ Kimeneti fájl \
	Machine Set Gép beállítása
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	] CorelDRAW 12 - [Graphic2] ] CorelDRAW 12 - [graphic2]
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	( 1352.966; -17.360 ) Next click for Drag/Scale; Second dick for Rotate/Skew;... (1352.966; -17,360) Ezután kattintson a Drag / Scale, második fasz forgatása / Döntés; ... $ $
	

	
	
	

	
	2 .1 Laser Output 2. 1. lézer kimeneti
Click Laser Output, dialog box appears as below: Kattintson a Laser kimenet, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Laser output Lézernyomatok
	
	

	
	
	

	
	[image: image3.jpg]



	Layer Test Stand-alo Layer Teszt Stand-alo
	

	
	
	layer Mode Speed Power Output Times réteg mód sebesség Teljesítmény Times
^^^■Cut Ei 40.00 40.0 0 1 ^ ^ ^ ■ Cut Ei 40,00 40,0 0 1
	

	
	
	a egy
m m
All Minden
Times: Times:
Delay: Q Immediate [~] Delay: Q azonnali [~]

	

	
	
	

	
	00:00:00[finished:0 times] 00:00:00 [kész: 0]
	Begin Kezdődik
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	2.1.1 Layer 2.1.1 Layer
See also in Chapter 5 0 Lásd még az 5. fejezetben 0
2.1.2 Manual See also in Chapter 5 2.1.2 Kézi Lásd még az 5. fejezetben
2.1.3 Procession File (Download Data) See also in Chapter 5 0 2.1.3 Felvonulás File (Adatok letöltése) Lásd még fejezet 5 0
	

	
	
	

	
	2.1.4 2.1.4
Calculation: when Drawing or process parameter change, recommend to click parameter into procession file. Számítás: ha a rajz vagy folyamat paraméter változik, javasoljuk, hogy kattintson a paraméter a felvonulás fájlba.
	to save the menteni a
	

	
	
	

	
	2.1.5 2.1.5
	101 101
	

	
	
	

	
	Layout. Elrendezés. Click Kattintson
	101 101
	then, akkor,
	

	
	
	

	
	
	Layout Elrendezés
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	2.1.5.1 Qt : Zoom In 2.1.5.1 Qt: Nagyítás
Click to enlarge the drawing with mouse, (data will not change) <, A nagyításhoz kattintson a rajz és egér (az adatok nem fog változni) <,
2.1.5.2 QC: Zoom Out 2.1.5.2 QC: Zoom Out
Click to Zoom Out the drawing with mouse, (data will not change) Kattintson a Kicsinyítés a rajz az egér, (az adatok nem változnak)
2.1.5.3 Move Screen Click to Move Screen 2.1.5.3 Áthelyezés képernyő Kattintson áthelyezése Screen
2.1.5.4 M : FullScreen 2.1.5.4 M: teljes képernyős
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	Click it to show full processing data range. Kattintson rá a show teljes körű adatfeldolgozás. 2.1.5.5 B : 2.1.5.5 B: Worktable Size Munkaasztal mérete
	

	
	
	

	
	Click Kattintson
	to show the whole worktable size/coordinate system and the full range of the megmutatni az egész munkaasztal méret / koordináta rendszer és a teljes körű a
	

	
	
	

	
	processing data. adatfeldolgozást.
2.1.5.6 \: Set Origin Position 2.1.5.6 \: Állítsa Origin álláspontja
Set Origin Point, after work done, the laser head will back to this point. Set Point eredete, munka után végzett, a lézer fej vissza erre a pontra. Click I , mouse arrow changes to a small point, dialog box appears as below. Kattintson az I, egérmutatóját változik egy kis pont, párbeszédpanel jelenik meg, mint alább.
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	Set origin position Meghatározott származási helyzete
	
	

	
	
	Local data's position A helyi adatok álláspontja
'* jLeft-topj C Center-top C Right-top "* JLeft-topj C Center-top C jobb felső
■■" Left-center Center f Right-center ■ ■ "Bal-központ Center f jobbközép
f Left-down ,r " Center-down ' Right-down f bal-le, r "Center-down" Jobb le
	

	
	
	Position^): 236.76 Pozíció ^): 236,76
	343.51 343.51
	

	
	
	OK OK
	

	
	
	

	
	You may set left bottom, right bottom point of the processing data or move the mouse to any position; you may also input the origin (x, y) to set it precisely. Be lehet állítani bal alsó, jobb alsó pontját az adatfeldolgozás vagy az egér mozgatásával bármilyen helyzetben, akkor is adja meg a származási (x, y) beállítása, hogy pontosan. 2.1.5.7 ll- ■. 2.1.5.7 ll-■. Array Output Options Click ll-, dialog box appears as below: Array Kimeneti beállítások Click ll-, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Array output options Array kimeneti lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	Cell widthfX): 29.464 Cell widthfX): 29,464
	times: j-| times: száma: j-| száma:
	9 a P : 1 0.000 width: | gap: 10.000 height: 9 a P: 1 0,000 szélesség: | rés: 10.000 magasság:
	6.265 6.265
	

	
	Cell height(Y): |6.265 Cell magasság (Y): | 6,265
	
	
	
	

	
	
	

	
	Gap Along Y: 0.000 Gap mellett Y: 0,000
	Gap Along X: 0.000 Gap mellett X: 0,000
	

	
	
	

	
	V Array-data Only Draw Box V Array-adatok csak a Draw Box
	Auto-cover Calculation Auto-cover kiszámítása
	OK OK
	

	
	
	

	
	
	LASER LÉZER
	
	

	
	
	

	
	Cell Width (Height) X/Y: origin size of the processing data. Number: lines or columns needed of the Output data. Gap: gap between lines or columns. Total Width : width of the whole data. Total Height : height of the whole data. Cell Szélesség (magasság) X / Y: származás mérete az adatfeldolgozással. Száma: sorok vagy oszlopok szükséges a kimeneti adatok. Gap: rés a sorok között, illetve oszlopok. Teljes szélesség: szélessége a teljes adatokat. Teljes magasság: magassága teljes adatokat.
Gap Along Y: length of the dislocation between adjacent columns. Gap Along X: length of the dislocation between adjacent lines. Gap mellett Y: hossza a zavar a szomszédos oszlopok. Szakadék mentén X: hossza a zavar a szomszédos sorok.
Frame Only to Hint Array Data: after you select this option, only diagram is shown on the screen, the rest of the diagram will be shown as frame. Frame Csak Tipp Array Data: miután ezt az opciót választja, csak a rajz látható a képernyőn, a többi diagram jelenik meg a keretben.
Auto-Cover Calculation: auto calculation of the total lines and columns needed to cover the whole worktable size will be made according to the backlash and length of dislocation you have Auto-Cover kiszámítása: automatikus kiszámítása a teljes sorok és oszlopok szükséges, hogy az egész munkaasztal mérete szerint történik a visszahatás és hossza zavar van
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	input. bemenet. Click it, dialog box appears as below: Kattints rá, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	Material size options X Anyag méret opciók X
Material widthfX): 1 900.00 Material height[Y): 1 600.00 Anyag widthfX): 1 900,00 Anyag magasság [Y): 1 600,00
OK Cancel OK Mégse

	

	
	
	

	
	Material Width: length of the materials to process (default as the length of the worktable). Material Height: Width of the materials to process (default as the width of the worktable). Anyag szélessége: hossza anyagok feldolgozásához (alapértelmezés szerint a hossza a munkaasztalhoz.) Anyag magasság: szélesség anyagok feldolgozásához (alapértelmezés szerint a szélessége a munkaasztal). Click "OK", the system will automatically calculate the numbers to cover the entire materials to process according to the size of the raw material in the setting. Kattintson az "OK", a rendszer automatikusan kiszámítja a számok, hogy fedezze a teljes anyag feldolgozásához méretének megfelelően a nyersanyag a beállítást.
2.1.5.8 ^ : Move worktable 2.1.5.8 ^: Move munkaasztal
	

	
	
	

	
	Click this button, move the worktable by dragging the mouse, and change the coordinate relation between the worktable and work piece. Erre a gombra kattintva helyezze át a munkaasztal az egérrel, és a változás a koordináta közötti kapcsolat munkaasztal és a munkadarab.
2.1.5.9 B : Calculation 2.1.5.9 B: számítása
Same function as [Calculation] in the 2.1.4 Ugyanúgy működik, mint [számítás] a 2.1.4
2.1.5.10 a. Simulate 2.1.5.10 a. szimulálása
Click this button to simulate the procedure of output for checking the output result. Kattintson erre a gombra, hogy szimulálja az eljárás a kibocsátás ellenőrzésére a kimeneti eredmény. Once the simulate result meet the requirement, begin the actual processing. Miután a szimulálják eredmény felel meg a követelményeknek, kezdődik a tényleges feldolgozást. Strongly recommend simulate before procession to avoid fault. Javasoljuk, szimulálják, mielőtt felvonulás elkerülése hiba. Click "Esc" to stop simulating. Kattintson a "Esc", hogy hagyja abba szimuláló.
2.1.5.11 ^ : Click this button to set simulate speed Click this button, dialog box appears here. 2.1.5.11 ^: Erre a gombra kattintva meg szimulálni sebességet Kattintson erre a gombra, párbeszédpanel jelenik meg itt.
	

	
	
	

	
	
	Set simulate speed Állítsa be szimulálják sebesség
	
	

	
	
	

	
	OK OK
	

	
	
	

	
	Drag the progress bar to adjust the simulated speed. Húzza a folyamatjelző állítsa be a szimulált sebességet. 2.1.5.12 © :Time 2.1.5.12 ©: Idő
Click this button to show the estimate working time. Kattintson a gombot, megjelenik a becslés munkaidő. Dialog box appears as below: Párbeszédablak jelenik meg, az alábbiak szerint:
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	Laser output Lézernyomatok
	
	

	
	
	

	
	Estimate work time: 00:03:46 5pace-Move Lengths:463,89 Cut-Move Lengths:728.51 Engrave 5can-Move Lengths:82606.88 Becslés munkaidő: 00:03:46 5pace-Move Hossz: 463,89 Cut-Move Hossz: 728,51 gravírozása 5can-Move Hossz: 82.606,88
	

	
	
	

	
	OK OK
	

	
	
	

	
	2.2 Import DST file 2,2 Import DST fájl
Click to import DST files (.DST) .which CorelDraw can not support data. Kattintson a behozatali DST fájlokat (. DST). CorelDraw, amely nem támogatja az adatok.
2.3 Output file 2,3 kimeneti fájl
Click to save and output the processing files Kattintson a mentéshez és a kimeneti fájl feldolgozása
2 .4 Laser Machine Setting 2 0,4 Laser gép beállítása
Click to enter the machine setting window set the machine, See Chapter 6. Kattints be a gép beállítási ablak a gép, lásd 6. fejezet.
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	3 AutoCAD Output Edition 3 AutoCAD kimenet Edition
LaserCut 5.3 add AutoCAD laser procession menu. LaserCut 5,3 add AutoCAD lézeres felvonulás menüben. It includes: Laser output, Output file Machine Set and Unite lines, dialog box appears as below: Ez magában foglalja: Lézer kimenet, kimeneti fájl gép beállítása és a Unite vonalak párbeszédpanel az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	[fT] AutoCAD 2002 [Ft] AutoCAD 2002
	
	

	
	
	

	
	File Edit View Insert Format Tools Draw Dimension Modify Image Window Help Laser Fájl Szerkesztés Nézet Beszúrás Formátum Eszközök Draw Dimenzió módosítása Image Window Súgó lézer
	

	
	
	

	
	9 S3 % d"n 0 9 S3% d "n 0
	3 ^§ 11 □ ByLaver ^ 3 ^ 11. § □ ByLaver ^
	B^Layer B ^ réteg
	Export data Adatok exportálása
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Options Opciók
	

	
	
	

	
	Command Command Parancs Parancs
	Specify opposite corner: Specify opposite corner: Adja ellenkező sarkába: Adja ellenkező sarkába:
	

	
	
	

	
	Command Parancs
	

	
	
	

	
	3.1 Laser Output 3,1 Laser kimenet
2.1"See also in Chapter 2.1 2.1 "Lásd még a 2.1 fejezet
3.2 Output Data 3,2 kimeneti adatok
Save the file with the finished settings of the process parameters. Mentse a fájlt a kész beállításokkal a folyamat paramétereit.
3.3 Laser Machine Set 3,3 Laser gép beállítása
Click to enter the machine setting window set the machine. Kattints be a gép beállítási ablak a gép. See also in Chapter 6 Lásd még a 6. fejezet
	

	
	
	

	
	3.4 Unite Lines 3,4 Unite vonalak
Unite several lines that are intersecting as one line. Unite több sor, amelyek keresztezik egy sorba. Select data need to handle then click to unite. Válassza ki adatokat kell kezelni, majd kattintson a egyesüljön.
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	4 Universal Edition 4 Universal Edition
	

	
	
	

	
	Begin the software, main window appears as below: Kezdje a szoftver, a fő ablak jelenik meg, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	Save Data Mentés adatok
	Output in array Kimenet tömb
	Preview work Előnézet munka
	

	
	
	

	
	T T
	\ \
	T T
	

	
	
	

	
	
	LaserCut 5. 1 [Laser equipment Co., Ltd. www.lasercnc.com ] LaserCut 5. 1 [lézer berendezés Co., Ltd. www.lasercnc.com ]
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Fileff) \EditC£) Draw (D) Tools (0) Laser CD Vi ew (V) Fileff) \ EditC £) döntetlen (D) Szerszámok (0) Lézer CD Vi ew (V)
	

	
	X=935. X = 935. 10 Y:/382.50 Worked times: 00 :00: 00 [fini she^ C 10 Y: / 382,50 Dolgozott száma: 00: 00: 00 [fini lány ^ C
	

	
	
	

	
	Functions can be shown after a short delay of the mouse on the button. Funkciók is bizonyítható, rövid szünet után az egérrel a gombra.
4.1 File 4,1 fájl
4.1.1 New 4.1.1 Új
Click O to create new processing file. Kattintson O, hogy új feldolgozási fájlt.
4.1.2 Open 4.1.2 Nyílt
Click ^ to import processing file (*.ecp) Kattintson ^ importálni feldolgozásra fájlba (*. ECP)
4.1.3 Save 4.1.3 Mentés
Click S to save the current Editing picture and processing file (*.ecp) Kattintson az S hogy az aktuális kép szerkesztése és feldolgozása fájl (*. ECP)
4.1.4 Save As 4.1.4 Mentés másként
Save the saved (*.ecp) as another (*.ecp) . Mentse el a mentett (*. ECP), mint egy másik (*. ECP).
4.1.5 Input 4.1.5 Bemeneti
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	Click I ™ I to import software support file format, such as *.PLT\ *.AK *.DXF> *.DST\ *.BMP* Kattintson az I ™ I. importálni szoftver támogatja fájlformátumot, mint például a *. PLT \ *. AK *. DXF> *. DST \ *. BMP *
NC code etc. NC-kód, stb
4.1.6 Output 4.1.6 Kimeneti
Save current editing vector as *.PLT or *.DXF Mentése aktuális szerkesztési vektor a *. PLT vagy *. DXF
4.1.7 Machine Set 4.1.7 gép beállítása
Click the button, machine main setting window appears as below: (New window has controller card option) Kattintson a gombra, gép fő beállítási ablak jelenik meg, az alábbiak szerint: (Új ablak vezérlő kártya opció)
	

	
	
	

	
	
	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	- i - I
	
	Comply name: Step-Servo (Chengdu) Co., Ltd. T elephone:0755-861T1SOT Megfeleljenek neve: Step-Servo (Chengdu) Co., Ltd. T elephone :0755-861T1SOT
	

	
	
	lachine options lachine lehetőségek
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Worktable Feeding - Work mode Cut Munkaasztal Etetés - Működési mód Cut
Engrave i GradeEngrave Hole Engrave i GradeEngrave Hole
	
	

	
	
	Website: www. Honlap: www. step-servo, com step-szervokormány, com
	

	
	
	Infomation:We are striving for the development of laser Információ: Arra törekszünk, fejlesztésére vonatkozó lézer
	

	
	
	Elapse time:00:00:00 Eltelnie idő: 00:00:00
	

	
	
	

	
	[s? [S? Use advanced options (for work mode) With Feed components Auto Datum, Fer work [5 A speciális beállítások (munka mód) a takarmány-összetevők Auto Datum, Fer munka [5
	

	
	
	

	
	Close Bezárás
	

	
	
	

	
	The parameter in Machine Setting are all advanced parameter, any modification may cause the laser machine not working properly. A paraméter beállítása gép mind a haladó paramétert bármilyen módosítás okozhat a lézer készülék nem működik megfelelően. Usually, users don't need to change setting, In case of machine setting change necessary, please modify under the manufacture's guide. Általában a felhasználók nem kell változtatni a beállítást, Abban az esetben, gép beállítás változás szükséges, kérjük, módosítsa a gyártási útmutatót. See more details in Chapter 6 4.1.8 Save További részletek a 6. fejezet 4.1.8 Mentés
Click to save after modify the advance setting. Kattintson mentéséhez után módosítsa a beállítást előre.
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	nchine Options nchine lehetőségek
	
	

	
	
	
	

	
	
	

	
	- Machine options Hoti on - Card tforktable - Gép lehetőségek Hoti szóló - Kártya tforktable
- Work mode Cut - Működési mód Cut
Engrave Gr adeEngr ave Hole FenCut Engrave Gr adeEngr ave Hole FenCut
	Company name Telephone Website Infomati on Elapse time A cég neve Telefon Weboldal Infomati az eltelt idő
	
	

	
	
	
	
	Security check Biztonsági ellenőrzés
	
	

	
	
	
	Fassword: |* Fassword: | *
Keep Tartsa
Modify... Módosítás ...
OK OK
Cancel Mégsem

	

	
	
	

	
	V Use advanced options (for work mod* V. Speciális beállítások (munka mod *
r With Feed components Split-block Output r A takarmány-összetevők Split-blokk kimenet
	

	
	
	

	
	Auto Datum.Fer work 0 Auto Datum.Fer munka 0
	

	
	
	

	
	Create language-file | f* Chinese ( English Készítsen nyelvi file | f * Kínai (angol
	

	
	
	

	
	Save Mentés
	J J
	Close Bezárás
	

	
	
	

	
	Click "OK", "*" default no password, Click "Change Password" to change password. Kattintson az "OK", "*" alapértelmezett jelszó nélkül, kattintson a "Jelszó módosítása" megváltoztatni a jelszót.
	

	
	
	

	
	
	□ □
	

	
	
	Modify password for options Módosítsa jelszavát lehetőségek
	
	

	
	
	
	


	
	
	

	
	old password: j* New password a régi jelszó: j * Új jelszó
	CNumber only) CNumber only) (.Number only) CNumber csak) CNumber csak) (száma. Csak)
	

	
	New password: I* Új jelszó: I *
	
	

	
	
	

	
	OK OK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Enter the new password in the new password, then need to input the password to save the file after Írja be az új jelszót az új jelszót, majd kell adnia a jelszót, hogy mentse a fájlt, miután
password modified. jelszó módosítása.
4.1.9 Exit 4.1.9 Kilépés
Click to Exit the system Kattintson a Kilépés a rendszer
	

	
	
	

	
	4.2 Edit 4,2 szerkesztése
4.2.1 Undo 4.2.1 visszavonása
Click ^ to Undo (hot key Ctrl+Z), return to the statue before last edit. Kattintson ^ visszavonása (gyorsgomb Ctrl + Z), vissza a szobor előtti utolsó szerkesztés.
4.2.2 Recovery 4.2.2 helyreállítás
Click d(hot key Ctrl+R), recover to the statue before undo. Kattintson a d (gyorsgomb Ctrl + R), vissza arra a szobor előtt visszavonás.
4.2.3 Refresh 4.2.3 Frissítés
Click & to refresh the screen Click & frissíteni a képernyőn
4.2.4 Copy Hot Key Ctrl +Co 4.2.4 Másolás Hot Key Ctrl + Co
4.2.5 Paste Hotkey Ctrl +Vo 4.2.5 Beillesztés Ctrl + gyorsbillentyű Vo
4.2.6 Cut 4.2.6 Cut
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	Hotkey Ctrl +X„ 4.2.7 Select Gyorsbillentyű Ctrl + X "4.2.7 kiválasztása
	

	
	
	

	
	Click Kattintson
	(Hot key Shift+J) to select the picture need to edit. (Hot Key Shift + J) a kívánt képet kell szerkeszteni. Select the picture or part of the Válassza ki a képet vagy annak egy részét a
	

	
	
	

	
	picture. kép. The selected part can be moved, deleted, changed layer. A kijelölt részét lehet mozgatni, törölni, megváltozott réteg.
If you selected picture, click the "space" key, dialog box appears here: Ha a kiválasztott képet, kattintson a "space" gombot, párbeszédablak jelenik meg itt:
	

	
	
	

	
	
	love data aptiam szerelem adatok aptiam
	
	

	
	
	

	
	[image: image7.jpg]



	Local data's position A helyi adatok álláspontja
r Left-top r Center-to f" Flight-t. r bal felső r Center-a f "Flight-t.
Left-centi ■■* Center i Right-c Bal centi ■ ■ * Center i Jobb-c
Left-dowr F Center-dc P Right-c Bal-dowr F központ-dc P Jobb-c
	Array Sor
	

	
	
	
	Column: 11 Row: Pi Oszlop: 11 sor: Pi
	

	
	
	
	Col Offset iO-OOClO Col Offset iO-OOClO
	

	
	
	
	Row Offset 0.0000 Sor Offset 0,0000
	

	
	
	PositionfXY 1 ]: MG7.4219 1546.3281 PositionfXY 1]: MG7.4219 1546,3281
	Col 0ffset2 0.0000 Col 0ffset2 0,0000
	

	
	
	
	Row offset2;0.0000 Sor offset2; 0,0000
	

	
	
	Apply Alkalmaz
	

	
	
	

	
	Input the corresponding (x,y) to make sure the coordinate of the data. Adja meg a megfelelő (x, y), hogy biztosan a koordináta adatok. See array setting in 4.5.3 Array Process Parameter. Lásd a tömb beállítás 4.5.3 Array folyamat paraméter.
4.2.8 Zoom In Click Q + o 4.2.8 Nagyítás Kattintson Q + o
Zoom in the picture data. Nagyítás a kép adatait. Click the button, click or drag the mouse to zoom in. Kattintson a gombra, vagy húzza az egeret a zoom be
4.2.9 Zoom Out 4.2.9 Kicsinyítés
	

	
	
	

	
	Click Q*, Hotkey F3„ Kattintson a Q *, Gyorsbillentyű F3 "
	

	
	
	

	
	Zoom out the picture data. Kicsinyítés a kép adatait. Click the button, click the mouse on the screen will zoom in the picture date (actual size of the data will not be changed). Kattintson a gombra, kattintson az egérrel a képernyő nagyítás a kép dátuma (a tényleges mérete az adatok nem változtak).
4.2.10 Pan 4.2.10 Pan
Click ^ / to translate display the current view. Kattintson ^ / lefordítani megjelenik az aktuális nézetben.
4.2.11 Worktable Range 4.2.11 Munkaasztal tartomány
Click D (Hot Key Shift+F4) to display the full working size/coordinate system. Kattintson a D (Hot Key Shift + F4), hogy megjelenjen a teljes üzemi méretű / koordináta rendszerben.
4.2.12 Data Range 4.2.12 Adattartomány
Click &\ (Hot Key F4) to display the full range of processing data. Click & \ (Hot Key F4), hogy megjelenjen a teljes körű adatfeldolgozás.
4.2.13 Data Centralization 4.2.13 Az adatok központosítás
Click = (Hot Key Ctrl+Y) to centralize data. Kattintson = (Hot Key Ctrl + Y) központosítani adatokat. The selected picture will be centralized. A kiválasztott kép lesz centralizált. If no picture is selected, so will the picture as a whole. Ha nincs kép van jelölve, így lesz a kép egészét.
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	4.3 Drawing 4,3 Rajz
4.3.1 Line 4.3.1 vonal
Click ^ to draw a line. Kattintson ^ hogy rajzoljon egy vonalat. After clicking the button, dragging the mouse on the screen will draw a Miután a gombra kattintva, az egérrel a képernyőn fog készíteni a
line as will. vonalon is. Press "Ctrl" at the same time as you drag the mouse will draw a horizontal line. Nyomja meg a "Ctrl" ugyanabban az időben, ahogy húzza az egeret fog készíteni egy vízszintes vonalat.
4.3.2 Rectangle 4.3.2 Téglalap
Click J—' to draw a rectangle. Kattintson a J-", hogy rajzoljon egy téglalapot. After clicking the button, dragging the mouse on the screen will Miután a gombra kattintva, az egérrel a képernyőn
draw a rectangle with any size. rajzoljon egy téglalapot bármilyen méretben. Press "Ctrl" at the same time as you drag the mouse wil draw a square. Nyomja meg a "Ctrl" ugyanabban az időben, ahogy húzza az egeret wil Négyzet rajzolásához.
4.3.3 Multipoint line 4.3.3 Multipoint vonal
Click ^ to draw a multipoint line with any size by dragging and clicking the mouse on the Kattintson ^ felhívni a többpontos összhangban bármilyen méretű áthúzza és kattintson az egérrel a
screen. képernyőn. Press "C", ends of the line will meet automatically. Nyomja meg a "C", véget ér a vonal találkozik automatikusan.
4.3.4 Ellipse 4.3.4 Ellipszis
Click O to draw a Ellipse by dragging and clicking the mouse on the screen. Kattintson O rajzoljon egy ellipszis áthúzza és kattintson az egér a képernyőn. Press "Ctrl" at the same time as you drag the mouse will draw a perfect circle. Nyomja meg a "Ctrl" ugyanabban az időben, ahogy húzza az egeret fog készíteni egy tökéletes kört.
4.3.5 Bezier Curve 4.3.5 Bezier-görbe
Click ■ to draw a Bezier Curve by dragging and clicking the mouse on the screen. Kattintson ■ felhívni a Bezier-görbe áthúzza és kattintson az egér a képernyőn.
4.3.6 Text 4.3.6 Szöveg
Click A- and drag the mouse on the screen, dialog box appears as below: Kattintson az A-és húzza az egeret a képernyőn, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Text Edit Szöveg szerkesztése
	
	

	
	
	

	
	Font Height: |G.OO Font Space: [ZOO Font Magasság: | G. OO Font Space: [ZOO
G TRUE Type t SHX Type G True Type t SHX típus
	

	
	
	

	
	Font Name: |Arial Black SHX: I Font Név: | Arial Black SHX: I
	3 3 3 3
	

	
	
	

	
	"3 "3
	

	
	
	

	
	Text: j LASER Szöveg: j LÉZER
OK Cancel OK Mégse
	

	
	
	

	
	Size (height) of the text, word space, and font can be set in the dialog box above. Méret (magasság) a szöveg, szóköz, és a betűtípus is beállítható a párbeszédpanelen fent.
If you select on figure, click this button, and drag mouse on the screen, dialog box appears as Ha kiválasztja a szám, kattintson erre a gombra, és húzza az egeret a képernyőn, párbeszédpanel jelenik meg
below: az alábbiakban:
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	elected Curve? választott görbe?
■ ■ —■— — ■ ■ ■ - ■ - - ■
Select "No" to input text directly as it shows below: Válassza ki a "Nem" beviteli közvetlenül azt mutatja, az alábbiakban:
[image: image9.jpg]
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	Select "Yes", the text input will along the figure patter, as it shows below: Válassza az "Igen", a szöveg bemenet mentén szám csöpög, mert azt mutatja, az alábbiakban:
	

	
	
	

	
	§ §
% 1 % 1

	

	
	
	

	
	4.3.7 TextEdit 4.3.7 TextEdit
Click the drop-down list of the tool button, text edit option appears. Kattintson a legördülő listában az eszköz gombot, szöveget szerkeszteni lehetőség jelenik meg. Click this option and drag the mouse on the screen, dialog box appears as below: Erre a lehetőségre kattintva, és húzza az egeret a képernyőn, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
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	Text Setting Szöveg beállítása
	
	

	
	
	

	
	Text j Text style Content Szöveg j Szövegstílus tartalma
	

	
	
	

	
	Special Text Speciális szöveg
	

	
	
	

	
	're£ix: "Újra Ft ix:
	ostfix: ostfix:
	

	
	
	

	
	SN: SN:
	■ement '. ■ ement ". \ \
	

	
	
	

	
	C Time C Idő
(2010/08/0!? (2010/08/0!?
J J
C Text C szöveg
1 1

	

	
	
	

	
	1) If you input the relevant text or serial number and time, and click "OK", generation is automatic. 1) Ha a bemenet a megfelelő szöveget vagy sorozatszámot és az időt, és kattintson az "OK", generációs automatikus.
2) Next cluster of serial numbers can be automatically generated after every input according to the increment value. 2) A következő klaszter sorszáma automatikusan generált után minden bemeneti szerint a növekmény értékét.
3) .TXT text can be imported. 3). TXT szöveget lehet behozni.
4) Property and shift of the text can be set in the Text Style. 4) Ingatlan és elmozdulás a szöveg lehet állítani a szöveg stílusa. 4.3.8 Copy (Array Copy) 4.3.8 Másolás (Copy Array)
Click the "Select" - first to select the figure need to be array copied, and then click the "Copy" □□ Kattintson a "Kijelölés" - először válassza ki a szám kell tömb másolni, majd kattintson a "Másolás" □ □
button an , dialog box appears as below: gomb egy, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Array copy options Array másolási lehetőségek
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	Input relevant parameters, identical figures with the number of the "lines xcolumns" will appear on the screen. Bemeneti vonatkozó paramétereket, azonos adatokat a számát a "sorok xcolumns" jelenik meg a képernyőn. The space between the figures will be determined by the "Backlash". A szóköz a számok határozzák meg a "holtjáték". 4.3.9 Rotate 4.3.9 Forgatás
	

	
	
	

	
	Click the "Select" button ™ first to select the figure need to be rotate, and then click "Rotate" Kattintson a "Select" gombra ™ először válassza ki a szám kell forgatni, majd kattintson a "Forgatás"
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	button C) to rotate the figure. gomb C) forgatni a szám. Dialog box appears as below: Párbeszédablak jelenik meg, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Rotate options Forgatás lehetőségek
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	Precise rotate angle can be made by inputting relevant numbers and click "OK". Pontos forgatás szöge lehet megadásával vonatkozó számokat, és kattintson az "OK".
If you click "Cancel", any rotation can be made by dragging the mouse as it shows below: Ha kattintson a "Mégse", minden forgatás lehet az egérrel, mert azt mutatja az alábbi:
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	4.3.10 Vertical Mirror 4.3.10 Függőleges Tükör
	

	
	
	

	
	Click the "Select" button ^ first to select the figure need to be mirrored, and then click Kattintson a "Select" gombra ^ először válassza ki a szám kell tükrözött, majd kattintson a
	

	
	
	

	
	"Vertical Mirror" button ** to vertically mirroring the figure. "Függőleges Mirror" gombra ** vertikális tükrözés az ábra.
4.3.11 Horizontal Mirror 4.3.11 Vízszintes Tükör
Click the "Select" button * first to select the figure need to be mirrored, and then click the Kattintson a "Select" gomb * először válassza ki a szám kell tükrözött, majd kattintson a
"Horizontal Mirror" button T to horizontally mirroring the figure. "Vízszintes Mirror" gombra T vízszintes tükrözés az ábra.
4.3.12 Size 4.3.12 Méret
Click the button Hi to zoom the figure. Kattintson a gombra Szia zoom az ábra. Click the "Select" button ^ first to select the figure need to be zoomed, and click the "zoom" button Hi , dialog box appears as below: Kattintson a "Select" gombra ^ először válassza ki a szám kell nagyított, majd kattintson a "nagyítás" gombra Szia, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Scale options Scale lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	Length on x: Hossz x:
	133 .547 133 .547
	N ew length on x: 1 233.547 _-J New length on y:j74.617 _J N ew hossz x: 1 233,547 _-J Új hosszúságú y: j74.617 _J
	

	
	Length on y: f? Hossza y: f?
	
	

	
	
	

	
	Cancel Mégsem
	J J
	

	
	
	

	
	Input the needed length on the X, Y axis, and click "OK" to change the size of the figure. Adja meg a szükséges hosszát az X, Y tengely, és kattintson az "OK"-hoz cserél a méret a szám.
If you need to zoom in/out the figure with the same proportion, input the length on the X, Y axis Ha szüksége van a zoom be / ki az alak ugyanolyan arányban, adja meg a hossz az X, Y tengely
and click will do. és kattintson fog tenni. 4.3.13 Align 4.3.13 igazítása
	

	
	
	

	
	Id * +□! Id * + □! on + + jji A + + jji
Corresponding icon is |0 *" 4t)| n — * *^ Megfelelő ikon | 0 * "4t) | n - * * ^
	in the toolbar. az eszköztáron. There are altogether 7 kinds. Vannak összesen 7 féle.
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	4.3.14 Node Edit 4.3.14 Csomópont szerkesztése
	

	
	
	

	
	Click the button ■" * to edit the node of the figure selected. If you click the button, nods on the figure selected will be shown in the form of small box. It appears as below: Kattintson a gombra ■ "* szerkeszteni a csomópont az ábra kiválasztott. Ha rákattint a gombra, bólint a szám kiválasztott lesz látható formájában a kis doboz. Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	x x
	

	
	
	

	
	Move the mouse on the node and drag the mouse will change the shape of the figure. Mozgassa az egeret a csomóponton, és húzza az egeret fogja változtatni az alakját a szám.
Move the mouse on the figure, the mouse will change into cross, double click the mouse will Mozgassa az egeret az ábrán, az egér meg fog változni a kereszt, kattintson duplán az egér
increase a new node. növelése egy új csomópont. If you want to delete a node, move the mouse to the node and click "Delete". Ha törölni szeretnénk egy csomópont, az egér mozgatásával a csomópontot és kattintson a "Törlés".
4.3.15 Clip 4.3.15 Clip
Click "Clip" to clip the figure. Kattintson a "Clip" vághatja az ábra. Click the button, move the mouse to the outline of the figure, and click the mouse to clip the figure selected. Kattintson a gombra, az egér mozgatásával a vázlatát az ábra, és kattintson az egér klip a szám kiválasztva. This function is mainly used to process DST files. Ez a funkció főleg a folyamat DST fájlokat.
4.3.16 Layer property 4.3.16 réteg ingatlanok
	

	
	
	

	
	Click the button Kattintson a gombra
	to edit the file with multi-layers. szerkeszteni a fájlt többrétegű. Click the button, dialog appears as below: Kattintson a gombra, párbeszédablak jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Layer Property Réteg Ingatlan
	
	

	
	
	

	
	Layer Réteg
Visible Látható
Lock Zár
u u
OK OK

	

	
	
	

	
	If you check "visual", the layer will be displayed. Ha bejelöli "vizuális", a réteg jelenik meg. Otherwise, it will not. Ellenkező esetben nem fog.
If you check "Lock", the layer can not be moved, modified. Ha bejelöli "Lock", a réteget nem lehet mozgatni, módosítani. It can only be deleted. Csak akkor lehet törölni.
4.3.17 Group 4.3.17 Csoport
m m
Select the figures need to be grouped, click the "Group" button " , the figures will be grouped. Válassza ki a számokat kell csoportosítani, kattintson a "Csoport" gomb ", a számok lesznek csoportosítva.
4.3.18 Ungroup 4.3.18 Csoportbontás
Select the grouped figure, and then click the "Ungroup" button, the figure will be disassembled to several independent figures. Válassza ki a csoportosított szám, majd kattintson a "felbontása" gombot, a szám lesz szétszerelt több független,.
4.4 Tool 4,4 Tool
4.4.1 Data check 4.4.1 Az adatok ellenőrzése
Click the tool, dialog box appears as below: Kattintson az eszköz, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
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	Check data options Ellenőrzik az adatokat lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	P Check closed Check self-inte P Ellenőrizze a zárt Check önálló inte
	1^ Check overlap Tol|0.01 1 ^ Ellenőrizze átfedés Tol | 0,01
	

	
	
	

	
	Criecli Criecli
	3 3
	

	
	
	

	
	Check the "Aliasing Error": set the error of whether adjacent two nodes are taken as overlapped. Ellenőrizze a "Alias hiba": állítsa be a hibát, hogy a szomszédos két csomópont hoznak fedésben. If abnormal phenomenon appears in the processing (such as fail to engrave, cut twice), use the tool to check all the data. Ha rendellenes jelenség a feldolgozás (mint például a nem gravír, vágni kétszer), használja a szerszámot, hogy ellenőrizze az összes adat. Abnormal data checked will be shown in the color of red. Rendellenes ellenőrzött adatokra lesz látható a színe a piros. You can choose to delete or edit the node. Választhat, hogy törölni vagy szerkeszteni a csomópont. 4.4.2 Smooth Curve. 4.4.2 sima görbe.
Click the button to smooth the curve. Kattintson a gombra, hogy egyengessék a görbe. By doing so, speed and stability of the cut will be improved. Ezzel, a sebesség és a stabilitás a vágott javul. Select the data need to be processed, and click the button, dialog box appears as below: Válassza ki az adatokat fel kell dolgozni, és kattintson a gombra, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Smooth options Sima opciók
	
	

	
	
	

	
	Smooth level: Sima szint:
	Three Level T Három szint T
	

	
	
	

	
	One Level Two Level Egy szinttel Két szint
	

	
	
	

	
	
	Three Level Három szint
	
	

	
	
	

	
	There are three levels of the smooth: regional smooth, general smooth, and overall smooth. Három szintje van a sima: regionális sima, általános sima, egyenletes és általános. The higher the level (with the overall smooth highest), the smoother the curve will be. Minél magasabb a szint (a teljes sima legmagasabb), a simább a görbe lesz. However, the figure will be bigger as well. Azonban ez a szám nagyobb lesz is.
4.4 .3 Combine the lines linked 4,4 0,3 össze a vonalak kapcsolódó
Combine the several lines linked into one. Keverjük össze a több sor kapcsolt egyetlen. Select data need to be processed, and click the button will do. Válassza ki adatokat fel kell dolgozni, és kattintson a gombra fog tenni.
4.4.4 Generate parallel lines 4.4.4 generálása párhuzamos vonalak
Click the button to expand or reduce the vector graphics. Kattintson a gombra, hogy ki vagy csökkentik a vektorgrafikus. Select the data need to be Válassza ki az adatokat kell
processed, and then click the button, dialog box appears as below: feldolgozása, majd kattintson a gombra, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	corner |Line T sarok | Line T
distance: |l. távolság: | l. £0 £ 0
C~ oute C" inne] C. auto (* double o C ~ oute C "inne] C. auto (* dupla o
OK | Rendben |
Cancel Mégsem

	

	
	
	

	
	Check the needed parameter to generate parallel lines on a new lay generated simultaneously to make up for the facula, as it shows below: Ellenőrizze a szükséges paraméterek létre párhuzamos vonalat egy új feküdt generált egyidejűleg pótolni a facula, mert azt mutatja, az alábbiakban:
	

	
	
	

	
	21 21
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	
	
	
	
	
	
	

	
	
	

	
	Laser Engraving & Cutting Control System Manual Lézeres Gravírozás & vágás Control System Manual
	

	
	
	

	
	[image: image12.jpg]



	

	
	
	

	
	Comer type falls into two: circle or sharp. Comer típusú beleesik a két: kör vagy éles. Select circle, the lines will be smoother, but small distortion will be in the corner. Válassza ki a kört, a sorok zökkenőmentesebb lesz, de a kis torzulás a sarokban. 4.4.5 Set Output Order 4.4.5 Kimeneti sorrend beállítása
User can select the mode of the process order (eg. Original route, optimized route) in the cutting, or define the process order by this tool at will. A felhasználó kiválaszthatja a módja a folyamat érdekében (pl. eredeti útvonal, optimális útvonal) a vágás, vagy határozza meg a folyamatot annak érdekében, eszköz által tetszés szerint. Click this button, dialog box appears as below: Kattintson erre a gombra, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
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	» I - Dose other layers »I - dózis más rétegek
	

	
	
	Adjust output order Állítsa kimeneti érdekében
	
	

	
	
	Layer: Réteg:
	
	

	
	
	ID ID
	ID ID
163 163
1G4 1G4
165 165
166 166
167 167
168 168
169 169
— -
170 170
171 171
172 172
173 173
174 174
175 175
V V
<" <"
> >

	Reset Reset
	

	
	
	
	
	Top Az oldal tetejére
	

	
	
	
	
	Up Regisztrálj
	

	
	
	
	
	Down Le
	

	
	
	
	
	Bottom Alsó
	

	
	
	
	
	v Reverse v Fordított
	

	
	
	

	
	Click "Reset", select any figure, and then click "Space" or the button J to move the ID Kattintson a "Reset", válassza ki a szám, majd kattintson a "Világűr", vagy a gomb J mozgatni az ID
number representing the figure to the list on the right. számú képviselő a szám a lista a jobb oldalon. Order on the right list will be the process route in the cutting. Érdekében a jobb oldali listából kerül a folyamat útvonalat a vágás.
	

	
	
	

	
	4.4.6 Invert color of Bitmap 4.4.6 Negatív színe Bitmap
Click the button — to invert the color of the BMP image. Kattintson a gombot -, hogy fordítsa meg a színét a BMP képet. The process result will be intaglio or anaglyph. A folyamat eredménye lesz metszetmélynyomtatás vagy anaglif. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
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	1 1
	LASER LÉZER
	
	

	
	
	
	

	
	
	

	
	The two pictures are before and after the color inversion. A két kép előtt és után a szín inverzió. 4.4.7 Screen Print of Bitmap 4.4.7 Képernyő Nyomtatási a Bitmap
This is to make the screen print of the bitmap. Ez az, hogy a képernyőn nyomtatási az bitmap. Engraving result of the bitmap can be changed by setting the size of the dot size and the engraving step. Metszet következtében a bitkép lehet változtatni beállításával a mérete a pont mérete és a gravírozás lépést.
	

	
	
	

	
	_ 4 _ 4
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	The two pictures are the before and after the screen print of the bitmap. A két kép a előtt és után a képernyőn nyomtatási az bitmap. If the user has a high requirement of the result, professional software such as "Photoshop" is suggested to process the bitmap. Ha a felhasználó nagy követelménye az eredmény, professzionális szoftverek, például a "Photoshop" javasoljuk, hogy feldolgozza a bitmap.
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	4.5 Laser processing 4,5 Laser feldolgozás
4.5.1 Define First Cut The corresponding icon is ? 4.5.1 Adjuk First Cut A megfelelő ikon? . .
The system will automatically define the first point (usually the crossed point of two lines) and the direction of the cut. A rendszer automatikusan határozza meg az első pontot (általában a keresztbe pont két vonal), és az irányt a vágás. If you need to change them, select the figure, click this button, and move the mouse to the figure, the mouse will change to a cross. Ha meg kell változtatni, válassza a szám, kattintson erre a gombra, és mozgasd az egeret az ábra, az egér fog változni a kereszt. Click the mouse on any point of the figure, the point will be the first point to cut. Kattintson az egérrel bármelyik pontján a szám, a pont lesz az első pont vágni. Click "F" to invert the direction of the cut. Kattintson a "F" megfordítja az irányt a vágás. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
~ 1 ~ 1
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	Click "Space" key at this time, you can define the lead-in/out line. Kattintson a "Space" gombot, ekkor megadhatjuk a lead-in/out sor. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Lead In/Out Options Ólom / kimenet beállításai
	
	

	
	
	

	
	^Calculate! ^ Számítása! Entry - Nevezési -
	Exit Kijárat
	

	
	
	

	
	Entry type: Bejegyzés típusa:
Arc v Arc v
Arc radius: Arc sugár:
2.00 2.00
Line length: Sor hossza:
1 00 1 00
Line angle: Line szög:
90.00 90.00

	id id
	Exit type: Arc radius: line length: Line angle: Kilépés típusa: Arc sugár: a vonal hossza: Line szög:
	Arc Ív
	

	
	
	
	
	4.00 4.00
	

	
	
	
	
	1.00 1.00
	

	
	
	
	
	90.00 90.00
	

	
	
	

	
	(* Auto set direction f? Manual set direction (* Automatikus megadott irány f? Kézi megadott irány
	(* Over lap l R 'ShL Zl r Leave space [ (* A lap l R "SHL ZL r hagyjon helyet [
	2.00 2.00
	

	
	
	

	
	Apply Alkalmaz
	QK QK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Calculation: this option can define the parameters of the lead-in/out line. Számítás: ez az opció határozza meg a paramétereket a lead-in/out sor.
Type of Lead-in/out Line: type of the lead-in/out line fall into two: circle and sharp. Típusa Lead-in/out vonal: típusa lead-in/out tétel alá tartozó két: kör és éles.
Length of Lead-in/out Line: length of the lead-in/out line Hossza Lead-in/out Line: hossza lead-in/out vonal
Angle of Lead-in/out Line: when the type of the lead-in/out line is sharp, the angle between the lead-in/out line and outline of the figure. Szög Lead-in/out sor: ha a típus a lead-in/out vonal éles, a szög között lead-in/out vonal és felépítését az ábra.
	

	
	
	

	
	ill beteg
	define the same parameter for the lead-out line as those of the lead-in line. meg ugyanazt a paramétert a vezető-out line, mint a vezető a sorban.
	

	
	
	

	
	Process Enter Direction: select "Right" or "Left" in the drop-down list to define whether the lead-in/out line is in the outline of the figure or not. Folyamat Írja Irány: válassza ki a "jobb" vagy "bal" a legördülő listából, hogy meghatározza, hogy a lead-in/out vonal a vázlatot a szám, vagy sem.
Seal/gap: this option defines whether to seal or leave a gap of the process figure. Seal / szakadék: ez az opció meghatározza, hogy a pecsét, vagy hagyjon a folyamat ábra. The overlap length of the seal and the length of the gap can be defined by the number on the right. Az átfedés hossza a zár, és a hossza a szakadék lehet meghatározni a számot a jobb oldalon. The following is a sample of the parameter setting: Az alábbi egy példa a paraméterek beállítása:
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	Lead In/Out Options Ólom / kimenet beállításai
	
	

	
	
	

	
	W Calculate Entry W számítása bejegyzés
	Exit Kijárat
	

	
	
	

	
	J_l / J_l /
	Entry type: Arc radius: Line length: Bejegyzés típusa: Arc sugara: Vonal hossz:
	Arc Ív
	Exit type: Arc radius: line length: Line angle: Kilépés típusa: Arc sugár: a vonal hossza: Line szög:
	Arc Ív
	

	
	
	
	2.00 2.00
	
	4.00 4.00
	

	
	
	
	1.00 1.00
	
	1.00 1.00
	

	
	
	Line angle: Line szög:
	
	90.00 90.00
	

	
	
	Over lap=2mm Több mint lap = 2 mm
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	(* Auto set direction (* Over lap (* Automatikus megadott irány (* Több lap
P Manual set direction | Right p Leave space | 2UU P Kézi megadott irány | Jobb p hagyjon helyet | 2UU
	

	
	
	

	
	
	Entry arc radius=4mm Nevezési ív sugara = 4 mm
	Apply Alkalmaz
	] ]
	OK OK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	

	
	4.5.2 Set the Stop Point of the Laser Head The corresponding icon is V. 4.5.2 Állítsa be a Stop pontja a lézerfej A megfelelő ikon V.
The laser head will be at the point when the original point is corrected or back to original or after the data is processed. A lézerfej lesz az a pont, amikor az eredeti pontot kell helyesbíteni, vagy vissza az eredeti vagy azt követően az adatok feldolgozása. Click the button, the mouse arrow will change into a circle, dialog box appears as below: Kattintson a gombra, az egér nyíl átalakul egy kört, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Set origin position Meghatározott származási helyzete
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	Local data's position A helyi adatok álláspontja
'* jLeft-topj C Center-top C Right-top "* JLeft-topj C Center-top C jobb felső
C Left-center *~ Center f Right-center C Bal-center * ~ Center f jobbközép
f Left-down ,r " Center-down ; " Right-down f bal-le, r "Center lefelé;" Jobb lefelé
	

	
	
	Position^): 1 236.76 1343.51 Pozíció ^): 1 236,76 0,51 1343
	

	
	
	OK OK
	

	
	
	

	
	You can define the position of the left and right bottom as you need; move the mouse to any point to define the original point; input the position (x, y) to define the original point precisely. Megadhatjuk a helyzetben a bal és a jobb alsó, ahogy kell, az egér mozgatásával bármely pontja határozza meg a kiindulási pontig, adja meg a helyzetét (x, y) határozza meg a kiindulási pontig pontosan. 4.5 .3 Array Process Parameter 4,5 0,3 Array folyamat Paraméter
DD- DD-
Click the button ll- , dialog box appears as below: Kattintson a gombra ll-, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
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	Array output options Array kimeneti lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	Cell widthfX): ]29.464 times: |i gap: rj.OOO Cell widthfX):] 29,464 alkalommal: | i rés: rj.OOO
width: |~ szélesség: | ~
Cell height[Y): |6.265 times: 1 gap: |0.000 Cella magasság [Y): | 6,265 alkalommal: 1 rés: | 0,000
height: 6.265 magasság: 6,265
Gap Along Y: 0.000 Gap mellett Y: 0,000
Gap Along X: Gap mellett X: 0.000 0.000
V Array-data Only Draw Box V Array-adatok csak a Draw Box
Auto-cover Calculation Auto-cover kiszámítása
OK OK

	

	
	
	

	
	
	LASER LÉZER
	
	

	
	
	

	
	Cell width (X): origin size of the processing data. Cell szélessége (X): eredete mérete adatfeldolgozás.
Cell height (Y): origin size of the processing data. Cell magasság (Y): eredete mérete adatfeldolgozás.
Number: lines or columns needed for the Output data. Száma: sorok vagy oszlopok szükséges kimeneti adatok.
Gap : gap between lines or columns. Gap: rés a sorok között, illetve oszlopok.
Total Width : width of the whole data after arraying. Teljes szélesség: szélessége a teljes adatok után munkájának szentelhesse életét.
Total Height: height of the whole data after arraying. Teljes magasság: magassága a teljes adatok után munkájának szentelhesse életét.
Gap Along Y: length of the dislocation between adjacent columns. Gap mellett Y: hossza a zavar a szomszédos oszlopok.
Gap Along X: length of the dislocation between adjacent lines. Gap mellett X: hossza a zavar a szomszédos sorok.
Array-data Only Box: after you select this option, only diagram is shown on the screen, the rest of the diagram will be shown as frame. Array-adatok csak a Box: miután ezt az opciót választja, csak a rajz látható a képernyőn, a többi ábra jelenik meg a keretben.
Auto-Cover Calculation: auto calculation of the total lines and columns needed to cover the whole worktable size will be made according to the backlash and length of dislocation you have input. Auto-Cover kiszámítása: automatikus kiszámítása a teljes sorok és oszlopok szükséges, hogy az egész munkaasztal mérete szerint történik a visszahatás és hossza zavar van bemenet. Click it, dialog box appears as below: Kattints rá, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	laterial size options laterial méret opciók
	
	

	
	
	

	
	Material widthfX): 1 900.00 Anyag widthfX): 1 900,00
	

	
	
	

	
	Material height|Y): ]600.00 Anyag magassága | Y):] 600,00
	

	
	
	

	
	OK OK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Material Height: length of the materials to process (default as the length of the worktable) Anyag Magasság: hossza anyagok feldolgozásához (alapértelmezés szerint a hossza a munkaasztal)
Material Width: Width of the materials to process (default as the width of the worktable) Anyag szélessége: szélessége anyagok feldolgozásához (alapértelmezés szerint a szélessége a munkaasztal)
The system will automatically calculate the numbers to cover the entire materials to process A rendszer automatikusan kiszámítja a számok, hogy fedezze a teljes anyag feldolgozásához
according to the size of the raw material in the setting. méretének megfelelően a nyersanyag a beállítást.
The following is a sample setting of the array parameter: Az alábbi egy példa beállítást a tömb paraméter:
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	r r
A Egy
rray output options j rray kimeneti lehetőségek j
3 3
Cell width(X): 29.464 times: 1 3 gap: |g 5) width: 107 Cell szélessége (X): 29,464 száma: 1 3 rés: | g 5) szélesség: 107
Cell heightlY): |6.265 times:;3 gap: 1 2.000 height: Cell heightlY): | 6,265 száma: 3. A különbség: 1 2,000 magasság:
Gap Along Y: 0.000 Gap Along X: 0.000 Gap mellett Y: 0,000 szakadék mentén X: 0,000
V Array-data Only Draw Box Auto-cover Calculation OK V Array-adatok csak a Draw Box Auto-cover számítása OK

	

	
	
	

	
	4.5.4 Calculate Process Path 4.5.4 számítása folyamat Path
Click this button to save the parameter when the figure or the process parameter is changed. Kattintson erre a gombra a paramétert, ha az ábrát vagy a folyamat paraméter megváltozott.
4.5.5 Clear Process Log 4.5.5 törlése folyamat Napló
Click this button to clear the process log in the status bar. Erre a gombra kattintva törölje a folyamatot jelentkezzen be az állapotsorban.
4.5.6 Simulate Process Output 4.5.6 szimulálása folyamat kimeneti
The corresponding button is A megfelelő gomb
Click the button after the process parameter is set, simulate output will begin and the result of the output can be checked. Kattintson a gombra, amikor a folyamat paraméter, szimulálják kimenet kezdődik, és az eredmény a kimeneti ellenőrizni lehessen. Speed of the simulate output can be set at will. Sebessége szimulálják kimenetet lehet beállítani lesz. Click "Esc" button to end the simulate display. Kattintson a "Esc" gombot, hogy vessen véget a szimulálására kijelzőn.
	

	
	
	

	
	4.5.7 Set Simulate Speed 4.5.7 Beállítás szimulálása sebesség
In order to observe the process path, you can click the button ^ to set the simulate speed. Annak érdekében, hogy betartsák a folyamat elérési utat, akkor kattintson a gombra ^ állítsa be a sebességet szimulálják. Click the button, it appears as below: Kattintson a gombra, úgy tűnik, az alábbiak szerint:
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Set simulate speed Állítsa be szimulálják sebesség
	

	
	
	

	
	4.5.8 Simulate Operating Time 4.5.8 szimulálása Működési idő
Click the button @ to show information as the estimated operating time. Kattintson a gombra @ információk megjelenítése, mint a becsült működési idő.
	

	
	
	

	
	
	Laser output Lézernyomatok
	
	

	
	
	

	
	Estimate work time:00:03:46 5pace-Move Lengths:463,89 Cut-Move Lengths:728.51 Engrave 5can-Move Lengths:82606.88 Becslés munkaidő: 00:03:46 5pace-Move Hossz: 463,89 Cut-Move Hossz: 728,51 gravírozása 5can-Move Hossz: 82.606,88
OK OK
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	4.6 View 4,6 megtekintése
4.6.1 Toolbar 4.6.1.1 File Toolbar 4.6.1 Toolbar 4.6.1.1 Fájl eszköztár
Click the button, to show or hide the file toolbar. Kattintson a gombra, megjeleníteni vagy elrejteni a fájlt eszköztár. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	d \3 U d \ 3 U
4 4
tp or <xw b m tp vagy <XW b m

	

	
	
	

	
	4.6.1.2 Output Toolbar 4.6.1.2 kimenet eszköztár
Click the button, to show or hide the output toolbar. Kattintson a gombra, megjeleníteni vagy elrejteni a kimenet eszköztár. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
4.6.1.3 Edit Toolbar 4.6.1.3 Eszköztár szerkesztése
Click the button to show or hide the edit toolbar. A gombra kattintva megjelenítheti vagy elrejtheti a szerkesztési eszköztár. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	/ jzr 4. o ^ A / 4 jzr. O ^ A
0 $ m & a 0 $ m & a
□□ — □ □ -
::: = ::: =

	

	
	
	

	
	4.6.1.4 Layer Toolbar 4.6.1.4 Layer eszköztár
Click the button to show or hide the layer toolbar. A gombra kattintva megjelenítheti vagy elrejtheti a réteg eszköztáron. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
■ ■■■■ ■■■■■■■] ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■]
4.6.1.5 Align Toolbar 4.6.1.5 Igazítás eszköztár
Click the button to show or hide the align toolbar. A gombra kattintva megjelenítheti vagy elrejtheti a igazítása eszköztár. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
\°t +4\ \ Nem kell 4 \ ?? ? M ^ ^> M ^ ^>
4.6.2 Status Bar 4.6.2 Állapotsor
Click the button to show or hide the status bar. A gombra kattintva megjelenítheti vagy elrejtheti az állapotsoron. It shows information such as the process log, coordinate position, etc. It appears as below: Ez azt mutatja, információk, mint például a folyamat napló, összehangolja álláspontját, stb Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
ready X =T56.09 Y=99T. kész X = Y = T56.09 99T. 50 Worked times:00:00:00[finished:0 times] 50 alkalommal dolgozott: 00:00:00 [kész: 0]
4.6.3 Console 4.6.3 konzol
Show/hide the control panel on the right of the software interface. Megjelenítése / elrejtése a vezérlőpanel a jobb oldalon a szoftver interfész.
4.7 Help 4,7 Súgó
4.7.1 Help 4.7.1 Súgó
Click the button to enter the help files. Kattintson a gombra, hogy belépjen a súgó fájlokat. You can look up the user's guide of each function with ease. Kereshet a használati útmutató az egyes funkciók könnyedén.
4.7.2 About 4.7.2 A
Click the button, dialog box appears as below: Kattintson a gombra, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	28 28
	

	
	
	

	
	
	


	
	
	

	
	
	

	
	Laser Engraving & Cutting Control System Manual Lézeres Gravírozás & vágás Control System Manual
	

	
	
	

	
	Laser cut and engrave control system 5. Lézeres vágás és gravírozásával ellenőrzési rendszer 5. 0 Copyright: Step _ Servo (Chengdu) Co. , Ltd. Telephone: 0755-86171507 0 Copyright: Step _ Servo (Chengdu) Co., Ltd. Telefon: 0755-86171507
	

	
	
	

	
	OK OK
	

	
	
	

	
	It shows the version information and the contact number of the provider. Ez azt mutatja, a verziószámot és a kapcsolat számát a szolgáltató. Please feel free to contact us if you have any problem. Ne habozzon kapcsolatba lépni velünk, ha bármilyen probléma.
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	5 Laser Output 5 lézer kimeneti
	

	
	
	

	
	Laser Output interface consists of three parts: layer management, control panel, and offline files (download data) Lézer kimeneti interfész három részből áll: réteg irányítási, ellenőrzési központ, és az offline fájlok (letölthető adatok)
[Layer Mode Speed | Power 1 Out put | Times "^Cut H 40^0 40.0 0 1 [Layer Mode Speed | Power 1 Out fel | Times "^ Cut H 40 ^ 0 40,0 0 1
	

	
	
	

	
	Up Regisztrálj
Down Le
All Minden

	Calculate Számolja
	

	
	
	

	
	Y+ Y +
	

	
	
	

	
	X- Datum X-Datum
	X+ X +
	Z Datum Z Datum
	

	
	
	

	
	Y- j Y-j
|~~ Slow f" Step | ~ ~ Lassú f "lépés
	Length: Hossza:
	50.00 50.00
	

	
	
	

	
	Laser Lézer
	Auxiliary processing parameters Kisegítő feldolgozási paraméterek
	.00 .00
	

	
	
	

	
	Times: 1 1 Times: 1 1
	Delay: [o~~ _J Késleltetés: [o ~ ~ _J
	

	
	
	

	
	R un B ox R un B ökör
	Clip Box r Immediate Klip rovat r Azonnali
	

	
	
	

	
	Start Start
	
	Stop Stop
	

	
	
	Download Letöltés
	
	

	
	
	

	
	DownLoad Letöltése
	

	
	
	

	
	5.1 Layer Management 5,1 Fóliakezelés
5.1.1 Main Interface of Layer Management It appears as below: 5.1.1 Fő Interface Layer Management Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
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	Layer | Mode | Speed | Power | Output [ Times Layer | mód | Sebesség | Teljesítmény | kimenet [Times
HCut 0 40.00 40.0 0 1 HCut 0 40,00 40,0 0 1
Engra3 400.00 50.00 0 1 Engra3 400,00 50,00 0 1
GradaS 250.00 30.00 0 1 GradaS 250,00 30,00 0 1
Hole 0 -- 50.0 0 1 Hole 0-50,0 0 1
	

	
	
	

	
	I Én
►I ► Én
Up Regisztrálj
Down Le
All Minden
Calculate Számolja
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	Process sequence is from the bottom of the list up. Folyamat sorrend az a lista alján fel. If you want to change the process sequence, Ha meg szeretné változtatni a folyamat sorrend,
If Up Down simply check the line and click___I or___ I will do. Ha Fel Le egyszerűen ellenőrizze a sorban, és click___I or___ is teszem.
	

	
	
	

	
	All Minden
	

	
	
	

	
	If there are several layers in the process data, check one line in the list and click make the process parameter of other layers same with the one checked. Ha több réteg az adatok feldolgozására, ellenőrizze egy sort a listából, és kattintson a folyamat paramétere más rétegek azonos az egyik ellenőrzött.
	will majd
	

	
	
	

	
	Calculate Számolja
	

	
	
	

	
	Click the button Kattintson a gombra
	to save after figure or process parameters are changed. menteni után a szám vagy folyamat paraméterek megváltoztak.
	

	
	
	

	
	Process pattern can be selected in the drop-down list of the "Mode" column. Folyamat minta lehet kiválasztani a legördülő listából a "Mode" oszlopban. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
Layer | Mode 1 Speed | Power 1 Output | Times Layer | Speed Mode 1 | Power 1 kimenet | Times
n Cut 0 40.00 40.0 0 2 n Cut 0 40,00 40,0 0 2
EngraS 400.00 50.00 0 3 EngraS 400,00 50,00 0 3
GradeS 250.00 30.00 0 1 [Hole 0 -- 50.0 0 1 Osztályzatok 250,00 30,00 0 1 [Hole 0-50,0 0 1
[image: image21.jpg]



	

	
	
	

	
	Up Regisztrálj
Down Le
All Minden
Calculatej Calculatej

	

	
	
	

	
	Output Kimenet
You can choose to output the layer or not in the "Output" column, 0 is to output, Választhat a kimeneti réteg, vagy nem a "Kimenet" oszlopot, 0 a kimenet,
	

	
	
	

	
	Output Kimenet
	

	
	
	

	
	is not. Nem.
5 .1 .2 Interface of Set Cut options 5 0,1 0,2 Interface Set Cut lehetőségek
Double click the color identification bar, and then dialog box pops out as below: Kattintson duplán a színes sáv azonosítása, majd a párbeszédpanel kiugrik az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Set cut options Meghatározott vágott lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	Speed: Sebesség:
	C Hot blow r bi ow while C Hot csapás r bi ow közben
I* Always blow I * Mindig ütés
	

	
	Fower: |40. Fower: | 40. 00 Corner power: |40. 00 Corner teljesítmény: | 40. 00 00
	
	

	
	
	

	
	Overlap: |0.00000 Átfedés: | 0,00000
	

	
	
	

	
	OK OK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Below are definitions of each parameter: Az alábbiakban az egyes paraméterek meghatározása:
Speed: operating speed of the laser head in cutting Sebesség: üzemi sebessége a lézer fej vágás
Power: adjust the minimum (unit: %) of laser power in operating the layer. Teljesítmény: a minimum (egység:%) a lézer teljesítmény működő a réteg.
Corner Power: adjust power of laser head when its speed is the minimum in the variable speed motion. Corner Teljesítmény: állítsa be a tápfeszültség a lézerfej, ha a sebesség a legkisebb a fordulatszám mozgás.
(Adjustment of the two parameters can ensure an unchanged strength of the laser in the process) Overlap: closed figure may not be able to not be cut down due to the mechanical error. (Kiigazítása a két paraméter biztosítani tudják a változatlan erejét a lézer a folyamat) Lefedés: zárt szám nem lehet tudni, hogy nem lehet csökkenteni miatt a mechanikai hiba. This parameter helps to solve the problem, but it should not be too large. Ez a paraméter segít megoldani a problémát, de ne legyen túl nagy. It is suggest to adjust mechanical assemble precision to solve the problem. Azt javasoljuk, hogy állítsa össze a mechanikai pontosságot, hogy megoldja a problémát.
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	Not Blow: not to blow in the process. Nem Blow: nem fúj a folyamatban.
Blow while: blow when the laser in on, stop blowing when the laser is off. Csapás pedig: csapás, amikor a lézer-én, stop fúj, amikor a lézer ki van kapcsolva. This function needs hardware support. Ez a funkció szükséges hardver-támogatást.
Always blow: begin to blow at the moment laser begin to move to the end of the process. Mindig csapás: kezd fújni a pillanatban lézer mozgásba lendülnek, hogy vége a folyamatnak. This function needs hardware support. Ez a funkció szükséges hardver-támogatást.
__J~: set advanced parameters. __J ~: Beállítson paramétereket. Click the button, it appears as below: Kattintson a gombra, úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Set Cut Options(advanced) Állítsa Cut opciók (haladó)
	
	

	
	
	

	
	Laser Frequency: Lézer Frekvencia:
	C Original (* Optimize C Eredeti (* optimalizálása
I* 7 Inner-to-outer Én * 7 Belső-a külső-
f Down-to-up,divide-heigh f Down-to-up, oszd meg hé
fl? Automation set cut director fl? Automatizálás meghatározott vágott igazgatója
	

	
	Power2: f Conner power2: POWER2: f Conner POWER2:
	
	

	
	
	

	
	Delay before laser on |l].00 Delay before laser off fo.00 Késleltetés lézer | l] 0,00 késleltetés lézer ki fo.00
	Delay after laser on |o.OO Delay after laser off 1 0.00 Késleltetés után a lézer | o.OO késleltetés után lézer kikapcsolása 1 0.00
	

	
	
	

	
	Ok Ok
	

	
	
	

	
	Laser frequency: control of the frequency of the laser's PWM signal in the process (mainly used to control the radio-frequency tube) Lézer gyakorisága: ellenőrzés gyakoriságának a lézer PWM jel a folyamatban (főleg, hogy ellenőrizzék a rádiófrekvencia-cső)
Power 2: adjust the minimum (unit: %) of the second laser power in operating the layer. Teljesítmény 2: a minimum (egység:%) a második lézeres hatalmat működtető rétegben. This function needs hardware support. Ez a funkció szükséges hardver-támogatást.
Corner Power2: adjust power of the second laser head when its speed is the minimum in the variable speed motion. Corner POWER2: állítsa be a tápfeszültség a második lézerfej, ha a sebesség a legkisebb a fordulatszám mozgás. This function needs hardware support. Ez a funkció szükséges hardver-támogatást.
Original: check this option, system will draw process path according to the figure. Eredeti: ezt az opciót, a rendszer levonja folyamat elérési útját az ábrának megfelelően. If you need to change the output sequence by "Tool-Set Output Sequence", you have to check "Original Path". Optimize: check this option, system will calculate path according to requirements. Ha meg kell változtatni a kimeneti szekvencia a "Tool-Set Output Sequence", akkor ellenőrizni "eredeti útvonal". Optimalizálás: ezt az opciót, a rendszer kiszámítja utat igény szerint. Optimized path has two options: inner-to-outer, down-to-up. Optimalizált útvonal két lehetősége van: a belső-to-külső, down-to-up.
Inner-to-outer: process the inside of the figure first and then the outline border. Belső-to-külső: folyamat belülről a szám az első, majd a szerkezeti határ.
Down-to-up: user can set the size of [divide-heigh] based the actuality. Down-to-up: a felhasználó beállíthatja a méretét [megosztottság-hé] alapján a valóság. System will output from the bottom up according to the block height you set A rendszer kimenő alulról szerint a blokk magassága beállított
Automation set cut director: if you check this option, system will set the cut direction automatically. Automatizálás meghatározott cut rendező: Ha bejelöli ezt az opciót, a rendszer beállítja a vágás iránya automatikusan. Check is suggested. Ellenőrzés javasolt.
Backlash Optimize compensation: if you check this option, system will set the cut direction automatically to compensate mechanical inverse backlash in cutting sophisticate figure. Visszaüt optimalizálása kártérítés: ha bejelöli ezt az opciót, a rendszer beállítja a vágást irányba automatikusan kompenzálja mechanikus inverz visszaüt csökkenteni a szofista érveket fejt ki a szám. But this will greatly increase the length of idle running. De ez nagyban növeli a hosszát üresjárati. Usually this option needs not be checked. Delay before laser on: set the delay before the laser is on Delay after laser on: set the delay after the laser is on. Delay before laser off: set the delay before the laser is off. Delay after laser off: set the delay after the laser is off. Általában ez a lehetőség nem kell ellenőrizni. Késleltetés lézer: állítsa be a késedelem, amíg a lézer a késleltetés után a lézer: a késedelem után a lézer van. Késleltetés lézeres ki: a késedelem előtt a lézer ki van kapcsolva. Késleltetés után a lézer ki: a késedelem után a lézer ki van kapcsolva.
Cut Length: length of the line (when the laser is on), when figure with solid line is processed to the effect of broken line. Vágás hossz: a vonal hossza (amikor a lézer be van kapcsolva), ha a szám a folytonos vonal kerül feldolgozásra a hatását szaggatott vonal.
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	Blank Length: gap between the lines (when the laser is off), when figure with solid line is processed to the effect of broken line. Üres Hossz: rés a sorok között (amikor a lézer ki van kapcsolva), ha a szám a folytonos vonal kerül feldolgozásra a hatását szaggatott vonal.
Blank first: define the first stroke is solid or broken line when figure with solid line is processed to the effect of broken line. Follow-up: invalid. Delay breaker: invalid Üres az első: meg az első stroke szilárd vagy szaggatott vonal, amikor alak folytonos vonal kerül feldolgozásra a hatását szaggatott vonal. Nyomon követése: érvénytelen. Késleltetés megszakító: érvénytelen
Corner Acceleration: define the normal acceleration of the curve in variable motion. Corner Gyorsulás: határozza meg a normál gyorsítás az ív változó mozgás.
Backlash Compensation: compensate the mechanical inverse gap in cutting with constant speed. Visszaüt kompenzáció: kártalanítani kell a mechanikai inverz rést vágó, állandó sebességgel.
5.1.3 Interface of Set Engrave Options 5.1.3 Interface a készlet gravírozása lehetőségek
Double click the color identification bar in the "Layer", dialog box appears as below: Kattintson duplán a színt azonosító bár a "réteg", párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Set Engrave options Állítsa gravírozása lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	Speed: |400. Sebesség: | 400. 00 00
Fewer: |50. Kevesebb: | 50. 00 00
scan gap: |o. scan szakadék: | o. 100 100
V ExpandScale |l5 w | V ExpandScale | l5 w |
[? [? Bi-dir Bi-dir
W Blow ;.T"j| W Blow;. T "j |
OK OK
Cancel Mégsem

	

	
	
	

	
	Definitions of each parameter are: Fogalommeghatározások az egyes paraméterek a következők:
Speed: engraving speed on X-axis. Sebesség: metszet sebessége az X-tengelyen.
Power: laser power when a layer is processed. Teljesítmény: lézer teljesítmény, ha egy réteg kerül feldolgozásra.
Scan gap: movement distance on Y-axis when engrave a row on X-axis. Scan szakadék: mozgás a távolságot Y tengelyen, amikor bevés egy sorban az X-tengelyen.
Expand scale: mainly used to compensate small letters, whose transverse stroke is smaller than the actual size. Expand skála: elsősorban kompenzálására kis betűk, amelyek keresztirányú stroke kisebb, mint a tényleges méret. It can be adjusted to positive or negative figures according to the situation. Bi-dir: laser is on in both on positive and negative X-axis when this parameter is checked. Meg lehet beállítani, hogy pozitív vagy negatív számok szerint a helyzet. Bi-dir: lézer van mind a pozitív és negatív X-tengely, ha ez a paraméter be van jelölve. The efficiency is high, but if you need a high process precision, do not check this parameter. A hatékonyság magas, de ha szüksége van egy nagy pontossággal folyamat, ne jelölje be ezt a paramétert. The efficiency will be cut half. A hatékonyság vágni felét.
Blow: blow or not, with this parameter checked or not. Blow: ütés, vagy nem, és ez a paraméter ellenőrizni, vagy sem.
	

	
	
	

	
	click the button to set advanced layer options. kattintson a gombot a speciális réteg lehetőséget.
	

	
	
	

	
	
	3 3
	

	
	
	Set Engrave Options(advance Állítsa gravírozása lehetőségek (előzetes
	
	

	
	
	
	

	
	
	

	
	1^ Fill circle 1 ^ Töltse kört
I - I - Engrave circle Engrave kör
radius: 2.50 sugara: 2,50
space: 2.50 tér: 2.50
Power2: [60,00 POWER2: [60,00

	

	
	
	

	
	OK OK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Fill circle: if you check this option, circle will fill the figure. Engrave circle: define the engrave way of the layer. Radius: radius of the circle. Space: space between the circles. Töltse kör: Ha bejelöli ezt az opciót, kör tölti a szám. Gravírozása kör: meghatározza a gravír módja a réteg. Radius: a kör sugarát. Tér: a tér között a köröket.
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	Power2: power of the second laser head. POWER2: hatalom a második lézeres fejét. This function needs hardware support. Ez a funkció szükséges hardver-támogatást.
Check "Fill Circle", figure will be filled by the circle with the radius you set. Ellenőrizze a "Töltse Kör", a szám tele lesz a kör sugara beállított. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
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	Set Engrave options Állítsa gravírozása lehetőségek
	
	

	
	
	Speed: |400.00 Sebesség: | 400,00
Power: 150.00 Teljesítmény: 150,00
scan gap: jO.10000 scan rés: jO.10000
I - I - Expandscale I15 Expandscale I15
W Bi-dir W Bi-dir
Blow Ütés
OK OK
Cancel | Mégsem |

	

	
	
	

	
	Figure on the right is the result with the "Fill circle" checked. Ábra jobb oldalán az eredmény a "Töltsd kör" ellenőrzik.
	

	
	
	

	
	5 .1 .4 Interface of Set Grade Engrave Option Sketch map of grade engrave appears as below: 5 0,1 0,4 interfész a Set-es fokozatú gravírozása lehetőség térképvázlatot fokozatú gravír jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	Depth2 Depth2
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	Double click the color bar on the "Layer" column, and dialog box appears as below: Kattintson duplán a színes sáv a "réteg" oszlopban, és a párbeszédpanel az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Set Engrave options Állítsa gravírozása lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	Speed Power Sebesség Power
	250. 250. 00 00
	5 5 c c an gap: Min _ power: Egy szakadék: Min _ teljesítmény:
17 Blow 17 Blow
	|0. | 0-ra. 100 100
	

	
	
	80.00 80.00
	
	30. 30. 00 00
	

	
	Grade - w Grade - w
	JO. JO. 80 [✓ Bi-dir 80 [✓ Bi-dir
	
	
	

	
	
	

	
	W Reps W Reps
	OK OK
	Repair per: [20 w Cancel Javítás után: [20 w Mégsem
	

	
	
	

	
	Definitions of each parameter are: Fogalommeghatározások az egyes paraméterek a következők:
Speed: scan speed of the X-axis in engraving. Sebesség: beolvasási sebesség az X-tengely metszet.
Scan gap: movement distance on Y-axis when engrave a row on X-axis. Power: maximum of the laser power (unit: %). Scan szakadék: mozgás a távolságot Y tengelyen, amikor bevés egy sorban az X-tengelyen. Power: legfeljebb a lézer teljesítménye (mértékegysége:%). It determines the depth of engraving. Min-Power: minimum of the laser power (unit: %). Ez határozza meg a mélységet a metszet. Min-Teljesítmény: legalább a lézer teljesítménye (mértékegysége:%). It determines the depth of slope. Grade-width: the width of grade. Ez határozza meg a mélységet a lejtőn. Grade-szélesség: a szélesség fokozatú.
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	Bi-dir: laser is on in both on positive and negative X-axis when this parameter is checked. Bi-dir: lézer a mind a pozitív és negatív X-tengely, ha ez a paraméter be van jelölve. The efficiency is high, but if you need a high process precision, do not check this parameter. A hatékonyság magas, de ha szüksége van egy nagy pontossággal folyamat, ne jelölje be ezt a paramétert. The efficiency will be cut half. A hatékonyság vágni felét.
Blow: blow or not, with this parameter checked or not. Blow: ütés, vagy nem, és ez a paraméter ellenőrizni, vagy sem.
Repair: check this option and the engraved letters will be clearer by repair the slope result between lines of small gap. Javítás: ezt az opciót, és a vésett betűk világosabb lesz a javítás a lejtő miatt a sorok között a kis rés. The repair proportion can be adjusted as needed. A javítási arány lehet szükség szerint módosítani kell.
	

	
	
	

	
	5 .1 .5 Interface of Set Holes Option 5 0,1 0,5 Interface Set Holes lehetőség
Double click the color bar in the "Layer" column, dialog box appears as below: Kattintson duplán a színes sáv a "réteg" oszlopban, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Set hole options Állítsa lyuk lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	Power Interval Teljesítmény intervallum
	2.50000 2.50000
	Hole on cente 17 Blow Lyuk cente 17 Blow
Cancel Mégsem
	

	
	Radiation |0. Sugárzás | 0. 80 80
	
	

	
	OK OK
	
	

	
	
	

	
	Definitions of each parameter are: Fogalommeghatározások az egyes paraméterek a következők:
Power: laser power in the processing (unit: %). Teljesítmény: lézer erejét a feldolgozó (egység:%).
Backlash: distance between two adjacent holes. Visszaüt: a távolság két szomszédos lyuk.
Radiation: delay time of the laser head in punching a hole (unit: second). Hole on center: punch a hole on the center of each closed figure. Blow: blow or not, with this parameter checked or not. Sugárzás: késleltetési idő a lézer fej lyukasztó egy lyuk (egység: másodperc). Hole a center: ütést egy lyuk a közepén minden zárt alakja. Blow: csapás vagy anélkül, ezt a paramétert ellenőrizni, vagy sem.
__J: click the button to set advanced layer options. __J: Kattintson a gombot a speciális réteg lehetőséget.
	

	
	
	

	
	
	HitPoint Param(Advance) X HitPoint Param (Advance) X
	
	

	
	
	

	
	Fower2: Fower2:
	

	
	
	

	
	OK OK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Power2: power of the second laser head. POWER2: hatalom a második lézeres fejét. This function needs hardware support. Ez a funkció szükséges hardver-támogatást.
	

	
	
	

	
	5.2 Testing 5,2 tesztelése
	

	
	
	

	
	Testing contains the set the step of the machine, laser switch control. Tesztelés tartalmazza a készlet a lépés a gép, lézer kapcsoló vezérlése. You can find the Testing part in the middle of the control panel. Itt található a vizsgálat része a közepén a központ. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
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	Y+ Y +
	Z+ Z +
	

	
	
	

	
	X- Datum X-Datum
	X+ X +
	Z Datum Z Datum
	

	
	
	

	
	Z- Z-
	

	
	
	

	
	P Slow f" Step P Lassú f "lépés
	Length: Hossza:
	50.00 50.00
	

	
	
	

	
	Laser Lézer
	Power: 45.00 Teljesítmény: 45,00
	

	
	
	

	
	Times: [T Times: [T
	Delay: [tT~ _J Késleltetés: [TT ~ _J
	

	
	
	

	
	X+ X +
	Y+ Y +
	Z+ Z +
	z- z-
	you can move the laser head by fixed length tudja mozgatni a lézerfej rögzített hosszúságú
	

	
	
	

	
	once each time you click. ha minden alkalommal, amikor kattintva.
	

	
	
	

	
	Datum Datum
	I Datun Én Datun
	Click the button and the laser head (or Z-Axis) will move to the original point Kattintson a gombra, és a lézer fej (vagy Z-tengely), majd térjen át a kiindulási pontig
	

	
	
	

	
	of the machine slowly (at Datum Speed (slow)), and then move to the original point of the coordinate system quickly (at Quick Speed (quick)). A gép lassan (a Datum Speed (lassú)), majd mozgassa az eredeti pont a koordináta-rendszer gyors (a Quick Speed (gyors)). This function can eliminate the cumulate error. Ez a funkció megszünteti a hibát összeadódnak. Generally, the machine should be reset once before processing. Általában, a berendezést úgy kell visszaállítani, ha a feldolgozás előtt. After you run the software, it will be reset automatically to the original point (you can also choose to cancel the automatic reset). Slow: if you check this option, the worktable will move slowly. Step: if you click this option, the worktable will move a "step" once. Length: step distance moved at a time. Miután a szoftvert futtatja, akkor automatikusan visszaáll az eredeti pontot (akkor is választhat, hogy megszünteti az automatikus indítás). Lassú: ha ezt az opciót, a munkaasztal lesz lassan. Lépés: Ha erre a beállításra kattint, a munkaasztal mozog a "lépés" után. Hossz: lépés távolság költözött egy időre.
	

	
	
	

	
	Laser Lézer
	

	
	
	

	
	Laser is on/off. A lézer be / ki.
	

	
	
	

	
	Power: laser power in the testing (unit: %). Teljesítmény: lézer erejét a tesztelés (egység:%). Minimum is 0, and maximum is 100. Minimum 0, és a maximális 100.
5.3 Auxiliary processing parameter 5,3 Kiegészítő feldolgozó paraméter
Auxiliary processing parameter appears as below: Kiegészítő feldolgozó paraméter jelenik meg az alábbiak szerint:
Times: jl Delay: |0 Times: JL Delay: | 0 __J __J
	

	
	
	

	
	Rim Abroncs Box Doboz
	Clip Box |"~ Immediate Klip rovat | "~ Azonnali
	

	
	
	

	
	Times and Delay: if you input "10" in "Times" and "3" in "Delay", and then press "Run" once will process 10 identical figures. 3 seconds will be delayed after each figure is processed. Times és a késleltetés: ha input "10" a "Times" és a "3" a "Késleltetés", majd nyomja meg a "Run" egyszer feldolgozza 10 azonos számokat. 3 másodperc késni fog után a szám feldolgozása. This delay time is for feeding and taking down materials. Ez a késleltetés a takarmányozási és figyelembe le anyagokat. You can set them according to your needs. Beállíthatjuk, hogy azokat az Ön igényeinek. This function will greatly increase the working efficiency of the workers. Ez a funkció nagymértékben növeli a munka hatékonyságát a dolgozók.
Immediate: if you don't check this option, system will process the data according to their coordinate. Azonnali: ha nem ezt az opciót, a rendszer feldolgozza az adatokat aszerint, hogy azok összehangolására. If you check this option, system will process the data from where the laser head is. Ha bejelöli ezt az opciót, a rendszer feldolgozza az adatokat, ahol a lézer fej. Relevant relations between the original point and the processing data remain unchanged. Releváns közötti kapcsolatok az eredeti pont és az adatfeldolgozással változatlan marad.
	

	
	
	

	
	click the button to set advanced layer options. kattintson a gombot a speciális réteg lehetőséget.
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	Output options(advanced) Kimeneti lehetőségek (haladó)
	
	

	
	
	

	
	Automation feed Automatizálás feed
	

	
	
	

	
	Length: |0. Hossza: | 0. 00 00
	Speed: |5. Sebesség: | 5. 00| 00 |
	

	
	
	

	
	D el ay: Q D el ay: Q
	

	
	
	

	
	OK OK
	Cancel Mégsem
	

	
	
	

	
	Length: after each processing, Z-Axis will feed a relevant distance for the feeding of the materials. Hossz: miután minden feldolgozás, Z-tengely fogja élelmezni a megfelelő távolságot takarmányozásra szánt anyagok.
Speed: feeding speed of the Z-Axis. Sebesség: etetés sebessége a Z-tengely.
Delay: the machine will delay a certain time for feeding after processing. Késleltetés: a gép késlelteti egy bizonyos idő etetésére feldolgozás után.
Run Box Fuss doboz
_._I: if you click the button, the laser head will move a rectangle with the laser off. _._I: Ha rákattint a gombra, a lézer fej mozog egy téglalapot a lézer ki. This Ez a

function is to define the position of the materials to process. feladata, hogy meghatározza álláspontját az anyagok feldolgozására.
Clip Box Klip rovat
	

	
	
	_: cut the work pieced well-processed off the materials to process. _: Vágja le a munkát rakott jól feldolgozott ki az anyagok feldolgozására.
	
	

	
	
	

	
	Click this button after the process, dialog box appears as below: Kattintson erre a gombra, amikor a folyamat, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	Cut Frame Options Vágott beállításai
	
	

	
	
	

	
	Speed Power Sebesség Power
	|25. | 25. 0 0
	

	
	
	40. 40. 0 0
	

	
	
	

	
	Blank: |2. Üres: | 2. 00 00
	

	
	
	

	
	
	Cut Vágott
	
	Save Mentés
	

	
	
	
	3 3
	

	
	
	

	
	Speed: operating speed of the laser head in cutting. Sebesség: üzemi sebessége a lézer fej vágás. Different speed can be set according to the materials. Különböző sebesség alapján meghatározott anyagok. It is better to define proper speed through testing. Power: power of the laser in cutting. Sokkal jobb, hogy határozza meg a megfelelő sebességet a tesztelés. Power: hatalom a lézer vágás.
Blank: distance between processing figure and edge of the work piece cut down. Cut: click the button to cut the piece. Üres: távolság feldolgozása alakja és széle a munkadarab kivágták. Cut: kattintson a gombra, hogy csökkentsék a darab.
Save: click the button to save the parameter in case of the future use. Mentse: kattintson a gombot a paraméter esetén a későbbi felhasználásra.
	

	
	
	

	
	5.4 Procession File (Download Data) 5,4 Felvonulás File (Adatok letöltése)
Click "Download data" button, dialog box appears as below: Kattintson a "Download adatok" gombra, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
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	Download Letöltés
	
	

	
	
	

	
	Ho. Ho.
	Filename Fájlnév
	Size Méret
	

	
	
	

	
	Download Letöltés
	Download current file Töltse le aktuális fájl
	Download file Fájl letöltése
	

	
	
	

	
	Del Del
	Del all Export Cfg Del minden Export Cfg
	Export file Export fájl
	

	
	
	

	
	5.4 .1 Download Cfg 5,4 0,1 Letöltés Cfg
Download parameter of the machine to controller. Töltse le a paraméter, hogy a gép vezérlő.
5.4.2 Download current file 5.4.2 letöltése jelenlegi fájl
Download the current processing data to controller. Töltse le az aktuális adatokat dolgoz fel az adatkezelő.
5.4.3 Downlo ad file 5.4.3 Downlo hirdetési fájl
Click the button, dialog box appears as below: Kattintson a gombra, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	IESSJbII CD : £3 LaserCut53 IESSJbII CD: £ 3 LaserCut53
	_T_i IS & _T_i IS &
	

	
	
	

	
	_|amd64 j^i386 _ | Amd64 j ^ i386
^jwin98 ll ^winlh nwinlh64 ^ ^ Ll jwin98 winlh nwinlh64
	^winlh86 r^winxp64 I|^winxp86 ir^winxp&2k 3| CFG. ^ ^ R winlh86 winxp64 I | ^ ^ winxp86 ir winxp és 2k 3 | CFG. MOL LASER. MOL LÉZER. HOL HOL
	

	
	
	

	
	fTJF ® fTJF ®
	

	
	
	

	
	3 £#J £II CD 3 € # J £ II CD : [Stand-alone data(*.mol) 17 : [Önálló adatok (*. mol) 17 VMM SSSftff <£) VMM SSSftff <£)
	mm mm-es
	

	
	
	

	
	Click the files you need to download the processing files which have been generated into controller. Kattintson a fájlokat le kell tölteni a feldolgozási fájlokat, amelyeket keletkezett a vezérlő.
5.4.4 Del 5.4.4 Del
Check the file and click this button will delete the file. Ellenőrizze a fájlt, majd kattintson erre a gombra törli a fájlt.
5.4.5 Del all 5.4.5 Del minden
Delete all the files in controller. Törölje az összes fájlt a vezérlő.
5.4.6 Output Cfg 5.4.6 Kimeneti Cfg
This will generate a *.mol file which includes all the parameters of "Options". Ez létrehoz egy *. mol fájlt, amely tartalmazza az összes paramétert a "Beállítások". The file can be downloaded to controller by USB disk. A fájl letölthető a vezérlő az USB lemezen. Note: after the file is downloaded into controller, you should check the file and click "OK" to take the new parameters into effect. Megjegyzés: a fájlt, miután letöltött vezérlő, érdemes megnézni a fájlt, és kattintson az "OK", hogy az új paraméterek hatályba.
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	This function is the same with that in the 5.4 .1 (Download Cfg) 5.4.7 Output Processing file Ez a funkció azonos azzal, hogy a 5,4 0,1 (Letöltés Cfg) 5.4.7 kimeneti fájl feldolgozása
This will generate a *.mol processing file with all the well-set parameters. Ez létrehoz egy *. mol feldolgozó fájl minden a jól beállított paraméterek. This file can be downloaded to controller through USB disk. Ez a fájl letölthető a vezérlő USB-n keresztül lemezt.
This function is the same with that in the 5.4.2 (Download current file). Ez a funkció azonos azzal, hogy a 5.4.2 (Letöltés aktuális fájl). The difference is that files can be downloaded without the connection of the computer. A különbség az, hogy fájlokat lehet letölteni nélkül a kapcsolat a számítógép.
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	6 Machine Setting 6 gép beállítása
These "Options" are the initial parameters of the setting, which belongs to the advanced setting of the machine. Ezek a "Beállítások" a kezdeti paramétereinek meghatározása, amelyek közé tartozik a speciális beállítást a gép. Any change is of great influence of the machine. Bármilyen változás nagy hatással a gép. If there is any need to change it, you should consult the provider first. Ha szükséges lenne változtatni, akkor konzultálnia kell a szolgáltató az első.
	

	
	
	

	
	6.1 Machine Interface 6,1 Machine Interface
	

	
	
	

	
	
	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	- -
	Machine options Gépi lehetőségek
	
	Company name: Step-Servo (Chengdu) Co., Ltd. T elephone:0T55-861T1507 A cég neve: Step-Servo (Chengdu) Co., Ltd. T elephone: 0T55-861T1507
	

	
	
	
	
	

	
	Worktable Feeding - Work mode Cut Munkaasztal Etetés - Működési mód Cut
Engrave GradeEngrave Hole Engrave GradeEngrave Hole
	
	

	
	
	Website: www. Honlap: www. step-servo, com Infomation: We are striving for the development of laser Elapse time:00:00:00 step-szervokormány, com információ: Arra törekszünk, fejlesztésére vonatkozó lézeres eltelt idő: 00:00:00
	

	
	
	

	
	Use advanced options (for work mode) With Feed components Auto Datum, Per work [5 A speciális beállítások (munka mód) a takarmány-összetevők Auto Datum, Per munka [5
	

	
	
	

	
	Save Mentés
	Close Bezárás
	

	
	
	

	
	6 .1.1 Machine of the provider 6 .1.1 gép a szolgáltató
It includes the basic information of the provider. Ez magában foglalja az alapvető információkat a szolgáltató.
6 .1 .2 Elapse time 6 0,1 0,2 eltelt idő
It shows the time that the machine has run. Azt mutatja meg, hogy a gép fut.
6 .1 .3 Other options 6 0,1 0,3 Egyéb lehetőségek
Use advanced options: each button _l Speciális beállítások: az egyes gombok _l in the "set option" is used to set some auxiliary A "set option" lehet beállítani néhány kiegészítő
processing parameter to get a better effect of the processing. feldolgozási paraméter, hogy jobban hatása a feldolgozás. If you uncheck this option, advanced options can not be set. Ha ezt az opciót, új lehetőségek nem lehet beállítani.
With feed components: check this option, if the machine is matched with feeding mechanism. A takarmány-összetevők: ezt az opciót, ha a gép illeszkedik az adagolással mechanizmus. If not, uncheck it. Ha nem, törölje azt. Zoning output: Zoning kimenet:
Auto Datum, per work: it is suggested to check this option for the sake of eliminating cumulative error. Automatikus Datum, egy munka: azt javasolja, hogy ezt az opciót kedvéért felszámolása halmozott hiba. This function can automatically datum according to the number you set. Ez a funkció automatikusan datum számának megfelelően beállított.
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	6.2 Controller Card 6,2 vezérlőkártya
	

	
	
	

	
	
	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	- Machine options - Gép lehetőségek 

	
	

	
	
	Mpc6535 Mpc6535
	
	Low level vi t] Alacsony szinten vi t] 

	

	
	
	!o+.i on - Car d: Le -lftunber: [5 ! O +. I. - Autó d: Le-lftunber: [5
	
	
	
	
	

	
	Hoti on - Car d tforktable Hoti a - Autó d tforktable
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	nite Confi g| Limit-Level: jLow level v; T ~] Nite titkos g | Határérték-szint: jLow szinten v; T ~]
	

	
	13"Work mode 13 "Működési mód

Engrave Line-Code: il-QOOOOOC ^J jet-Car dCod.| Laser-Model: ; Engrave Line-kód: il-QOOOOOC ^ J jet-Car dCod. | Lézer-modell:;

(jr adeEngr ave (Jr adeEngr átlag
	-3 -3
	

	
	
	

	
	Hole FenCut Hole FenCut
	SF-Cfg SF-Cfg
	Man-Fower: 1100 Ember-Fower: 1100
	

	
	
	

	
	Save Mentés
	Close Bezárás
	

	
	
	

	
	6.2.1 Controller card type 6.2.1 Vezérlő kártya típusa

It is determined by the controller card you actually use. Ez határozza meg a vezérlő kártya ténylegesen használni. If you use MPC6535, choose MPC6535 in the drop-down list of the Controller card type. Ha használja MPC6535, válassza MPC6535 a legördülő listából a Vezérlő kártya típusát. Please change the DLL of the controller if you change the controller card type. Kérjük változtasd meg a DLL-t a vezérlő, ha módosítja a vezérlő kártya típusát.

6.2.2 Machine number 6.2.2 Gép száma

MPC6515 and MPC6535 support multi-cards application in one pc. MPC6515 és MPC6535 támogatja a több-kártyák alkalmazása egy pc. A maximum of 8 MPC6515 or MPC6535 can be used in one pc. A legfeljebb 8 MPC6515 vagy MPC6535 lehet használni egy pc. (See in 11.2) (Lásd a 11.2)

6.2.3 Machine code 6.2.3 Gépi kód

In order to control several MPC6515 or MPC6535, you need to read and save the card number of the MPC6515 or MPC6535. Annak ellenőrzése érdekében több MPC6515 vagy MPC6535, el kell olvasni, és mentse a kártya számát MPC6515 vagy MPC6535. Check the controller and then you can use the PC to control it. Ellenőrizze a vezérlő és akkor használja a PC-t irányítani.

6.2.4 10 signal virtue value 6.2.4 10 jel alapján érték

This option is invalid to the MPC6515 or MPC6535. Ez az opció érvénytelen a MPC6515 vagy MPC6535.

6.2.5 Limit signal virtue value 6.2.5 Határérték jelzés alapján érték

You can choose limit of the MPC6515 or MPC6535, and the effective level of the original signal. Választhat határa MPC6515 vagy MPC6535, valamint a hatékony szintjét az eredeti jelet.

6.2.6 Laser mode 6.2.6 Lézer mód

You can choose the mode of the laser power control. Választhat a mód a lézer teljesítményének ellenőrzése. It includes: analog quantity, PWM control, and radio frequency control. Ez magában foglalja: analóg mennyiség, PWM vezérlés, és a rádiófrekvenciás ellenőrzés.

6.2.7 Laser maximum power Maximum power of the laser. 6.2.7 Lézer maximális teljesítménye Maximális teljesítmény a lézer.
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	41 41
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Laser Engraving & Cutting Control System Manual Lézeres Gravírozás & vágás Control System Manual
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	6.3Worktable 6.3Worktable

Parameters of the worktable appear as below: Paraméterei a munkaasztalhoz jelennek meg az alábbiak szerint:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X Axi s X Axi s
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Y Axis Y tengely
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	- Machine options - Gép lehetőségek
	
	
	
	
	
	[Fulse Unit] |0. [Fulse egység] | 0. 0031875000 [Range] |900. 0031875000 [Range] | 900. 0 [Datum |F Dir J»L 0 [Datum | F Dir J »L
	
	
	
	[Fulse Unit] jo. [Fulse egység] jo. 0031875000 . 0031875000. . . . . [ [Range] |600. [[Range] | 600. 0 0
	
	
	
	

	
	
	
	
	Worktable Munkaasztal
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Feeding - Work mode Cut Etetés - Működési mód Cut

Engrave Bevés

GradeEngrave GradeEngrave

Hole Lyuk
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	[Datum F Dir [Datum F Dir
	
	
	7 7
	

	
	
	
	
	
	
	
	W Auto Datum W Auto Datum
	
	
	
	
	
	Datum speed |40. Datum sebesség | 40. 0 0
	
	

	
	
	

	
	Start speed 15 .0 Start sebesség 15 0,0
	Const speed 0 Const sebesség 0
	

	
	
	

	
	Quick speed [150. Gyors sebesség [150. 0 0
	Test speed (fast) |300.0 Vizsgálati sebesség (gyors) | 300,0
	

	
	
	

	
	Acceleration 1700.0 Gyorsulás 1700,0
	Test speed (slow) |40.0 Vizsgálati sebesség (lassú) | 40,0
	

	
	
	

	
	Lasers space |0. Lézerek tér | 0. 0 0
	

	
	
	

	
	Save Mentés
	Close Bezárás
	

	
	
	

	
	X-Axis is the horizontal axis, and Y-Axis is the vertical axis. X-tengely a vízszintes tengely és az Y tengely a függőleges tengelyen. 6.3.1 Pulse unit 6.3.1 Impulzus egység

It controls the distance the laser head moves when the control system output a pulse. Ez vezérli a távolságot a lézer fej mozog, ha a rendszer kimeneti impulzus. Click the button and dialog box appears as below: Kattintson a gombra, és a párbeszédpanel az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	... ... s s
	
	

	
	
	Pulse unit calcul Impulzus egység calcul
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	

	
	Hove: 20.400000 Heed pulse: |6400 Hove: 20.400000 Heed impulzus: | 6400
	

	
	
	

	
	OK OK
	

	
	
	

	
	20.400000 in the picture above means the distance of the laser head moves every round of the motor is 20.400000 mm. 20.400000 A fenti képen az a távolság, a lézer fej mozog minden fordulóban a motor 20.400000 mm. 6400 is the pulse every round of the motor needs, and subdivision of the driver is 32. 6400 az impulzus minden fordulóban a motor igényeit, és rekeszek a vezető 32.

Move: input an estimated value X in the dialog box of the Move, the software will generate a line or rectangle with the length of Y, and the processing figure will measure the length of the line Z. Then Move= X*Z/Y. Mozgás: input, amelynek becsült értéke X a párbeszédpanelen az áthelyezés, a szoftver generál egy vonal vagy téglalap hossza Y, és a feldolgozás szám méri az a vonal hossza Z. Aztán Move = X * Z / Y . the calculation can be repeated if it is not precise. A számítást meg lehet ismételni, ha nem pontos. Many other methods to measure the Move will not be mentioned here. Sok más módszerekkel kell mérni a áthelyezése nem kell itt említeni.

6.3.2 Range 6.3.2 tartomány

Maximum range of the laser head's movement (unit: mm). Maximális távolság a lézer fej mozgása (mértékegység: mm).

6.3.3 Datum Dir 6.3.3 Datum Dir

Right of the X-Axis and upside of the Y-Axis are positive direction. Jobb az X-tengely, és fejjel az Y-tengely pozitív irányba. You should ensure the correspondence of the switch position on the original point and the setting of this option. Meg kell biztosítani a levelezés a kapcsoló állásától az eredeti pont és a beállítási ezt a lehetőséget.

6.3.4 Auto datum 6.3.4 Automatikus datum

It determines whether the laser head automatically go back to the original point the moment you Ez határozza meg, hogy a lézer fej automatikusan térjen vissza a kiindulási pontig a pillanatban, amikor
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	run the software. futtassa a szoftvert. If you uncheck it, speed of the laser head is relatively slow when you press the direction button to avoid striking the machine. Ha törli azt, a sebesség a lézer fej viszonylag lassú, ha megnyomja a gombot, irányt, hogy elkerülje feltűnő a gép. If you check it, speed will be quicker and no worry about striking of the machine. Ha bejelöli ezt, sebesség lesz gyorsabb, és nem aggódni meglepő a gép.

6.3.5 Datum speed 6.3.5 Datum sebesség

Speed of the laser head going back to the original point. Sebessége a lézer fej megy vissza a kiindulási pontig. It should not be too large, or the switch of the original point may be damaged. Nem szabad túl nagy, vagy a kapcsoló az eredeti pont károsodhat.

6.3.6 Start speed 6.3.6 Start sebesség

Start speed of the two axes. Start sebessége a két tengely. A large value will shake intensively. Egy nagy érték rázza intenzíven.

6.3.7 Const speed 6.3.7 Const sebesség

It is the maximum of the constant speed (cutting). Ez a legnagyobb az állandó sebesség (vágás). It is constant motion if the (processing) speed is lower than this speed; otherwise, it is variable motion. Ez állandó mozgásban, ha a (feldolgozás) sebessége kisebb, mint ezt a sebességet, egyébként változó mozgás.

6.3.8 Quick speed 6.3.8 Gyors sebesség

It is the highest speed of the laser head in the process when the laser is off. Ez a legmagasabb sebességet a lézer fej a folyamatot, amikor a lézer ki van kapcsolva.

6.3.9 Acceleration 6.3.9 Gyorsulás

It is the acceleration of the movement on the X, Y-Axis. Ez a gyorsulás a mozgás az X, Y-tengely. Acceleration in the engraving can be set in the "Laser engrave". Gyorsulás a metszet lehet beállítani a "Laser gravír".

6.3.10 Quick acceleration 6.3.10 Gyors gyorsulás

6535 apply "S" type acceleration or deceleration to make the change of the speed smoother. 6535 alkalmazni "S" típusú gyorsítás vagy lassítás, hogy a változás a sebesség simább. It means the acceleration of the acceleration change in the process. Ez azt jelenti, a gyorsulás a gyorsulás változása a folyamatban. It is usually 10 times of the acceleration or more. Ez általában 10-szer a gyorsulás, vagy több.

6.3.11 Test speed (fast) 6.3.11 Vizsgálati sebesség (gyors)

Test speed of the laser head, when "Auto datum" is checked. Vizsgálati sebesség a lézer fej, amikor a "Auto datum" be van jelölve.

6.3.12 Test speed (slow) 6.3.12 Vizsgálati sebesség (lassú)

Test speed of the laser head, when "Auto datum" is unchecked. Vizsgálati sebesség a lézer fej, amikor a "Auto datum" van bejelölve.

6.3.13 Maximum jump speed of X-Axis It is only suitable for MPC6535. 6.3.13 Legnagyobb ugrás sebessége X-tengely Csak alkalmas MPC6535.

It is the maximum of changing direction smoothly of the X-Axis. Ez a maximális változó irányú simán az X-tengely. The smaller the parameter is, the better the quality is, but the lower efficiency of the processing is. Minél kisebb a paraméter, annál jobb a minősége, de az alacsonyabb hatékonyságát a feldolgozás.

6.3.14 Maximum jump speed of Y-Axis It is only suitable for MPC6535. 6.3.14 Legnagyobb ugrás sebessége Y-tengely Csak alkalmas MPC6535.

It is the maximum of changing direction smoothly of the Y-Axis. Ez a maximális változó irányú simán az Y-tengely. The smaller the parameter is, the better the quality is, but the lower efficiency of the processing is. Minél kisebb a paraméter, annál jobb a minősége, de az alacsonyabb hatékonyságát a feldolgozás.
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	6 .4 Feeding 6 0,4 Etetés
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	The feeding axis can be used as feeding and lift working table. Az etetési tengely használható takarmányozási és emeljük munkaasztal. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	- Machine options Worktable - Gép lehetőségek Munkaasztal
	
	
	
	
	
	[Fulse Unit] |°- 0031875000 ... [Fulse egység] | ° - 0031875000 ... j [Range] |50. j [Range] | 50. 0 [Datum Direction] |p Dir T 0 [Datum Irány] | p Dir T
	
	
	

	
	
	
	
	Feeding Táplálás
	
	
	
	
	
	

	
	- Work mode r Cut Engrave GradeEngrave Hole - Munka mód r Cut gravírozása GradeEngrave Hole
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	Auto Datum Automatikus Datum
	
	Datum Speed: p0. Datum Sebesség: P0. 0 0
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Start Speed: |10.0 Quick speed: |l00. Start Sebesség: | 10,0 Gyors sebesség: | L00. 0 0
	
	
	
	
	
	
	
	Test Speed (fast): -' Vizsgálati sebesség (gyors): - "
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Test Speed (slow): I 30 0 Vizsgálati sebesség (lassú): Én 30 0
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Acceleration: |™.0 Gyorsulás: | ™ 0,0
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Close Bezárás
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	6.4.1 Pulse unit 6.4.1 Impulzus egység

It controls the distance the laser head moves when the control system output a pulse. Ez vezérli a távolságot a lézer fej mozog, ha a rendszer kimeneti impulzus. Click the button, and dialog box appears as below: Kattintson a gombra, és a párbeszédpanel az alábbiak szerint:
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Pulse unit calcul... Impulzus egység calcul ...
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Move: |20.400000 Heed pulse: |6400 Mozgás: | 20.400000 Heed impulzus: | 6400

!OK j ! OK j
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	20.400000 in the picture above means the distance of the laser head moves every round of the motor is 20.400000 mm. 20.400000 A fenti képen az a távolság, a lézer fej mozog minden fordulóban a motor 20.400000 mm. 6400 is the pulse every round of the motor needs, and subdivision of the driver is 32. 6400 az impulzus minden fordulóban a motor igényeit, és rekeszek a vezető 32.

6.4.2 Range 6.4.2 tartomány

Maximum range of the feeding axis's movement (unit: mm). Maximális hatótávolsága takarmányozási tengely mozgását (mértékegység: mm).

6.4.3 Datum direction Datum direction of the feeding axis. 6.4.3 Datum irányát Datum irányt a takarmányozási tengely.

6.4.4 Auto datum 6.4.4 Automatikus datum

It determines whether Z-Axis going back to the original point or not. Ez határozza meg, hogy a Z-tengely megy vissza a kiindulási pontig, vagy sem. If you uncheck this option, the speed is relevantly slow when you click the direction button of the feeding to avoid striking of machines. Ha ezt az opciót, a sebesség relevánsan lassú, ha rákattint az irányt gombra etetése a elkerülésére feltűnő gépek. If you check it, the system will start soft limit function, and the speed of the laser head is relevantly quick, but you should not worry about striking the machine. Ha bejelöli, akkor a rendszer elkezdi soft limit funkció, és a sebesség a lézer fej relevánsan gyors, de nem kell aggódni feltűnő a gép.
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	6.4.5 Datum speed 6.4.5 Datum sebesség

Speed of the going back to the original point. Sebessége megy vissza a kiindulási pontig. It should not be too large, or the switch of the original point may be damaged. Nem szabad túl nagy, vagy a kapcsoló az eredeti pont károsodhat.

6.4.6 Start speed 6.4.6 Start sebesség

Start speed of the feeding axes. Start sebessége etetését tengelyek. A large value will shake intensively. Egy nagy érték rázza intenzíven.

6.4.7 Quick speed Invalid o 6.4.7 Gyors sebesség Érvénytelen o
6.4.8 Acceleration 6.4.8 Gyorsulás

It is the acceleration of the movement of the feeding axis. Ez a gyorsulás a mozgás az etetés tengely.

6.4.9 Test speed (fast) 6.4.9 Vizsgálati sebesség (gyors)

Test speed of the feeding speed, when "Auto datum" is checked. Vizsgálati sebesség az adagolási sebesség, amikor a "Auto datum" be van jelölve.

6.4.10 Test speed (slow) 6.4.10 Vizsgálati sebesség (lassú)

Test speed of the feeding speed, when "Auto datum" is unchecked. Vizsgálati sebesség az adagolási sebesség, amikor a "Auto datum" van bejelölve.

6.4.11 Datum distance 6.4.11 Datum távolság

Distance Z-Axis goes when it goes back to the original point. Távolság Z-tengely megy mikor megy vissza a kiindulási pontig.
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	6.5 Laser Cutting 6,5 Lézervágó

It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	B Machine options Worktable Feeding EI Work mode B gép lehetőségek Munkaasztal Etetés EI Működési mód
	
	
	
	PWM frequency: 20000 PWM-frekvencia: 20000

Curve disperse: 0.10000 Görbe diszperz: 0,10000

Min close-gas time: j 0.00000 Min közeli gáz idő: j 0,00000 

	
	
	C Original (• Optimize C Eredeti (• Optimalizálja

Inner-to-outer |"~ Gap-Optimize r Down-to-up,divide-heigh l>? Automation set cut director Belső-to-külső | "~ Gap-optimalizálása r Down-to-up, oszd meg hé l>? Automatizálás meghatározott vágott igazgatója
	
	

	
	Engrave Bevés

GradeEngrave GradeEngrave

Hole Lyuk
	
	
	Conner acc: Conner acc:
	
	200.00000 200.00000
	
	
	
	

	
	
	
	
	Gap on xy axis: 0.0000 Szakadékot a xy tengely: 0,0000
	
	
	0.0000 0.0000
	Overlap length(for close): 0.00000 Átfedés hosszúsága (szoros): 0,00000
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Circle speed Kör sebesség
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	Add Hozzáadása
	

	
	
	Radius(start) Sugár (start)
	Radius(end) Sugár (vége)
	Cut speed Vágás sebesség
	
	
	

	
	
	0.00000 0.00000
	0.55000 0.55000
	15.00000 15.00000
	
	
	

	
	
	0.55000 0.55000
	1.05000 1.05000
	20.00000 20.00000
	
	
	

	
	
	1.05000 1.05000
	1.55000 1.55000
	25.00000 25.00000
	
	
	

	
	
	1.55000 1.55000
	2.05000 2.05000
	30.00000 30.00000
	
	
	

	
	
	2.05000 2.05000
	3.05000 3.05000
	35.00000 35.00000
	
	
	

	
	
	3.05000 3.05000
	4.05000 4.05000
	40.00000 40.00000
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Delete Törlés
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Modify Módosíthatja
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Save Mentés
	
	
	
	
	
	Close Bezárás
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	6.5.1 PWM frequency 6.5.1 PWM frekvencia

It controls the PWM frequency of the laser power. Ez vezérli a PWM frekvenciája a lézer erősségét. It can be adjusted between 200Hz—200KHz. Meg között állítható 200 Hz-es-200kHz.

6.5.2 Curve disperse 6.5.2 Görbe diszperz

The smaller the value is, the more precise the figure is, but the slower the computation speed is, and it will influence the process speed. Minél kisebb az érték, annál pontosabb a szám, de a lassabb a számítási sebesség, és ez befolyásolja a gyártási folyamat sebességét. Generally, you can choose a relatively small number to cut synthetic glass, and please use the default number in other cutting. Általánosságban is elmondható, válasszon ki egy viszonylag kis számú vágni szintetikus üvegből készült, és kérjük, használja az alapértelmezett számot más vágás.

6.5.3 Min close-gas time 6.5.3 Min közeli gáz idő

It determines the minimal time of closing gas. Ez meghatározza a minimális zárásakor gáz. If you close gas the moment it is on, you may Ha bezárja gázt a pillanatban be van kapcsolva, akkor
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	damage the pneumatic valves easily. kárt a pneumatikus szelepek könnyen.

6.5.4 Comer acc 6.5.4 Comer acc

It is the corner acceleration of the laser head when it moves to the curve normal. Ez a sarok gyorsulása a lézer fej, amikor belép a görbe normális. It is generally 2 times of the acceleration in the 6535 and 60—200 in 6515. Ez általában 2-szer a gyorsulás a 6535 és 6515-ben 6-20. If the value is too large, the machine will shake intensively when the laser head moves into the corner and create saw tooth. Ha az érték túl nagy, a gép rázza intenzíven, amikor a lézer fej mozog a sarokba, és hozzon létre fűrészfog. If it is too small, the process efficiency will be decreased. Ha túl kicsi, a folyamat hatékonysága csökken. Please adjust it according to the actual situation. Kérjük, állítsa be megfelelően a tényleges helyzetet.

6.5.5 Gap on xy axis 6.5.5 Gap az xy tengelyen

It is used to compensate the inverse gap in cutting with constant motion. Arra használják, hogy kompenzálja az inverz rést vágó, állandó mozgásban van.

6.5.6 Original 6.5.6 Az eredeti

If you check this option, the machine will set a route according to the figure and process. Ha bejelöli ezt az opciót, a gép meg egy útvonalat az ábrának megfelelően és a folyamat.

6.5.7 Optimize 6.5.7 optimalizálása

If you check this option, the system will compute route according to what you set. Ha bejelöli ezt az opciót, a rendszer kiszámítja útvonal szerint, hogy mit meg. There are two options: Inner-to-outer, and Down-to-up. Két lehetőség van: Belső-a külső-, és a Down-to-up.

Inner-to-outer: process the inside of the figure first, and then the outside. Belső-to-külső: belső folyamata az ábrán az első, majd a külső.

Down-to-up: users can set the "divide-height" according to the actual situation, and the system will output according to the set height from the bottom up. Down-to-up: A felhasználók meg az "oszd meg magasságú" szerint a tényleges helyzetnek, és a rendszer kiírja, a beállításoknak megfelelően magassága alulról felfelé.

6.5.8 Gap-optimize 6.5.8 Gap-optimalizálása

If you check this option, the system will automatically define cut direction to compensate the inverse gap in cutting sophisticated figure. Ha bejelöli ezt az opciót, a rendszer automatikusan meghatározza vágva irányba, hogy kompenzálja a fordított szakadék vágás kifinomult alakja. But it will increase the idle movement. De ez növelni fogja a tétlen mozgalom. Generally, this option is unchecked. Általában ez az opció nincs bejelölve.

6.5.9 Automation set cut direction 6.5.9 Automatizálás készlet vágott irány

If you check this option, the system will automatically set the cut direction. Ha bejelöli ezt az opciót, a rendszer automatikusan beállítja a vágás irányát. It is suggested to check this option. Azt javasolja, hogy ezt az opciót.

6.5.10 Overlap length 6.5.10 átfedés hossza

Due to the existence of the mechanical inverse gap, sometimes closed figure may not be closed and or circle can't be cut round. Létezése miatt a mechanikai inverz különbség, néha zárt a szám nem lehet bezárni, és vagy a kör nem lehet vágni kerek. Problems can be solved if you check this option. Probléma megoldható, ha bejelöli ezt az opciót. But this will increase the processing time and decrease the processing efficiency. De ez növeli a feldolgozási időt, és csökkenti a feldolgozás hatékonyságát. It is suggested not to set the number too large. Azt javasolja, hogy ne állítsa be a szám túl nagy.

6.5.11 Circle speed 6.5.11 Kör sebesség

It defines the cut of small circles with high speed. Ez határozza meg a vágott kis köröket nagy sebességgel. If it is suitable, cut quality of the small circle will greatly increased. Ha ez megfelelő, vágási minőség a kis kör lesz jelentősen megnövekedett. Double click one line (or check one line and click "Modify"), dialog box appears as below: Kattintson duplán egy sort (vagy csekken egy sorban, és kattintson a "Módosítás"), párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	□ □
	
	

	
	
	Set circle speed Meghatározott kör sebesség
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Min radius: |o. 00 Max radius: |i. Minimális sugár: | 00 o. Max sugár: | i. 50 50
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Cut speed: |10.00 Vágott sebesség: | 10,00
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	OK OK
	
	
	Cancel Mégsem
	

	
	
	
	
	
	

	
	Min radius, Max radius: range of the circle's radius. Cut speed: cut speed of the circle within the range. Minimális sugár, Max sugara: számos a kör sugara. Cut sebesség: vágott sebessége a körnek a tartományban.

Click "OK" to set the cut speed of the circles with different speed range. Kattintson az "OK" gombra kattint, a vágott sebessége körök különböző fordulatszám-tartományban. It is suggested the maximal radius is no more than 5. Azt javasolta, hogy a maximális sugara nem több, mint 5.
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	6.6 Laser Engraving 6,6 lézergravírozás
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	■achine Options ■ achine lehetőségek
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	- Machine options - Gép lehetőségek

Moti on-Cartl Worktable Moti on-Cartl Munkaasztal

- Work mode - Működési mód

Cut Vágott
	
	
	
	
	
	FWM Frequency: ;20000 FWM Frekvencia:; 20000
	
	Engrave jDown to ^ \ Engrave jDown a ^ \
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	Begin speed j End speed | Acc len J Acc space j Star t spee 0.00000 2000.0... Kezdete sebesség j végsebesség | Acc len J Acc helyet j Star t Spee 0,00000 2000,0 ... 25.00000 0.00000 30.00000 25.00000 0.00000 30.00000
	
	
	Add Hozzáadása
	

	
	
	
	
	Engrave Bevés
	
	
	
	
	
	
	

	
	GradeEngrave GradeEngrave

Hole Lyuk

FenCut FenCut
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Delete Törlés
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	M o di fy M o di fy
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Close Bezárás
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	6.6.1 PWM frequency 6.6.1 PWM frekvencia

It controls the PWM frequency of the laser power. Ez vezérli a PWM frekvenciája a lézer erősségét. It can be adjusted between 200Hz—200KHz Meg között állítható 200 Hz-200 kHz

6.6.2 Engrave 6.6.2 gravírozása

You can choose to engrave from down to up, or up to down. Választhat, hogy a bevés le felfelé vagy lefelé.

6.6.3 Engrave options 6.6.3 gravírozása lehetőségek

Click one line (or check one line, and click "Modify"), dialog box appears as below: Kattintson egy sort (vagy csekken egy sort, majd kattintson a "Módosítás"), párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Engrave options Engrave lehetőségek
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Begin speed: |0.00 Kezdete sebesség: | 0,00
	
	
	
	
	
	
	End speed: |£000. Végsebesség: | 000 £. 00 Backlash: jO. 00 Backlash: Jo. 00 00
	
	
	

	
	Acc length: |£5. Acc hossza: | 5 £. 00 X start speed: |40. 00 X start sebesség: | 40. 00 00
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	X acc: 7000.00 X acc: 7000,00
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y speed: r*0. Y sebesség: r * 0. 00 X offset: lO.OO 00 X eltolás: lO.OO
	
	
	
	
	
	
	Y acc: 1000.00 Y acc: 1000,00
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Y offset: |0. Y eltolás: | 0. 00 Cancel 00 Mégsem
	
	
	

	
	OK OK
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Begin speed: set the start point of the speed. End speed: set the end point of the speed. Kezdete sebesség: állítsa be a kezdési pontja a sebesség. End sebesség: állítsa be a végpontja a sebességet.

Acc length: set the acceleration length of the laser head during the time when speed accelerates from the jump speed to the operating speed. Acc hossza: állítsa be a gyorsulás időtartama a lézer fej idő alatt, ha a sebesség gyorsul a folytatásban sebességet az üzemi sebesség.

Backlash: It is used for compensating mechanical gaps. Visszaüt: használják a vég mechanikai hiányosságok. If the engraving edge is not orderly, please set a number in "Backlash". Ha a metszet széle nem szabályos, kérjük, állítson be egy számot a "holtjáték". This number can be positive or negative. Ez a szám lehet pozitív vagy negatív. Details see "" in Chapter 5. Részletek "az 5. fejezetben.

X start speed: start speed of the laser head in engraving. X start sebesség: start sebesség a lézer fej gravírozás. If the number is too large will lead to the Ha a szám túl nagy vezet
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	malposition of the engraving and greatly decrease the process efficiency. malposition a gravírozás, és nagyban csökkentheti a folyamat hatékonyságát.

X acc: It is the acceleration of the X-axis from start speed to operating speed. X acc: Ez a gyorsulás az X-tengely start sebesség a működési sebességet.

Y speed: It is the maximum of the laser head speed on the Y-axis. Y sebesség: Ez a legnagyobb a lézerfej sebességet az Y-tengely. If the number is too large, the machine will shake intensively. Ha a szám túl nagy, a gép rázza intenzíven.

Y acc: It is the acceleration of the Y-axis from start speed to operating speed. Y acc: Ez a gyorsulás az Y-tengely az elejétől sebesség a működési sebességet.

X offset: It is applied only to servo motor. X eltolás: Ez csak azokra a szervo motor. When servo motor is chosen, offset will be generated between the engraving and cutting position. Ha a szervo motor kiválasztott, megfelelő ellentételezésre kerül sor az Unió között a metszet és a vágási pozíció. It is to compensate offset on the X-axis in engraving. Meg kell kompenzálni ellensúlyozza az X-tengely metszet.

Y offset: It is applied only to servo motor. Y eltolás: Ez csak azokra a szervo motor. When servo motor is chosen, offset will be generated between the engraving and cutting position. Ha a szervo motor kiválasztott, megfelelő ellentételezésre kerül sor az Unió között a metszet és a vágási pozíció. It is to compensate offset on the Y-axis in engraving. Meg kell kompenzálni ellensúlyozza az Y-tengely metszet. Click "OK" to set different process parameter according to different speed range. Kattintson az "OK", és különböző folyamat paraméter alapján különböző fordulatszám-tartományban.

6.7 Grade Engraving 6,7-es fokozatú Gravírozás

Same as 6.5 "Laser Engraving" Ugyanaz, mint a 6,5 "lézergravírozás"

6.8 Hole 6,8 Hole

It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	□ □
	
	
	

	
	
	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	- Machine options Worktable Feeding - Gép lehetőségek Munkaasztal Etetés

- Work mode - Működési mód

U- Cut U-Cut

Engrave GradeEngrave Engrave GradeEngrave
	
	
	FWM Frequency: 25000 FWM frekvencia: 25000
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Save Mentés
	
	
	
	Close Bezárás
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	PWM frequency: It determines the PWM frequency of the laser power. PWM frekvencia: Ez határozza meg a PWM frekvenciája a lézer erősségét. It can adjusted between 200Hz-200KHz. Ez korrigálja a 200 Hz-es-200kHz.

6.9 Chalk Line 6,9 Kréta vonal
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
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	Machine Options Gépi lehetőségek
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	- Machine options Motion-Card Worktable - Gép lehetőségek Motion-kártya Munkaasztal

- Work mode - Működési mód

Cut Vágott

Engr ave Engr ave

(jr adeEngr ave (Jr adeEngr átlag

Hole Lyuk
	
	
	Curve disperse: 0.0500 Görbe diszperz: 0,0500
	i Original (* Optimize i Eredeti (* optimalizálása

V Inner _ to" V. Belső _, hogy "

P~ Down-to - up, divi de - hei gh \ P ~ Down-a - fel, divi de - hei gh \

V Automation set cut director V Automatizálás meghatározott cut igazgatója
	

	
	
	
	
	Conner acc: j £00.00 Conner acc: j £ 00,00
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	00 00
	
	00 00
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	00 00
	° °
	00 00
	
	
	

	
	
	
	
	
	0 0
	00 00
	jb. JB.
	00 00
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Circle speed Kör sebesség
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Radius (5 tart) | Radius (end) Cut speed Sugár (5 savanykás) | Sugár (vége) Cut sebesség
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Add Hozzáadása
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Delete Törlés
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	M 0 di fy M 0 di fy
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Clos Clos
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	6.9.1 Offset 6.9.1 Offset

It determines offset distance of the chalk and laser head on the X, Y-axis. Ez határozza meg ellensúlyozni távolsága a kréta és a lézerfej az X, Y-tengely.

6.9.2 Chalk delay 6.9.2 Kréta késleltetés

Chalk delay: it determines the delay time of chalk up and down. Kréta késleltetés: ez határozza meg a késleltetési idő a krétával fel és le.

6.9.3 Other 6.9.3 Egyéb

Other parameters are the same with those in "Laser cut". Egyéb paraméterek megegyeznek azokkal a "Laser vágás".
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	7 PAD06/PAD03 Control Panel 7 PAD06/PAD03 Vezérlőpult
	

	
	
	

	
	PAD06, PAD03 is suitable for MPC6535, MPC6515. PAD06, PAD03 alkalmas MPC6535, MPC6515.

7.1 PAD06 Main Interface 7,1 PAD06 Fő felület
	

	
	
	

	
	PRIVATE "TYPE=PICT;ALT="[image: image24]
	

	
	
	

	
	7.2 PAD03 Main Interface 7,2 PAD03 Fő felület
	

	
	
	

	
	PRIVATE "TYPE=PICT;ALT="[image: image25]
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	Datum: laser head move the original point of the machine slowly. Datum: lézerfej mozgassa az eredeti pont a gép lassan. It is mainly used to estimate cumulative error. Ez főleg a becsült halmozott hiba. You should make sure the application of datum switch and lead the switch signal to the controller. Laser: Laser on/off. Stop: Stop operation. Meg kell győződni róla, hogy a kérelmet a datum kapcsolót és vezet a kapcsoló jelet a vezérlő. Lézer: lézer be / ki. Stop: állítsa le a működést.
Test: The laser head will run along the outline border of the processing data. Start/Pause: Start/pause the processing operation. Esc: Escape the current status window. Menu: Enter accessory interface. Teszt: A lézer fej szaladni a vázlatot határán adatfeldolgozás. Start / Szünet: Start / szünet a feldolgozási művelet. Esc: Menekülés a jelenlegi állapot ablak. Menü: Írja csatoló.
m : Click this button, and then click aA to^n ove the Z axis. m: Kattintson erre a gombra, majd kattintson a aA ^ n ove a Z tengely. This function needs Ez a funkció szükséges
hardware support. hardvertámogatás.
: Enter. : Enter.
[image: image26.jpg]



	

	
	
	

	
	7.2.1 Startup Interface 7.2.1 Indítás felület
When power on, PAD will show "System starting, please wait" and the version information of the PAD. Amikor a hatalom, PAD megjelenik a "Rendszer kezdő, kérem, várjon", és a verziószámát a PAD.
	

	
	
	

	
	[image: image27.jpg]SYSTEM STARTING
PLEASE  WAIT
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	7.2.2 Main Interface 7.2.2 Fő interfész
If the communication with the controller is normal, enter the main interface to set parameters. Ha a kommunikáció a vezérlő normál, adja meg a fő felület paraméterek. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	[image: image28.jpg]FILE XCOOOOLK
SPEED XXX%

POWER XXX/XXX%
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	File: name of the current processing file File: neve, a jelenlegi feldolgozási fájl
Speed: percentage of speed set in the processing file. Sebesség: százalékában beállított sebességgel a feldolgozó fájl.
Power: percentage of power set in processing file. Teljesítmény: százalékos teljesítmény meghatározott feldolgozási fájlban. The former is the power for the low speed and the latter for the high speed. Pieces: repeat times of the current processing file. Az előbbi a hatalom az alacsony fordulatszám és az utóbbi esetében a nagy sebességű. Pieces: ismételt alkalommal a jelenlegi feldolgozási fájlt. If the file name is highlighted: Press \HI to move the cursor. Ha a fájl neve kiemelve: Nyomja meg a \ HI mozgatni a kurzort.
Press 2\ \7 Nyomja meg a 2 \ \ 7 to modify the highlighted option. hogy módosítsa a kijelölt opciót.
[image: image29.jpg]



	

	
	
	

	
	Click Kattintson
	to save the options you have modified. menteni a beállításokat is módosította.
	

	
	
	

	
	51 51
	

	
	
	

	
	
	
	


	
	
	
	
	
	

	
	
	

	
	Laser Engraving & Cutting Control System Manual Lézeres Gravírozás & vágás Control System Manual
	

	
	
	

	
	Press "start/pause" to start the file checked. Nyomja meg a "Start / Szünet" indítsa el a fájlt ellenőrizni.
Press "Esc", all the options can not be modified (file name is not highlighted). Nyomja meg a "Esc", az összes lehetőséget nem lehet módosítani (a fájl neve nem kiemelt). Now press Most nyomjuk meg a
	

	
	
	

	
	^ZZI AV will move the laser head manually. ^ ZZI AV mozgatja a lézerfej kézzel. Press i J , you can modify the options Nyomja meg az i J, meg tudja változtatni a beállításokat
again (file name is highlighted.) Press "Test", the laser head will run along the outline border of the processing data. újra (fájl neve ki van jelölve.) Nyomja meg a "Test", a lézer fej szaladni a vázlatot határán adatfeldolgozás.
7.2.3 Processing interface 7.2.3 feldolgozása interfész
Press "start/pause" in the Main Interface (with or without the cursor), start to process the current files. Nyomja meg a "Start / Szünet" a Fő Interface (vagy anélkül a kurzor), kezdje el feldolgozni a folyamatban lévő ügyeket. Processing interface appears as below: Feldolgozás felület jelenik meg az alábbiak szerint:
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	File: name of the current processing file. File: neve, a jelenlegi feldolgozási fájlt.
Speed: percentage of the speed set in the processing file. Sebesség: százaléka a sebesség meg a feldolgozó fájl.
Power: percentage of power set in the processing file. Teljesítmény: százalékában áramfejlesztőt a feldolgozó fájl. The former is the power for the low speed Az előbbi a hatalmat az alacsony sebességű
and the latter for the high speed. és az utóbbi esetében a nagy sebességű.
Time: total time which the processing has carried out. Idő: teljes idő, amely a feldolgozás elvégzését.
In processing. A feldolgozás.
Pressv__l L_y to adjust the processing power (processing power percentage of the high speed). Pressv__l L_y állítsa be a feldolgozási teljesítmény (feldolgozási teljesítmény aránya a nagy sebességű). Press^ \7 to adjust the processing speed (percentage). Nyomja meg a ^ \ 7 állítsa be a feldolgozási sebesség (százalék). Press "start/pause" to pause or resume the processing. Nyomja meg a "Start / Szünet" szüneteltetésére vagy a feldolgozás.
Press "stop" to end the processing. Nyomja meg a "stop", hogy vessen véget a feldolgozás. The interface will display "stop processing", and press "Esc" will bring you back to the modification of the Main Interface. A felület megjelenik a "stop feldolgozás", és nyomja meg az "Esc" hozza vissza a módosítást a Fő interfész.
7.2.4 Accessory Interface 7.2.4 Kiegészítő interfész
Press "Menu", Accessory interface appears as below: Nyomja meg a "Menü", Tartozék felület jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	CUT CONTROL LASER SI JOG SET LANGUAGE CUT CONTROL LASER SI JOG SET LANGUAGE
	

	
	
	

	
	If there is a cu rsor: Ha van egy cu rsor:
	

	
	
	

	
	
	

	
	Press" C~ I Nyomja meg a "C ~ I
	
	ove the cursor. Ove a kurzor.
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Click "Enter", and the cursor will be put into use. Kattintson az "Enter", és a kurzor kerül át használatra. Then click "Esc", you will be back to the Main Interface. Ezután kattintson a "Esc", akkor vissza a Fő interfész.
	

	
	
	

	
	CUT BDR: laser head will cut the outline frame of the current processing file. CUT BDR: lézerfej csökkenti a vázlatos keret a jelenlegi feldolgozási fájlt.
Jog Set: check this option and click ., and then Jog Set Interface appears as below: Jog beállítása: ezt az opciót, és kattintson., Majd a Jog Dial Set interfész jelenik meg az alábbiak szerint:
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	LASER TIME SET LÉZER TIME SET
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	The default value is Omm, and power is 100%. Az alapértelmezett érték Omm, és az elektromos áram 100%-os.
If the value in "Laser Time" is 0, the laser will be on when you press the "LAS SET", and off when you stop pressing. Ha az érték a "Laser Time" 0, a lézer lesz, ha megnyomja a "LAS SET", és ki mikor hagyja abba a gomb megnyomásával. If the value in "Time" is not 0, the laser will be on for a certain time as you set when you press "LAS SET" once. Ha az érték az "idő" nem 0, a lézer lesz egy ideig, amennyit beállítunk, amikor nyomja meg a "SET LAS" egyszer. Value in the "Power" determines the laser power in "LAS SET". Értéket a "Power" határozza meg a lézer erejét "LAS SET".
Jog set: check this option and clickl_ I, Jog Set Interface appears as below: Jog meg: ezt az opciót, és clickl_ én, Jog Set interfész jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	DISTANCE SET TÁVOLSÁG SET
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	If the value is 0, the laser head will move if you press the down button, and it will stop if you stop pressing. Ha az érték 0, a lézer fej mozog, ha megnyomja a lefelé gombot, és akkor megáll, ha megáll a gomb megnyomásával. If the value is not 0, the laser will move a certain distance as you set when you press "Jog Set" once. Ha az érték nem 0, a lézer fog lépni egy bizonyos távolságot, amennyit beállítunk, amikor nyomja meg a "Jog Set" egyszer.
LANGUAGE: you select language as you prefer: faj #'t J ^, MW ^JC, and English. NYELV: kiválasztott nyelvet, amit szeretek: faj # 't J ^, ^ JC MW, és az angol.
	

	
	
	

	
	[image: image33.jpg]Tig 44 5 3
- ZriN=rlvg




	

	
	
	

	
	ENGLISH ANGOL
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	8 Text display Control Panel 8 szöveg megjelenítése Vezérlőpult
	

	
	
	

	
	It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
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	8.1 Main Interface 8,1 Fő interfész
8.1.1 Introduction of displaying content 8.1.1 bevezetése megjelenítése tartalom
File: name of the current file File: neve, az aktuális fájl
No.: serial number of the current file. Nem: sorszáma az aktuális fájl.
Speed: percentage of the speed set in the current processing file. Sebesség: százalékában meghatározott sebesség a jelenlegi feldolgozási fájlt. It can be modified from 0-100%. Ez módosítani lehet a 0-100%. The default number is 100%. Az alapértelmezett szám 100%.
Sum: total number of the processing file saved in MPC6535. Összefoglalva: számát a feldolgozási mentett fájl MPC6535.
Power: percentage of the power in the current processing file. Teljesítmény: százalékában a hatalom a jelenlegi feldolgozási fájlt. The former is the power for the low speed and the latter for the high speed. Az előbbi a hatalom az alacsony fordulatszám és az utóbbi esetében a nagy sebességű. It can be modified from 0-100%. Ez módosítani lehet a 0-100%. The default number is 100%. Az alapértelmezett szám 100%.
Pes: repeat times of the current processing file. Pes: ismételt alkalommal a jelenlegi feldolgozási fájlt. It can be modified from 1-999. Meg lehet módosítani 1-999. The default number is 1. Az alapértelmezett szám 1 lehet.
Complete: operating status of the laser. Teljes: működési állapotáról a lézer. There are 11 types of operating status, respectively "Complete", "Going BDR", "Cut BDR", "Processing", "Pause", "Datum", "Laser", "Downloading", "Download Complete", "Test U disk", "Unplug U disk". Jelenleg 11 fajta működési állapotot, illetve a "komplett", "Going BDR", "Cut BDR", "feldolgozás", "Szünet", "Dátum", "lézer", "Letöltés", "Letöltés kész", "teszt U disk "," Húzza U disk ". Status content will automatically display the status of the laser. Státusz tartalma automatikusan kijelzi a lézer.
	

	
	
	

	
	8.1.2 Introduction of keys on the panel (without cursor activated) Start: Click this button, Process Interface appears. Cursor: click this button to activate cursor. 8.1.2 Bevezetés a gombok a panel (nem kurzor aktivált) Kezdete: Erre a gombra kattintva, Process Interface jelenik meg. Kurzor: Erre a gombra kattintva aktiválhatja kurzor.
1\ J,-. 1 \ J, -. <— ^ —>: Click the button, and laser will correspondingly move up, down, left, and right. 1/SJ: press this button, Jog Set Interface appears. <- ^ ->: Kattintson a gombra, és a lézer is ennek megfelelően felfelé, lefelé, balra és jobbra. 1/SJ: nyomja meg ezt a gombot, Jog Set interfész jelenik meg. 2 /SL: press this button, Laser Set Interface appears. 3/Del: press this button to delete the current file. 2 / SL: nyomja meg ezt a gombot, lézeres beállítása felület jelenik meg. 3/Del: nyomja meg ezt a gombot, hogy törölje az aktuális fájlt.
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	4/Z+: press this button, laser head will move toward the positive direction of the Z-axis. 5/Z-: press this button, laser head will move toward the negtive direction of the Z-axis. 6/PD: press this button, the next file with the serial number lessen 1 appears. 7/D: press this button, the laser head will datum. 4 / Z +: nyomja meg ezt a gombot, lézer fej elmozdulni pozitív irányba a Z-tengely. 5/Z-: nyomja meg ezt a gombot, lézer fej elmozdulni a negtive iránya a Z-tengely. 6/PD: nyomja meg a ezt a gombot, a következő fájlt a sorozatszám csökkenti 1 üzenet jelenik meg. 7 / D: ezt a gombot megnyomja, a lézer fej datum.
8/C: press this button, and then the laser will cut the border line with 100% power. 9/PU: press this button, the last file with the serial number added 1 appears. 8 / C: nyomja meg ezt a gombot, majd a lézeres csökkenti a határvonal a 100%-os teljesítmény. 9/PU: nyomja meg ezt a gombot, az utolsó fájl a sorozatszámot hozzá 1 jelenik meg. The other keys are invalid. A másik kulcs érvénytelen.
8.1.3 Introduction of keys on the panel (with cursor activated) 8.1.3 Bevezetés a gombok a panel (a kurzor aktivált)
Cursor: press "Cursor" again, and the cursor will move to the next modifiable parameter, that is, Kurzor: nyomja meg a "Cursor" újra, és a kurzor a következő módosítható paraméter, azaz
Speed-Power (slow)-Power (quick)-Sum. Speed-Power (lassú)-Power (gyors)-Sum. Press "Cursor" when the cursor is in "Sum", it will Nyomja meg a "Kurzor", ha a kurzor a "Sum", akkor
disappear. eltűnnek. Every parameter with the cursor activated can be modified by the number key on the Minden paraméter a kurzor aktivált lehet módosítani a szám gombot a
right of the control panel. jobb a központ. Click "Enter" after modification. Kattintson az "Enter" a módosítás után.
Enter: click this button to confirm the parameter you have modified. Írja: Erre a gombra kattintva erősítse meg a paraméter van átalakítva.
Esc: click this button to clear the parameter to be modified. Esc: Erre a gombra kattintva törölje a paramétert lehet módosítani.
The other keys are invalid. A másik kulcs érvénytelen.
All the parameter set can be saved when power down. Az összes paraméter állítható, menteni, ha kikapcsolja.
8.2 Jog Set Interface 8,2 Jog Set interfész
Press "1/SJ" in the Jog Set Interface, you can input Jog distance from the number keys, and press "Enter" to save it. Nyomja meg a "1/SJ" A Jog Set interfész, akkor bemeneti Jog távolság a számgombok, és nyomja meg az "Enter" gombot a mentéshez. The default number is 0mm. Az alapértelmezett számot 0mm. In this case, laser head will move when you press "1/SJ", and will stop when you stop pressing. Ebben az esetben a lézer fej mozog, amikor nyomja meg a "1/SJ", és leáll, ha abbahagyja a gomb megnyomásával. If the set number is 100mm, laser head will automatically stop after moving for 100mm once you press the button. Ha a beállított szám 100mm, lézer fej automatikusan leállítja a költözés után a 100 mm-es, ha megnyomja a gombot. Press "Esc" to go back to the Main Interface. Nyomja meg a "Esc", hogy menjen vissza a Fő interfész. The other keys are invalid. A másik kulcs érvénytelen.
This parameter mainly to define the jog distance on the four directions: up, down, right, and left. Ez a paraméter főleg, hogy meghatározza a jog távolság a négy irányban: fel, le, jobbra, és balra. The precision of this parameter is 0.1mm. A precíziós E paraméter 0.1mm. It can be saved when power down. Meg lehet menteni, ha kikapcsolja.
8.3 Laser Set Interface 8,3 Laser Set interfész
When the cursor is not activated, press "2/SL" in the Main Interface, Laser Set Interface appears, and you can set the Time and Power of the Laser. Ha a kurzor nem aktív, nyomja meg a "2/SL" a Fő Interface, Lézer Set interfész jelenik meg, és beállíthatja az Idő és a Power a lézer.
After Laser Set Interface appears, you can press "Cursor" to activate Cursor, you can input "Time" and "Power" from the number keys, and then press "Enter" to save it. Miután Lézer Set interfész jelenik meg, akkor nyomja meg a "Kurzor" gombbal kurzor, akkor input "Time" és a "Power" a számgombok, majd nyomja meg az "Enter" gombot a mentéshez. The default "Time" is 0ms, and default "Power" is 100 % (range of the "Power" is 0-100%, and range of "Time" is 0~99999ms). Az alapértelmezett "Time" 0ms, és az alapértelmezett "Power" 100%-ánál (a "Power" van 0-100%, és számos "Time" 0 ~ 99999ms).
If you input 0 in "Time", the laser will be on when you press this button, and off when you stop pressing. Ha bemenet 0 a "Time", a lézer lesz, ha ezt a gombot megnyomja, és ki mikor hagyja abba a gomb megnyomásával. If you set other number, say, 200ms, the laser will be on for 200ms after you press this button. Ha meg más számát, mondjuk, 200ms, a lézer lesz a 200ms után ezt a gombot megnyomja.
Click "Esc", you will be back to the Main Interface. Kattintson a "Esc", akkor vissza a Fő interfész. The other keys are invalid. A másik kulcs érvénytelen.
8 .4 Processing Interface 8 0,4 feldolgozása Interface
When the cursor is not activated, press "Start", Processing Interface will appear. Ha a kurzor nem aktív, nyomja meg a "Start", feldolgozása felület jelenik meg. Content of the Tartalma
Text Display are as below: Szöveg megjelenítése az alábbiak szerint:
File: display the name of the processing file. Fájl: megjeleníti a nevét a feldolgozó fájl.
Speed: display the speed of the processing (speed set in the Main Interface). Sebesség: megjeleníti a sebességet, a feldolgozás (gyorsaság meg a Fő Interface). You can adjust it up Beállíthatja fel
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	or down (one step) by the |, I in processing. vagy lefelé (egy lépéssel) a | én a feldolgozás. The adjust range is 0-100%. A állítsa tartomány 0-100%.
Power: display the power of the processing (power set in Main Interface). Teljesítmény: megjeleníti a hatalom a feldolgozás (áramfejlesztőt a Main Interface). You can adjust the power for the high speed up or down by the <—, —> in processing (you can not adjust the power for the low speed, but you can only set it in the Main Interface). Beállíthatja a hatalom a nagy sebességű felfelé vagy lefelé a <-, -> a feldolgozás (nem állítható a hatalom az alacsony sebességű, de akkor csak meg azt a Fő Interface). The adjust range is 0-100%. Time: display the total for processing. Status: display the movement status of the laser. A állítsa tartomány 0-100%. Idő: megjeleníti a teljes feldolgozásra. Státusz: megjeleníti a mozgalom helyzetét a lézer.
In Processing Interface, functions of the keys on the panel are: Esc: click this button, and you will be back to the Main Interface. 0/T: click this button, and then the laser will scan the border line. A Processing Interface, funkcióit a gombokat a panel: Esc: Erre a gombra kattintva, és akkor vissza a Fő interfész. 0 / T: Erre a gombra kattintva, majd a lézeres átvizsgálja a határvonal.
•/L: click this button, the laser will be on ("Time" and "Power" can be set in the Laser Set Interface). • / L: Erre a gombra kattintva, a lézer lesz ("Time" és a "Power" lehet beállítani a Laser Set Interface).
Start: press this button to start processing. Kezdés: nyomja meg a gombot, hogy kezdje meg a feldolgozást. After it starts, this button functions as "Pause/Resume". Után kezdődik, ez a gomb működik "Szünet / Folytat".
Pause/Resume: press this button to pause the processing. Szünet / Folytatás: nyomja meg ezt a gombot, hogy szüneteltesse a feldolgozást. Another press will resume the processing. Egy másik nyomja folytatódik a feldolgozás.
Stop: press this button to stop processing and the laser head goes back the starting point of the processing. Stop: Ezzel a gombbal hagyja abba feldolgozás és a lézerfej nyúlik vissza a kiindulási pontja a feldolgozás.
Note: "Stop" button is the instant stop direction to the system. Megjegyzés: "Stop" gomb az azonnali stop irányba a rendszert. It will greatly strike the machine when you press it as the machine is running with a high speed. Ez nagyban sztrájk a gép, amikor nyomja meg a gép fut egy nagy sebességgel. On the contrary, "Pause/Resume" is the slow stop direction to the system. Éppen ellenkezőleg, "Szünet / Folytat" a lassú stop irányba a rendszert. Therefore, if you want to stop processing when the machine is running, first press "Pause/Resume" to pause and then "Stop" to stop processing. Ezért, ha abba akarja hagyni feldolgozásra, amikor a gépen fut, először nyomja meg a "Szünet / Folytat" szünet, majd a "Stop", hogy hagyja abba feldolgozás.
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	9 Error Alarm Interface 9 Hiba Riasztás felület
9.1 Error Alarm Interface 9,1 Hiba Riasztás felület
Brief Rövid
PAD03 (PAD06) Operating Panel will offer real-time display of the Error Alarm of the Control resulted by any improper operation or external signal interruption. PAD03 (PAD06) Működési panel nyújt valós idejű megjelenítése a hiba Alarm a Control eredményezte a nem megfelelő működés vagy külső jel megszakadása. If will help the users to identify the reason of the error and correct the operation or eliminate the interruption. Ha segít a felhasználóknak, hogy azonosítsák az oka a hibát, és helyes működésének, vagy megszünteti a megszakítás.
9.2 Soft Limit Stop 9,2 Soft Limit Stop
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	Reason: figure to process is beyond the range of the worktable. Indok: a szám a folyamat tartománya mögött a munkaasztalhoz. Usually it happens when the laser head datum and there is no correct docking point for the laser head in the case of immediate output. Általában ez akkor történik, amikor a lézer fej datum, és nincs megfelelő dokkoló pont a lézerfej esetén azonnali kimenet.
Solution: move the laser head to make the figure inside the range of the worktable. Megoldás: mozgassa a lézerfej, hogy az ábrán belül tartományban a munkaasztalhoz. You can also uncheck the "V" of the immediate output and download the processing data again. Azt is akadálytalan a "V" a közvetlen kibocsátás és letölthető az adatfeldolgozással újra.
9.3 Hard Limit Stop 9,3 Hard Limit Stop
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	Reason: user checks the immediate output when the laser head doesn't datum, and then the processing range is beyond the worktable and stop when it gets limit signal. Indok: a felhasználó ellenőrzi a közvetlen kimenet, amikor a lézer fej nem datum, majd a megmunkálási tartomány túl van a munkaasztal és megáll, ha lesz korlátozás jelet. It will also happen when there are interruption signal due to the sophisticated surrounding. Ez is megtörténhet, ha van megszakítás jel miatt a környező kifinomult.
Solution: move the laser head to make the figure inside the range of the worktable. Megoldás: mozgassa a lézerfej, hogy az ábrán belül tartományban a munkaasztalhoz. If it happens during the processing and doesn't touch the switch, the reason is the interruption, please check the ground wire. Ha ez történik, a feldolgozás során, és nem érinti az átállás, az ok a megszakítás, kérjük, ellenőrizze a földkábelt.
9 .4 Storage Overload Alarm 9 0,4 Storage túlterhelés riasztás
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	Reason: Indok:
1. Total number of the download files is over 32 which are the maximum of the storage. 1. Száma a fájlok letöltésére is több mint 32, amelyek a legnagyobb a tárolás.
2. The download file is larger than the storage capacity. 2. A letöltött fájl nagyobb, mint a tárolási kapacitást.
Solution: make sure the download file is not larger than the total storage capacity. Megoldás: ellenőrizze, hogy a letöltött fájl nem nagyobb, mint a teljes tárolókapacitás. Delete useless processing files to release storage space. Törlés haszontalan feldolgozás fájlokat engedje tárhely.
9.5 Config Not Match Firmware 9,5 Config nem egyeznek firmware
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	Reason: you didn't download the configuration file with the firmware you have updated. Solution: Indok: ha nem töltötte le a konfigurációs fájlt a firmware van frissítés. Megoldás:
1. Open the install catalog of the application, run the version check program to check if the version of the DLL matches the firmware or not. 1. Nyissa meg a telepítés katalógus a kérelem, futtassa a verziójának ellenőrzése program segítségével, ha a változat a DLL megegyezik a firmware, vagy sem. If not, contact the provider to get the matched DLL. Ha nem, forduljunk a szolgáltató, hogy a kiegyenlített DLL.
2. Double click the application to download configuration. 2. Duplán kattintok az alkalmazás letöltéséhez konfiguráció.
	

	
	
	

	
	9.6 DLL Not Match Firmware 9,6 DLL nem egyeznek firmware
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	Reason: the DLL used to generate the processing file dose not match the firmware. Solution: see 10.1 Indok: a DLL-t használt, hogy létrehoz a feldolgozás fájl adagot nem felel meg a firmware-t. Megoldás: lásd a 10.1
9.7 Hardware Not Match Firmware 9,7 Hardware Nem meccs firmware
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	Reason: hardware does not support the firmware you have undated. Solution: Indok: hardver nem támogatja a firmware van keltezés nélküli. Megoldás:
Steps: 1. Lépések: 1. copy the new firmware file (XXXX.FWM and XXXX.HDW) to the root directory of the U disk (FAT 16 after formatting, it is suggested there are no other file in the U disk). másolja az új firmware fájl (XXXX.FWM és XXXX.HDW), hogy a gyökér könyvtárat az U lemez (FAT 16 formázás után, azt javasolják, nincs más fájlt az U lemez).
2. When the power of the MPC6515/35 is down, plug the U disk and then resume the power provision. 2. Amikor a hatalom a MPC6515/35 lefelé, dugó az U lemezt, majd ismét a hatalom rendelkezést. The indicator light on the MPC6515/35 main board will keep on after flashes twice (2~5 seconds, depends on the size of the firmware), and the firmware is updating. A jelzőfény a MPC6515/35 főtáblán fogja utáni két felvillanás (2 ~ 5 másodperc, méretétől függ a firmware), és a firmware frissítését. If there is no indicator light, judge the process by the introduction of the U disk. Ha nincs jelzőlámpa, bíró az eljárás bevezetése az U lemez. 6536 can be judged by the indicator light. 6536 lehet megítélni a jelzőfény.
3. Dl on the MPC6515 flashing quickly indicates the complete of the updating of the firmware; if there is indicator light, judge the procedure by it. 3. Dl a MPC6515 gyorsan villog jelzi teljes a frissítése a firmware, ha van lámpa, a bíró az eljárást meg. The procedure will take about 15 seconds. Az eljárás mintegy 15 másodpercet.
4. Unplug U disk, MPC6515/35 will start the DSP firmware program normally. 4. Húzza ki U lemez, MPC6515/35 indul a DSP firmware program rendes körülmények között.
If MPC6515/35 does not work after you unplug U disk, there may be error in the updating of the firmware. Ha MPC6515/35 nem működnek, miután húzza U lemez, lehet, hogy hiba a frissítése a firmware-t. You can repeat the above steps. Akkor ismételje meg a fenti lépéseket. If MPC6515/35 still does not work, contact the provider. Ha MPC6515/35 még mindig nem működik, lépjen kapcsolatba a szolgáltató.
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	10 Tool Software 10 egyéb szoftverek
	

	
	
	

	
	MPC6535 check.exe Tool Software is mainly used to check the controller card is normal or not. MPC6535 check.exe egyéb szoftverek főleg, hogy ellenőrizze a vezérlőkártya normális vagy sem. It is conducive to find out the reason of the error, including the version match check, general output/input check, original limit switch check and movement check. Ez elősegíti, hogy megtudja az oka a hiba, beleértve a verzió ellenőrzést mérkőzést, az általános kimeneti / bemeneti ellenőrzése, az eredeti végállás ellenőrzés és mozgás ellenőrzése. MPC6535 test program is under the LaserCut53 catalog, and the file name is MPC6535 check.exe. MPC6535 tesztprogram alatt a LaserCut53 katalógus, és a fájl neve MPC6535 check.exe. Double click the file will start it. Kattintson duplán a fájlra elindítja.
10.1 MPC6515/35 Version Test 10,1 MPC6515/35 verzió tesztelése
If the version of the controller card does not match the DLL version, it can not work. Ha a verzió a vezérlőkártya nem egyezik a DLL verzió, akkor nem működik. The version of the controller card can not be changed (unless you update it by "firmware download"), so you have to find the right DLL version. A változat a vezérlőkártya nem lehet megváltoztatni (hacsak nem frissíti a "firmware letöltése"), így meg kell találni a megfelelő DLL verzió. Version Test program is used to check the version of the controller card and DLL to match them. Teszt verzió program ellenőrzésére használt változata a vezérlőkártya és a DLL egyeztetni velük.
DLL is under the LaserCut53 catalog, and the name is M05MpcLs_Check.exe. DLL alatt áll LaserCut53 katalógus, és a név M05MpcLs_Check.exe. Start the program, dialog box appears as below: Indítsa el a programot, párbeszédpanel jelenik meg az alábbiak szerint:
	

	
	
	

	
	
	^j»User Testing... ^ J »Felhasználói tesztelés ...
	
	

	
	
	

	
	The controller type: MFC6535 Signal Input: A vezérlő típusa: MFC6535 Jel bemenet:
	Metion Test: Metion Teszt:
	OK OK
	

	
	
	

	
	T I1T1 T IH2 T I1T1 T IH2
r EL2- r 0K2 0RG3 T EL4+ r EL2-r 0K2 0RG3 T EL4 +
	r IH3 r EL2+ r IH3 r EL2 +
r EL3+ r EL3- T EL4- l~ 0RG4 r + r EL3 EL3-T EL4-l ~ 0RG4
	X- X-
	Y+ Y +
Z+ Z +
ORG ORG
X+ j X + j
ZORG Zorg
Y- Y-
Z- Z-

	

	
	Output Test: Kimeneti teszt:
	
	

	
	
	

	
	f ovrn f ovrn
	T 0UT2 T 0UT2
	I 0UT3 Én 0UT3
	01JT4 01JT4
	Start Start
	Laser Lézer
	

	
	
	

	
	lervo fai "ajTi: lervo fai "ajTi:
	

	
	
	

	
	Epy P Epy P
	F F
	IjaLjjriV IjaLjjriV
	

	
	
	

	
	Kdi: KDI:
dim F dim F
	:• r : • r
PER} f~ PER} f ~
	FFRk. FFRk.
	

	
	
	

	
	System Detect: Rendszer Detect:
I Enc | Ji Enc | Én Enc | Ji Enc |
PA Dttl |u PA Dttl | u
	7 Ful f" X Ful P 7 ful f "X ful P
	7 . 7. En4 T 7 . En4 T 7. En- P En-P
	X Err) [~ X Err -f X Err) [~ X Err-f
	Ver Test: Ver Teszt:
	

	
	
	
	
	
	ILL Ver: 4 .2.2 .0 Firmware Ver: 4. 2. ILL Ver: 4 2.2 0,0 Firmware Ver.: 4. 2. 2. 0 Hardware Ver: 472 .~27ir 2. Hardver 0 Ver.: 472. ~ 27ir
	

	
	
	AutoTest Off Autoteszt Off
	USE Firmware Ver: 1. 0. USE Firmware Ver.: 1. 0. 2. 2. 0 0
	

	
	
	

	
	Generally speaking, the first three numbers of the card version and the DLL version are the same. Általánosságban elmondható, hogy az első három szám a kártya verzió és a DLL verzió megegyezik. Please offer the provider with the version numbers of the card and the DLL to see whether they are matched or not. Várjuk a szolgáltató a verziószáma a kártyát, és a DLL, hogy függetlenül attól, hogy kiegyenlített, vagy sem. Generally there is a readme.txt file in the disk, and you can see the matched version numbers of the card and the DLL in it. Általában van egy readme.txt fájlt a lemezre, és láthatjuk a kiegyenlített verziószáma a kártyát, és a DLL-ben is.
10.2 MPC6535 IO Test 10,2 MPC6535 IO teszt
MPC6535 check program can check the IO signal of the controller card. MPC6535 ellenőrizze program ellenőrzi az IO jelet a vezérlőkártya. The program will easily find out the reason when the machine does not work. A program könnyen megtudja az oka, ha a gép nem működik. Click "Auto check off' before you carry out Kattintson az "Auto ellenőrizze le", mielőtt végez
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	the 10 test, and the program will display "Auto check on". A 10 vizsgálat, és a program megjeleníti az "Auto ellenőrizni". 10.2.1 General Input Signal 10.2.1 Általános bemeneti jel
Definitions of the connectors between the input signal and external buttons are: Meghatározások a csatlakozók között a bemeneti jel és a külső gombok:
	

	
	
	

	
	Signal Jel
1 1
2 2
3 3
Input Bemeneti
INI INI
IN2 IN2
IN3 IN3
Function Függvény
Foot switch Lábkapcsoló
Uncapping Uncapping
Water Víz
protection védelem
protection védelem

	

	
	
	

	
	Press one external button to check the corresponding signal react or not. Nyomja meg egy külső gombot, hogy ellenőrizze a megfelelő jel reagálnak, vagy sem. ^means there are input of signals. ^ Azt jelenti, hogy a bemenő jelek.
10.2.2 General Output Signal 10.2.2 Általános kimeneti jel
Check one signal and click it to see whether the external equipment reacts or not. K means there are output of signals. Ellenőrizze, egy jel, és kattintson rá annak belátásához, hogy a külső eszközök reagál, vagy nem. K jelenti van kimenő jelek. Definitions of connectors between the output signal and external buttons are: Definíciók a csatlakozók között a kimeneti jel és a külső gombok:
	

	
	
	

	
	Signal Jel
1 1
2 2
3 3
4 4
Output Kimenet
OUT1 OUT1
OUT2 OUT2
OUT3 OUT3
OUT4 OUT4
Function Függvény
Blow ctrlol Blow ctrlol
Work finished denote Munka kész jelölik
U-Disk denote U-Disk jelölésére
Reserved Fenntartva

	

	
	
	

	
	10.2.3 Limit Datum Signal 10.2.3 Limit Datum Jel
Datum Signal: ^ means there are input signals. Datum jel: ^ azt jelenti, hogy a bemenő jel. If the laser head is away from the datum switch, and there are input signal, there may be damage to the datum switch or error of the lines. Ha a lézer fej van a datum kapcsolót, és vannak bemenő jel, lehet, hogy kárt a datum switch vagy a hiba a vonalak. Limit Signal: l^means there are input signals. Limit jel: l ^ azt jelenti, hogy a bemenő jel. If there is such signal input, the laser head can not move (toward one direction). Ha van ilyen jel bemenet, a lézer fej nem tud mozogni (egyik irányba). If the laser head is away from the limit switch, and there is signal input, there may be damage to the limit switch or error of the lines. Ha a lézer fej-re a végállás kapcsoló, és nincs bemeneti jel, nem lehet sérülés a végállás kapcsoló vagy a hiba a vonalak.
10.2.4 Movement Test 10.2.4 Mozgalom teszt
It can check whether each movement axis works well or not. Meg lehet ellenőrizni, hogy minden mozdulatot tengely jól működik, vagy sem. Off-line laser movement test is determined by the download configuration of the software. Off-line teszt lézer mozgás határozza meg a letöltés beállításait a szoftver.
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	11 Appendix 11 Függelék
	

	
	
	

	
	11.1 Create AI Format File 11,1 létrehozása AI formátumú fájl
	

	
	
	

	
	Cutting with the AI Format is smoother, and generate less strike. Vágás az AI formátuma egyenletesebb, és ezáltal kevesebb sztrájkot. It is suggested to use AI Format File as much as possible, especially, in cutting of the constant speed. Azt javasolja, hogy használni AI formátumú fájl, amennyire csak lehet, különösen, a vágás, a sebesség állandó. If you find some obvious strike in cutting of varied speed, and the figure distorted, change the file to PLT. Ha talál valami nyilvánvaló sztrájkot vágási változatos sebesség, és ez a szám torz, változtassa meg a fájl a PLT.
	

	
	
	

	
	
	Adobe Illustrator Export Adobe Illustrator Export
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	OK OK
	Cancel Mégsem
	Help (H) Súgó (H)
	

	
	
	

	
	11.2 Multiple Controller Operation 11,2 Több vezérlő működése
This introduction is suitable for MPC6515 and MPC6535. Ez a bevezetés alkalmas MPC6515 és MPC6535.
A PC can control a maximum of 8 equipments without unplugging USB cable (all the controller cards are linked to the USB interfaces at the same time). A PC-szabályozás legfeljebb 8 berendezések nélkül kihúzza USB kábel (az összes vezérlő kártya kapcsolódik az USB interfész egyidejűleg).
11.2.1 Suitable Controler Card 11.2.1 Megfelelő szabályzó kártya
Suitable controller card are MPC6535 or any version over the MPC6515 V4.1.1.0 (MPC6515 V4.1.0.0 excluded). Megfelelő vezérlő kártya MPC6535 vagy bármely verziót felett MPC6515 V4.1.1.0 (MPC6515 V4.1.0.0 nélkül).
11.2.2 Introduction of Install Set 11.2.2 bevezetése telepítése beállítása
No set is needed before the install of the software. Nincs meg a szükséges a telepítés előtt a szoftver. You can operate as the normal install steps goes. Akkor működik, mint a normál telepítés lépéseit megy. Interface appears as below after the installment: Felület jelenik meg, mint az alábbi részlet után:
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	lachine Options lachine lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	- Machine options Motion-Card Worktable - Gép lehetőségek Motion-kártya Munkaasztal
- Work mode - Működési mód
Cut Vágott
Engrave Bevés
Gr adeEngrave Gr adeEngrave
Hole Lyuk
PenCut PenCut
	lotion-Card: |MpcS535 krém-kártya: | MpcS535
Le -Number: |^ nite Configj Le-szám: | ^ nite Configj
	IO-Level: [Low level vi ^ | Limit-Level: |Low level vs ^ | IO-szint: [Alacsony vi ^ | Határérték-szint: | Alacsony vs ^ |
	

	
	
	Line-Code: j 1-091100; ;et-CardCod.| Laser-Model: ]Analog ~r\ Line-kód: j 1-091100,, et-CardCod. | Lézer-Modell:] Analóg ~ r \
	

	
	
	
	Max-Power: 100 Max teljesítmény: 100
	
	

	
	
	fSS^SOZZ ^n SF-Cfg ^ ^ FSS SOZZ n SF-Cfg
	

	
	
	

	
	f~ Double laser h Diatance |0. f ~ Dupla lézer h Diatance | 0. 00 00
	

	
	
	

	
	Save Mentés
	Close Bezárás
	

	
	
	

	
	1. 1. The default number of the machine is 1, and you can input the number as it shows: 2 mean the Az alapértelmezett számot a gép 1, és akkor írja be a számot, mert azt mutatja: 2: a
	

	
	
	

	
	number of the machine. száma a gép. Input a number, click software. Írjon be egy számot, kattintson a szoftvert.
	nite Confia nite Confia
	

	
	
	
	■ , and then click "Save" to close the ■, majd kattintson a "Mentés", hogy lezárja a
	

	
	
	

	
	2. 2. Link the USB cable of the No. 1 machine to the USB interface of the PC, power on, open the Link az USB-kábelt a No. 1 gép az USB-interfész a PC, hatalom, nyissuk ki a
	

	
	
	

	
	tine-Code: tine-kód:
	1-091100; t 1-091100; t
	

	
	
	

	
	
	1-09110034 1-09110034
	
	

	
	
	

	
	
	control software, check 1 in the following interface ret~CardCodi| vezérlő szoftver, ellenőrizze 1 a következő felületen ret ~ CardCodi |
	Then click Ezután kattintson
	

	
	
	
	
	

	
	to get the serial number of the controller card. hogy a sorszám a vezérlőkártya. Stick the serial number on the back Stick a sorszámot a háton
of the 6516 card to match the controller card number of the software. A 6516-kártya, hogy megfeleljen a vezérlőkártya számát a szoftver. Go back to the "Worktable" interface to set the parameters such as the range of the worktable and other related movement parameters and then click "Save" to close the software. Menj vissza a "Munkaasztal" interfész beállításához a paramétereket, mint például a tartomány a munkaasztal és az egyéb kapcsolódó mozgás paramétereit, majd kattintson a "Mentés" zárja a programot. Unplug the USB cable. Húzza ki az USB kábelt. 3. 3. Link the USB cable of the No.2 machine to the USB interface of the PC. Link az USB-kábelt a 2. számú gép az USB-interfész a PC. It should be another USB interface due to the multiple card control. Meg kell egy USB interfész miatt több kártya ellenőrzése. Power on, open the control software, check 2 Kapcsolja be, nyissa meg a vezérlő szoftver, ellenőrizze 2
	

	
	
	

	
	line-Code: 1 1-091100; ^ | line-Code: 1 1-091100; ^ |
	

	
	
	

	
	in A
	
	1-09110034 1-09110034
	
	jet _ Car dCodi jet _ Autó dCodi
	will do. fog tenni.
	

	
	
	2-0 2-0
	
	
	

	
	
	
	and then click majd
	
	

	
	
	

	
	4. 4. Link No.l and No. 2 machine to the USB interface one by one, open the control software, select the serial number of the machine in the interface shown as below: 11.2.3 Other notes Link No.l és 2-es gépet, hogy az USB-interfész egy-egy, nyissa meg a vezérlő szoftver, válassza ki a sorszámot a gép a felület látható az alábbiak szerint: 11.2.3 Egyéb megjegyzések
1. If there are more machines to control, you can input the corresponding number of the machine and set according to the steps listed above. 1. Ha több gép ellenőrizni, akkor írja be a megfelelő számot a gép, és állítsa szerint a fenti lépések.
2. Due to the limit of the number of the USB interface, the USB cable of the 6515 controller card should not be longer than 5m. 2. Korlátozás miatt a száma, az USB interfész, az USB-kábel a 6515 vezérlő kártyát nem lehet hosszabb 5 méternél. At present one PC can link to a maximum of 8 equipments at a time. A mai napig egyetlen PC linket egy legfeljebb 8 berendezések egy időben.
3. the most advanced function of the Multiple Control is that each can control several worktables at a time. 3. Legfejlettebb funkciója a többszörös ellenőrzés, hogy minden vezérelhető több munkaasztalon egy időben. That is to say, each can control two equipments, one with one laser head and one with two laser heads. Azaz, minden vezérlése két berendezések, az egyik egy lézer fej és egy két lézer fejjel.
4. To ensure the stability of the control, machines which are in processing can not be linked by the software in Multiple Control. 4. Stabilitásának biztosítása érdekében a szabályozás, gépeket, amelyek feldolgozása nem köthetők a szoftver több Control. You can only link the machine after the processing stops. Csak akkor link a gép a feldolgozás után leáll.
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	11.3 MPC6535 Power Down Auto Recovery Function 11,3 MPC6535 Power Down Automatikus helyreállítási funkció
This function is the customized version. Ez a funkció a testreszabott változata. It is not added to the released version. Ez nem adódik hozzá a verziója. You can contact the provider to update the board and DLL if you want this version. Felveheti a kapcsolatot a szolgáltató, hogy frissítse a fórumon, és DLL, ha szeretné ezt a verziót. MPC6535 firmware DSP version No.: V4.2.1.10 MPC6535 firmware verzió DSP száma: V4.2.1.10
hardware FPGA version No.: V4.2.1.0 hardver FPGA verzió száma: V4.2.1.0
Dll Dll version No.: V4.2.1.10 Dll Dll verzió száma: V4.2.1.10
PadFmw PAD Firmware version No.: V4.2.1 PadFmw PAD firmware verzió száma: V4.2.1
Usage: modify all the parameters in syscfg.ini. Használat: módosítsa az összes paraméter syscfg.ini.
1. CanContinueForEngrave=l Introduction of parameter set: 1. CanContinueForEngrave = l bemutatása paraméter:
When it is 1, power down memory is valid. Ha ez 1, kikapcsolás memória érvényes. When it is 0, power down memory is invalid. Ha ez 0, kikapcsolási memóriával érvénytelen. Note: users should not easily change this parameter. Megjegyzés: a felhasználók nem egyszerűen megváltoztathatja ezt a paramétert.
2. SaveBreakTime=0.002 It means: the number multiplied by 1000 is the actual compensating distance. 2. SaveBreakTime = 0,002 Ez azt jelenti: a szám szorozva 1000-kompenzáló a tényleges távolságot.
Introduction of the parameter set: Bemutatkozik a paraméterkészlet:
0.002 means: the number multiplied by 1000 is the actual compensating distance. 0,002 jelenti: a szám szorozva 1000-kompenzáló a tényleges távolságot. Note: user can modify this number according to the actual situation (download new configuration files after modification). Megjegyzés: a felhasználó módosíthatja ezt a szám a tényleges helyzetet (letölteni az új konfigurációs fájlokat a módosítás után).
	

	
	
	

	
	11.4 MPC6515/35 Spindle Function 11,4 MPC6515/35 Orsó funkció
	

	
	
	

	
	
	■achine Options ■ achine lehetőségek
	
	

	
	
	

	
	X Axis X tengely
	Y Axis Y tengely
	

	
	
	

	
	- H achi ne op 1 1 oris Moti on - Car d Worktable - H SAJGÓBB ne op 1 1 Oris Moti szóló - Autó d Munkaasztal
- Work mode - Működési mód
Cut Vágott
Engr ave Engr ave
Gr adeEngrave Gr adeEngrave
Hole Lyuk
FenCut FenCut
	[Puis a Unit] jO. [Puis egy egység] jo. 0039656250 0039656250
	[Fulse Unit] |0. [Fulse egység] | 0. 0245436926 . 0245436926. . . . . | [Range] |l57. 1 [Datum |F Dir ^ | [Tartomány] | l57. 1 [Datum | F Dir ^
	

	
	
	[Range] |900. [Range] | 900. 0 [Datum jlf Dir 0 [Datum jlf Dir
	
	

	
	
	Auto Datum Automatikus Datum
	Datum speed |40. Datum sebesség | 40. 0 Const speed ]10- 0 0 Const speed] 10-0
	

	
	
	Start speed jlO. Start sebesség jlO. 0 Quick speed |350. Gyors sebesség 0 | 350. 0 0
	
	

	
	
	
	Test speed (fast) |350.0 Vizsgálati sebesség (gyors) | 350,0
	

	
	
	

	
	work-Ace 1500.0 munka-Ace 1500,0
	Test speed (slow) |l50.0 Vizsgálati sebesség (lassú) | l50.0
	

	
	
	

	
	space-Acc CTI00. tér-Acc CTI00. 0 0
	Lasers space length 0. Lézerek tér hossza 0. 0 0
	

	
	
	

	
	X - MaxChangeSpeed |20. X - MaxChangeSpeed | 20. 0 Y-HaxChangeSpeed JlO. 0 0 Y-HaxChangeSpeed JlO. 0
	

	
	
	

	
	Save Mentés
	Close Bezárás
	

	
	
	

	
	In Advanced Configuration, you can see Click it and dialog box appears as below: A Haladó beállítások, láthatjuk Kattints rá, és párbeszédpanel az alábbiak szerint:
	after the range of the worktable on the Y-axis. után a tartomány a munkaasztal az Y-tengely.
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	Rat at e eng r ave | X Patkányokon e hun r ave | X
	
	

	
	
	

	
	Rotate diameter: pO Pulse per round: 16400 Forgatás átmérő: pO Pulse körönként: 16400
	

	
	
	

	
	OK OK
	

	
	
	

	
	Pulse number in one spine: the pulse number needed for the spine axis spine once. Impulzus száma egy gerinc: a pulzus szám szükséges a gerinc tengely gerinc egyszer. Eg: driver is subdivided by 25 subdivisions, that is, 5000 pulse are needed in one spine. Pl.: vezető szerint felosztva 25 bontások, azaz, 5000 impulzus van szükség, egy gerinc. Reduction ratio of the spine table is 1:2, that is, input 5000*2=10000 in this dialog box. Áttétel a gerinc táblázat 1:2, azaz input 5000 * 2 = 10000 ezen a párbeszédpanelen. No need for the users' modification. Nincs szükség a felhasználók módosítását.
Diameter: directly input the diameter of the rotor. Átmérő: közvetlenül is bevihetnek az átmérője a rotor. The range of the Y-axis will accordingly change to the perimeter of it. A tartomány az Y-tengely ennek megfelelően változik a kerülete is.
	

	
	
	

	
	11.5 MPC6515 Two Laser head Function 11,5 MPC6515 Két lézer fej funkció
11.5.1 Set the laser card type in the machine set MPC6515, laser machine mode two laser heads control, and download configuration. 11.5.1 Állítsa be a lézer kártya típusát a gép beállítása MPC6515, lézeres készülék mód két lézer fej ellenőrzés, és a letöltés beállításait.
11.5.2 Unplug the JP2 jump line, and link the JP6 jump line to 2, 3 foot. 11.5.2 Húzza ki a JP2 ugrik sorban, és a link a folytatásban JP6 vonal 2, 3 láb.
11.5.3 Confirm the U15 chip is TL5618 or not. Erősítse meg a 11.5.3 U15 chip TL5618 vagy sem. If not, change it to TL5618. Ha nem, változtassa meg TL5618.
11.5.4 Simulate output on the Y2 terminal and laser power lead feet (2, 3 lead foot) are respectively linked to two laser heads. 11.5.4 szimulálása kimenet az Y2 terminál és lézer tápkábelt láb (2, 3 ólom láb) van, illetve kapcsolódnak a két lézer fej. The link of the other lead feet are the same with those linked to one laser head. A kapcsolat a többi vezető lába azonos azokkal kapcsolatos egy lézer fej.
11.5.5 When you use two laser heads to process, the power of the two laser heads will not be the same due to the influence of the laser tube. 11.5.5 Amikor két lézer fej feldolgozni, a hatalom a két lézer fej nem lesz ugyanaz miatt hatására a lézer csövet. So, you need to set the power respectively in order to make them work normally. Tehát, be kell állítania a hatalom, illetve annak érdekében, hogy azok a munka rendesen.
11.6 MPC6535 Two Laser head Function 11,6 MPC6535 Két lézer fej funkció
11.6.1 Set the laser card type in the machine set MPC6535, laser machine mode two laser heads control, and download configuration. 11.6.1 Állítsa be a lézer kártya típusát a gép beállítása MPC6535, lézeres készülék mód két lézer fej ellenőrzés, és a letöltés beállításait.
11.6.2 DAI and DA2 lead foot on the Y5 terminal are linked with two laser heads. 11.6.2 DAI és DA2 vezető lábát a Y5 terminál kapcsolódik a két lézer fejjel. The links of the other laser heads are the same with those with the one laser head. A kapcsolatokat a többi lézer fej megegyezik azokkal az egy lézer fej.
11.6.3 When you use two laser heads to process, the power of the two laser heads will not be the same due to the influence of the laser tube. 11.6.3 Amikor két lézer fej feldolgozni, a hatalom a két lézer fej nem lesz ugyanaz miatt hatására a lézer csövet. So, you need to set the power respectively in order to make them work normally. Tehát, be kell állítania a hatalom, illetve annak érdekében, hogy azok a munka rendesen.
	

	
	
	

	
	11.7 MPC6535 Output Pulse Mode Setting 11,7 MPC6535 kimeneti impulzus üzemmód beállítása
11.7.1 Set the "Step03Card_0" in the configuration file syscfg.ini. 11.7.1 Állítsa be a "Step03Card_0" a konfigurációs fájlban syscfg.ini. if the raising edge of the driver is valid, set the number in the AxisPulseOutputLogic 0; if the falling edge of the driver is valid, set the number in the AxisPulseOutputLogic 1. ha emelése széle a vezető érvényes, állítsa be a számot a AxisPulseOutputLogic 0, ha az eső széle a vezető érvényes, állítsa be a számot a AxisPulseOutputLogic 1. Wrong set will lead to the process malposition. Rossz meg fog vezetni a folyamatot malposition.
11.7.2 If the driver uses two-pulse operating way, set the AxisPulseOutputLogic 1; if it uses pulse and direction, set the AxisPulseOutputLogic 0. 11.7.2 Ha a vezető használ két impulzus működési módját, meg a AxisPulseOutputLogic 1, ha az általa használt impulzus és irányát, állítsa be a AxisPulseOutputLogic 0.
11.7.3 You need to download new configuration files after setting the parameters. 11.7.3 Le kell tölteni az új konfigurációs fájl beállítása után a paramétereket.
11.8 MPC6515/35 Water Protection Function 11,8 MPC6515/35 vizek védelme funkció
11.8.1 Set the "Step03Card_0" in the configuration file syscfg.ini. 11.8.1 Állítsa be a "Step03Card_0" a konfigurációs fájlban syscfg.ini. If WaterProtected=0, then water protection is invalid. Ha WaterProtected = 0, akkor a vízvédelem érvénytelen. If WaterProtected=l, then water protection is valid. Ha WaterProtected = l, akkor a víz védelme érvényes.
11.8.2 You need to download new configuration files after setting the parameters. 11.8.2 Le kell tölteni az új konfigurációs fájl beállítása után a paramétereket.
11.8.3 IN3 lead foot on the X4 terminal of the MPC6535 and 3 lead foot on the X2 terminal of the MPC6515 is the input lead foot of the water protection. 11.8.3 IN3 vezető lábát a X4 terminál a MPC6535 és 3 vezető lábát a X2 terminál a MPC6515 a bemeneti vezető lábánál a vízvédelem. It is valid in low level. Ez érvényes az alacsony szintű.
	

	
	
	

	
	65 65
	

	
	
	

	
	
	
	
	


	
	
	

	
	
	

	
	Laser Engraving & Cutting Control System Manual Lézeres Gravírozás & vágás Control System Manual
	

	
	
	

	
	11.8.4 All the versions over V4.1.2.3 of the MPC6515 and all the versions of the MPC6535 support this function. 11.8.4 összes változatai alatt V4.1.2.3 az MPC6515 és az összes változatát MPC6535 támogatja ezt a funkciót.
	

	
	
	

	
	11.9 Backlash Compensation 11,9 holtjáték kompenzáció
	

	
	
	

	
	In engraving of high speed, burr may appear in the processing edge due to the tightness of the belt or the influence of the teeth space. A gravírozás a nagy sebességű, sorja jelenhet meg a feldolgozási szélén miatt a tömítettséget a biztonsági öv vagy a hatása a fogak helyet. It appears as below: Úgy tűnik, az alábbiak szerint:
There is Backlash Compensation set in the Engrave Set of the Machine Set. Van holtjáték kompenzáció meg a Engrave beállítása a gép beállítása. The backlash can be both negative and positive value. A visszaüt lehet mind pozitív és negatív értéket. Change the engrave step to 2mm, backlash 1mm, and start processing. Változtassuk meg a gravír lépés 2mm, holtjáték 1mm, és kezdje meg a feldolgozást. If d increase, change it to a negative value; if d decreases, increase the number, gradually d will near 0 after several adjustment. Ha d növelése, változtassa meg a negatív érték, ha d csökken, számának növelése, fokozatosan d akkor közel 0 után több kiigazítást. The value of the Backlash Compensation differs frorn^hTfererit^ge^d ^Ju ^hmi^ to different speed. Az érték a holtjáték kompenzáció különbözik frorn ^ ^ ge ^ hTfererit d ^ ^ Ju HMI ^ különböző sebességgel.
	

	
	
	

	
	11.10 RF Tube Setting 11,10 RF Tube beállítása
11.10.1 When use MPC6515, plug the JP2 jump line, plug JP6 to the 1, 2 lead foot, and make sure the U15 chip is the TL5615. 11.10.1 Amikor használja MPC6515, csatlakoztassuk a JP2 ugrik sorban, dugó JP6 az 1, 2 ólom láb, és ellenőrizze, hogy az U15 chip a TL5615. No change when use MPC6535. Nem változik ha a használati MPC6535.
11.10.2 Y2 terminal of the MPC6515 links the ground wire and PWM lead foot; Y5 terminal of the MPC6535 links both ground wire and PWM lead foot. 11.10.2 Y2 terminál a MPC6515 köti össze a földi vezeték és PWM vezető gyalog Y5 terminál a MPC6535 kapcsolatok mind földkábelt és PWM vezető lábát.
11.10.3 Set the "Step03Card_0"in the configuration file syscfg.ini. 11.10.3 Állítsa be a "Step03Card_0" a konfigurációs fájlban syscfg.ini. LaserLowerPulse is pre-burning frequency and LaserLowerPower is duty ratio. LaserLowerPulse előre égő gyakorisága és LaserLowerPower az adó aránya. These two parameters should set according to the parameters of the RF tube you use. Ez a két paraméter kell állítani paraméterek szerint a rádiófrekvenciás cső használata.
11.10.4 You should download new configuration file after setting the parameter. 11.10.4 Akkor töltse le az új konfigurációs fájl beállítása után a paraméter.
11.11 Laser Power Compensation Setting 11,11 Lézeres teljesítmény kompenzáció beállítása
When the laser head is processing in a far away place from the laser emitting position, you need to compensate power due to the long distance. Amikor a lézer fej feldolgozásra egy távoli helyre, a lézer kibocsátó helyzetét, meg kell kompenzálni teljesítmény miatt a távolsági. It appears as below. Úgy tűnik, az alábbiak szerint. Set the "Step03Card_0" in the configuration file syscfg.ini. Állítsa be a "Step03Card_0" a konfigurációs fájlban syscfg.ini. LaserPowerRepairPower is the compensation value. LaserPowerRepairPower a kártérítés értékét. Several adjustments are needed. Több kiigazításokra van szükség.
	

	
	
	

	
	Laser out Lézer-ből
	

	
	
	

	
	Path Útvonal
	

	
	
	

	
	Fast point Gyors pont
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	11.12 Grade Adjustment 11,12-es fokozatú beállítása
	

	
	
	

	
	Voltage Feszültség
	' Current "Jelenlegi
	Laser powei' Lézer powei "
	grade fokozat
	

	
	
	
	
	> material > Anyag
	
	

	
	
	* Laser power * Lézer teljesítmény
	* Laser tube * Laser cső
	
	
	
	

	
	MPC6515/35 MPC6515/35
	0~5V 0 ~ 5V
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	.0~20mA 0,0 ~ 20mA
	
	
	

	
	
	

	
	MPC6515/35 output simulate signal can control the average voltage varies from 0~5V. MPC6515/35 kimeneti jel ellenőrzése szimulálják az átlagos feszültség változik 0-5V. Power supply of the laser will output 0~20mA current to the laser tube to control the laser strength according to the signal. Áramellátását lézernyomtató kimenet 0 ~ 20mA áram a lézer csövet, hogy ellenőrizzék a lézer erőssége szerint a jel. Different laser strength will engrave different depths on the processing materials, thus formation of the engraving grade. A különböző lézeres ereje lesz gravír különböző mélységekben a előhívó anyagok, így megalakult a metszet minőségű.
Ideal situation: MPC6515/35 output 0~5V voltage will linearly control the uniform change of the engrave depth. Ideális helyzet: MPC6515/35 kimenet 0 ~ 5V feszültség lineárisan szabályozás egységes változás a gravír mélység.
However, this can not be achieved due to the nonlinear factors existing in the grade engraving system. Ez azonban nem lehet elérni, mivel a nemlineáris tényezők létező minőségű gravírozás rendszer. Therefore, Grade Power function is added in the system software. Ezért fokozatú Power funkció elérhető a rendszer szoftver. Grade power is divided into 20 grades, corresponding to 20 depths. Fokozatú teljesítmény van osztva 20 besorolású, vagyis 20 mélységben. Linear relations between the engrave depths and the power grade can be achieved after respectively setting grade power of all the grades. Lineáris közötti kapcsolatok gravír mélységek és a hatalom minőségű lehet elérni, illetve azt követően a beállítás fokozat teljesítménye minden évfolyamon. The grade engraving result will be improved. Az osztály gravírozás eredmény javulni fog.
You can test the relations between the set value and the engrave depth by the experimental method in the grade power set of the software. Tudod teszt közötti kapcsolatokat a beállított érték és a gravírozásával mélységet a kísérleti módszer az fokozatú áramfejlesztőt a szoftver. Eg: after you set the grade power engrave a long bar with 20 different depths. Pl.: Miután beállította a hálózati minőségű bevés egy hosszú bár a 20 különböző mélységekben.
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	Users can change the set of the grade power set according to the actual engraving depth, until the changing of the engrave depth is uniform to improve the result of the grade engrave result. A felhasználók módosíthatják a készlet a teljesítmény fokozat alapján meghatározott tényleges gravírozás mélysége, amíg a változó a gravír mélység egységes ahhoz, hogy javítsa az eredménye minőségű gravír eredményt. Please contact the provider for more details. Kérjük, lépjen kapcsolatba a szolgáltató a további részletekért.
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	MPC6535 is the control core of the laser machine system; you must exclude the interruption from MPC6535. MPC6535 az ellenőrzési lényege a lézeres gép rendszer, ha kell zárni a megszakítás MPC6535. MPC6535 should have a fixed ground point beside the 24V input terminal. MPC6535 kell egy fix pont földre mellé 24V bemeneti csatlakozó.
11.13.2 Metal Case of Laser Power Supplier 11.13.2 Metal Case Lézeres tápegységeinél
Laser power supplier of the CO2 glass laser tube will generate tens of the thousands voltage and it will be a great interruption resource. Lézer áramszolgáltató a CO2-üveg lézer cső fog a több tíz ezer a feszültség, és ez lesz egy nagy megszakítás forrás. Charges gathered on the metal case of the laser power supplier will even strike a light on the power supplier. Díjak gyűlt össze a fém esetében a lézer áramszolgáltató lesz még sztrájk a fényt az áramszolgáltató. At home, GND on the control terminal of the CO2 glass laser tube is linked to the metal case to allow the interruption signal pass, and then the signal will be turbulent. Otthon, GND ellenőrzéséről szóló terminál a CO2-üveg lézer cső kapcsolódik a fém ház, hogy a megszakítás jel át, majd a jel lesz viharos.
11.13.3 Metal Control Cabinet of Laser Machine 11.13.3 Fém kabinet ellenőrzése lézeres gép
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	MPC6535, driver, switch power supply and even laser power supply are installed on the metal control cabinet of the laser machine. MPC6535, vezető, kapcsoló tápegység és még lézer tápegység telepítve van a fém vezérlőszekrény a lézeres gép. In the case of laser radiation and external interruption, it will be electrified and the people will feel numb when touch it and it may even sparks. Abban az esetben, lézer sugárzás és a külső megszakítás, akkor a villamosított és az emberek úgy fogja érezni, zsibbad, ha érintse, és ez is szikra. Electrostatic charge on the metal case will release to the controller through the cable and make the control turbulent. Elektrosztatikus töltés a fém ház felszabadítja a vezérlő révén a kábel és az ellenőrzési viharos.
11.13.4 Metal Case of PC 11.13.4 Metal esete PC
Usually PE terminal of the Computer which are the power supply are not connected to the ground. Általában PE terminál a számítógép, amely a tápegység nem csatlakozik a földre. No filtering function of the computer power supply will make the metal case electrified. Nincs szűrés funkciója a számítógép táp teszi a fém ház villamosított. Computer is linked to the USB cable of the laser controller and then GND of the laser power supply is linked with GND of the Computer. A számítógép kapcsolódik az USB-kábel a lézeres vezérlő, majd GND a lézer tápegység kapcsolódik GND a számítógép.
11.14 FQA 11,14 FQA
11.14.1 Superposition appears in grade engraving 11.14.1 szuperpozíció megjelenik minőségű gravírozás
This always occurs when the figure is very small and the set value in the "Grade width" is too big. Ez mindig akkor történik, amikor ez a szám nagyon kicsi és a beállított értéket az "fokozat szélesség" túl nagy. Please input a smaller number in "Grade width". Írja be egy kisebb szám "osztályú szélessége".
11.14.2 Figure can only be moved toward one direction. 11.14.2 ábrán csak mozgatni egyik irányba. Click "Shift" or "Ctrl" will do. Kattintson a "Shift" vagy a "Ctrl" fog tenni.
11.14.3 PLT figure can't be engraved 11.14.3 PLT szám nem kell vésni
Reason: the figure is unclosed or overlapped. Indok: ez a szám nem zárt, vagy átfedés van. Please use the "data check" tool to check if there are such occasions. Kérjük, használja a "adatok ellenőrzése" az eszközzel ellenőrizheti, hogy vannak ilyen alkalmakkor.
11.14.4 Size of the output of engrave/cut is not the same with the figure. 11.14.4 mérete kibocsátásának bevés / vágás nem azonos a szám. Please adjust the "Pulse Unit". Kérjük, állítsa be a "Pulse egység".
11.14.5 When engraving, the edge is not in order 11.14.5 A metszet, a széle nem azért
This may happen when you use DSP5.3 engrave software. Ez akkor történhet, ha használja DSP5.3 gravír szoftver. It is mainly caused by the backlash. Ez okozza az visszaüt. You can adjust it as follow: Beállíthatja, hogy az alábbiak szerint:
1. Draw a rectangle, set the 0.5mm in "Laser Engrave" and "Engrave Step". 1. Rajzoljon egy téglalapot, meg a 0,5 mm-es a "lézer gravírozása" és a "gravírozása lépés". Theoretically, the engrave result will be ok, that is, edges of the odd lines are in order and edges of the even lines are in order. Elméletileg a gravír eredmény az lesz, rendben van, hogy van, élek a páratlan sorok rendben vannak, és szélei is sorok rendben vannak. But some odd lines and even lines may also be in order. De néhány páratlan és páros félkép is annak érdekében.
2. Open "Set Engrave Options", you will see different processing parameters for different speed. 2. Nyissa meg a "Set gravírozása Options", látni fogja a különböző feldolgozási paraméterek különböző sebességgel. But set values in the "Backlash" are all 0. De értékek beállítása a "holtjáték" mind 0-ra. You can set the value according to the actual situation, both negative and positive. Beállíthatja az értéket megfelelően a tényleges helyzetet, mind a negatív és pozitív.
3. If you require a better engrave result, choose one direction laser on. 3. Ha szüksége van egy jobb eredményt gravír, válasszon egy irányba lézer. Uncheck the "Bi-Dir" will do. Törölje a "Bi-Dir" fog tenni. But this will decrease the process efficiency. De ez csökkenteni fogja a folyamat hatékonyságát.
11.14.6 X-axis or Y-axis doesn't move (MPC6515) 11.14.6 X-tengellyel vagy Y-tengely nem mozog (MPC6515)
Set direct voltage 5V by a multimeter, test the voltage between 1 and 4 lead feet on the Y4 or Y5 terminal (X Y-axis pulse direction output terminal). Meghatározott közvetlen feszültség 5V egy multiméter, tesztelje a feszültséget az 1 és 4 vezető lábát a Y4 vagy Y5 terminál (X Y-tengely irányában impulzus kimenet). Take Y-axis as an example. Vegye Y-tengely példaként. Click up or down button, the normal value is about 2.8V. Kattintson a felfelé vagy lefelé gombot, a normál érték kb 2.8V. If it is not, control car is damaged. Ha nem, ellenőrzés autó sérült. Please change controller card. Kérjük, változtassa meg vezérlő kártya. If it is, step on. Ha igen, akkor lépés.
Change the output terminals of the two drivers, and click up or down button. Változás a kimenetére két sofőr, majd kattintson a felfelé vagy lefelé gombot. If X-axis is right, then Y-axis motor is damaged. Ha X-tengely jobbra, majd Y-tengely motoros sérült. Please change Y-axis motor. Kérjük, változtassa meg Y-tengely motor. If X-axis does not move, then Y-axis driver is damaged. Ha X-tengely nem mozog, akkor Y-tengely illesztőprogram sérült. Please change Y-axis driver. Kérjük, változtassa meg Y-tengely vezető.
11.14.7 X-axis or Y-axis doesn't move (MPC6535) 11.14.7 X-tengellyel vagy Y-tengely nem mozog (MPC6535)
Set direct voltage 5V by a multimeter, test the voltage between PULX (or PULY) and GND. Meghatározott közvetlen feszültség 5V egy multiméter, teszt közötti feszültség PULX (vagy PULY) és a GND. Take Hogy
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	Y-axis as an example. Y-tengely példaként. Click up or down button, the normal value is about 2.8V. Kattintson a felfelé vagy lefelé gombot, a normál érték kb 2.8V. If it is not, controller card is damaged. Ha nem, kontroller kártya megsérült. Please change controller card. Kérjük, változtassa meg vezérlő kártya. If it is, step on. Ha igen, akkor lépés.
Change the output terminals of the two drivers, and click up or down button. Változás a kimenetére két sofőr, majd kattintson a felfelé vagy lefelé gombot. If X-axis is right, then Y-axis motor is damaged. Ha X-tengely jobbra, majd Y-tengely motoros sérült. Please change Y-axis motor. Kérjük, változtassa meg Y-tengely motor. If X-axis does not move, then Y-axis driver is damaged. Ha X-tengely nem mozog, akkor Y-tengely illesztőprogram sérült. Please change Y-axis driver. Kérjük, változtassa meg Y-tengely vezető.
11.14.8 X-axis or Y-axis can only move to one direction (MPC6515) 11.14.8 X-tengellyel vagy Y-tengely csak mozog egy irányba (MPC6515)
Set direct voltage 5V by a multimeter, test the voltage between 2 and 4 lead feet on the Y4 or Y5 terminal (X Y-axis pulse direction output terminal). Meghatározott közvetlen feszültség 5V egy multiméter, tesztelje a feszültség között 2 és 4 vezető lábát a Y4 vagy Y5 terminál (X Y-tengely irányában impulzus kimenet). Take X-axis as an example. Vegye X-tengely példaként. Click "left" and then "right" button to see if there are changes of the voltage (higher than 2.8V or lower than 0.8V). Kattintson a "baloldali", majd a "right" gombot, hogy van-e változás a feszültség (nagyobb, mint 2.8V vagy 0.8V-nál alacsonyabb). If not, the controller card is damaged. Ha nem, a vezérlő kártya megsérült. Please change it. Kérem változtassa meg. If yes, check if the driver is ok. Ha igen, ellenőrizze, ha a vezető ok. Please change Y-axis driver. Kérjük, változtassa meg Y-tengely vezető.
11.14.9 X-axis or Y-axis can only move to one direction (MPC6535) 11.14.9 X-tengellyel vagy Y-tengely csak mozog egy irányba (MPC6535)
Set direct voltage 5V by a multimeter, test the voltage between DILX (or DILY) and GND. Meghatározott közvetlen feszültség 5V egy multiméter, teszt közötti feszültség DILX (vagy DILY) és a GND. Take X-axis as an example. Vegye X-tengely példaként. Click "left" and then "right" button to see if there are changes of the voltage (higher than 2.8V or lower than 0.8V). Kattintson a "baloldali", majd a "right" gombot, hogy van-e változás a feszültség (nagyobb, mint 2.8V vagy 0.8V-nál alacsonyabb). If not, the controller card is damaged. Ha nem, a vezérlő kártya megsérült. Please change it. Kérem változtassa meg. If yes, check if the driver is ok. Ha igen, ellenőrizze, ha a vezető ok. Please change Y-axis driver. Kérjük, változtassa meg Y-tengely vezető.
11.14.10 Laser always off (MPC6515) 11.14.10 Lézer mindig ki van kapcsolva (MPC6515)
Set direct voltage 5V by a multimeter, test the voltage between 2 and 4 lead feet on the Y2 terminal. Meghatározott közvetlen feszültség 5V egy multiméter, tesztelje a feszültség között 2 és 4 vezető lába a Y2 terminálon. Click "Laser" on the control panel to see if there are changes of the voltage (higher than 2.8V or lower than 0.8V). Kattintson a "Laser" a vezérlőpulton, hogy ha változás áll be az a feszültség (nagyobb, mint 2.8V vagy 0.8V-nál alacsonyabb). If not, movement controller card is damaged, please change it. Ha nem, mozgás vezérlő kártya megsérült, kérjük, változtassa meg. Moreover, set 0ms in the "Time" of the laser in the control panel PAD03 (laser time after you stop pressing the laser on button), adjust the power (0%~100%), click "Enter" and press the "Laser" button. Sőt, meg 0ms a "Time" a lézer a vezérlőpulton PAD03 (lézer idő után abbahagyja nyomja meg a gombot és a lézer), állítsa be a hálózati (0% ~ 100%), kattintson a "Enter" és nyomja meg a "Laser "gombot. Test the voltage change between 2 and 1 lead foot. Ellenőrizze a feszültség változás a 2 és 1 vezető lábát. It should be varied from 0~5V. Meg kell változatos 0-5V. If there is not, movement controller card is damaged. Ha nincs, mozgás vezérlő kártya megsérült. Please change it. Kérem változtassa meg. If there are both the above-mentioned points, power supply is damaged. Ha vannak mind a fenti pontokat, a tápegység megsérült.
11.14.11 Laser always off (MPC6535) 11.14.11 Lézer mindig ki van kapcsolva (MPC6535)
Set direct voltage 5V by a multimeter, test the voltage between LAS- and GND. Meghatározott közvetlen feszültség 5V egy multiméter, teszt közötti feszültség LAS-és a GND. Click "Laser" on the control panel to see if there are changes of the voltage (higher than 2.8V or lower than 0.8V). Kattintson a "Laser" a vezérlőpulton, hogy ha változás áll be az a feszültség (nagyobb, mint 2.8V vagy 0.8V-nál alacsonyabb). If not, movement controller card is damaged, please change it. Ha nem, mozgás vezérlő kártya megsérült, kérjük, változtassa meg. Moreover, set 0ms in the "Time" of the laser in the control panel PAD03 (laser time after you stop pressing the laser on button), adjust the power (0%~100%), click "Enter" and press the "Laser" button. Sőt, meg 0ms a "Time" a lézer a vezérlőpulton PAD03 (lézer idő után abbahagyja nyomja meg a gombot és a lézer), állítsa be a hálózati (0% ~ 100%), kattintson a "Enter" és nyomja meg a "Laser "gombot. Test the voltage change between DAI and GND lead foot. Ellenőrizze a feszültség közötti változás DAI és a GND vezető lábát. It should be varied from 0~5V. Meg kell változatos 0-5V. If there is not, movement controller card is damaged. Ha nincs, mozgás vezérlő kártya megsérült. Please change it. Kérem változtassa meg. If there are both the above-mentioned points, power supply is damaged. Ha vannak mind a fenti pontokat, a tápegység megsérült.
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