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Déclaration de droits d'auteur

Shenzhen Reader Technology Co., Ltd. se réserve tous les droits.

Shenzhen Reader Technology Co., Ltd. (ci-aprés dénommée « RD Co., Ltd. ») détient les droits de brevet, les
droits d'auteur et autres droits de propriété intellectuelle sur ce produit et ses logiciels associés. Sans autorisation,
personne n'est autorisé a copier, fabriquer, traiter et utiliser ce produit et ses piéces associées directement ou

indirectement.

RD Co., Ltd. est en droit d'augmenter ou de réduire et de modifier la forme et les fonctions de ce produit énoncées

dans le présent document, ainsi que de modifier tout document joint a ce produit, sans préavis.

Les utilisateurs doivent lire attentivement ce manuel avant d'utiliser le produit mentionné dans le présent
document. RD Co., Ltd. ne sera pas responsable des pertes ou dommages directs, indirects, spéciaux, accessoires

ou correspondants découlant d'une mauvaise utilisation de celui-ci ou de ce produit.

La machine en fonctionnement est dangereuse, c'est pourquoi les utilisateurs sont tenus de concevoir et de mettre
en place un mécanisme efficace de gestion des erreurs et de protection de la sécurité. RD Co., Ltd. n'assume

aucune responsabilité pour les pertes accessoires ou correspondantes qui en découlent.
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1. Présentation

1.1 Briefing

Le systeme RDC644XG est un systéme de nouvelle génération pour le controle de la gravure et
de la découpe au laser, développé par RD Co., Ltd. En plus d'une stabilité matérielle élevée, d'un rejet
de haute tension ou d'électricité statique et d'un écran TFT homme-machine convivial de 3,5 pouces.
Ce systeme est doté de fonctions logicielles plus puissantes, notamment une fonction de contréle de
mouvement a 4 axes parfaite, un stockage de fichiers de grande capacité, une interface de contrdle de
puissance laser a chiffres réglables a deux canaux, un pilote USB de compatibilité renforcée, un
contréle d'E/S général/spécial multicanal, et ce systéeme peut communiquer avec un PC via USB2.0 ou

Ethernet, et le mode de communication est automatiquement vérifié par le systéme.

1.2 Description du modéle de contrdleur

RDC644XG

‘ Edition conventionnelle
Ecran TFT 320 x 480

Carte a 4 essieux

Sous-édition matérielle

Edition matérielle

Controle laser

Produits techniques RD

1.3 Comparaison des performances du contréleur

RDLC420 RDC6332G RDC6342G RDC644XG

Pouvoir

Fonctionnalité

Unidirectionnel 5V,
unidirectionnel 24V,

indépendant

Uniquement 24V a sens
unique (compatible avec 36V
pour |'alimentation, mais non

recommandé)

Uniquement 24V a sens
unique (compatible avec 36V
pour |'alimentation, mais non

recommandé)

Uniquement 24V a sens unique
(compatible avec 36V pour
alimentation électrique, mais pas

recommandé)

Port laser

Fonctionnalité

Chiffre unidirectionnel
et analogique

unidirectionnel

Port analogique bidirectionnel
et numérique bidirectionnel,

réglable

de maniére indépendante et

sans interaction

Port analogique bidirectionnel
et numérique bidirectionnel,
réglable

de maniére indépendante et

sans interaction

Port numérique bidirectionnel,

réglable indépendamment

et non interagi

USB

Copier

Commun

Rapide

Rapide

Trés rapide
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Fonctionnalité

formatage et bon

en tolérance aux pannes

formatage et bon

en tolérance aux pannes

Compatibilité Prise en charge USB Prise en charge de tous les USB Prise en charge de tous les USB Prend en charge tous les disques USB
disques avec disques avec différents disques avec différents
avec des capacités différentes
petite capacité capacités capacités
Mémoire Capacité 64M 256M 256M 128M
Fonctionnalité Faute Commun Capable de vérifier Capable de vérifier Capable de vérifier
Tolérance piste défectueuse et piste défectueuse et piste défectueuse et

formatage et bon en

tolérance aux pannes

Généralités 10

Fonctionnalité

Port d'entrée

Deux fagons

4 voies (deux pour les
généraux, deux pour les

spécialités)

4 voies (deux pour les
généraux, deux pour les

spécialités)

4 voies (deux pour le général,

deux pour les spécialités)

Port de sortie

Courant

(faible
donc

unidirectionnel,

lecteur supplémentaire

est nécessaire)

4 voies (500 mA de courant
élevé pour chacune, sortie
OC, pas de protection contre

les courants inverses)

4 voies (courant élevé de
500 mA pour chacune, sortie
OC, pas de protection contre

les courants inverses)

4 voies (500 mA de haut)
courant pour chacun, OC
sortie, courant inverse

(protection incluse)

Logiciel

Fonctionnalité

Mise hors tension
redémarrage pour

Gravure

oul

oul

Ooul

oul

Multi-origine

Logiques

NON

oul

Ooul

oul

Parametre
Sauvegarde

Logiques

NON

oul

Ooul

oul

Temps de travail

Apercu

NON

OUI (le temps de travail est

précis a 1 ms)

OUI (le temps de travail est

précis a 1 ms)

OUI (le temps de travail

(précis a 1 ms)

Mise a jour en ligne

Carte mére

Programme

NON

oul

Ooul

oul

Afficher

Fonctionnalité

En ligne
Modification

Laser

Puissance/Vitesse

oul

oul

Ooul

oul

Hors ligne

Modification

Parametres de la couct]

NON

o)

oul

Ooul

oul

Mise a jour en ligne
Démarrer

Afficher

NON

oul

Ooul

NON

Déposer
apercu dynamique/

statique

NON

oul

Ooul

oul

Affichage de la barre de

progression de 'exécution

NON

NON

NON

oul

Modification

Usine/Utilisateur
para sur

afficher

NON

oul

Ooul

NON

Type d'affichage

12864, point

affichage

Ecran TFT 320*240 Ecran TFT

320*240 Ecran TFT 320*480

Espacement souple

Ul

Oul

Oul

oul
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Axe de mouvement dur NON oul oul oul
e Fonctionnalité Axe Z NON Oul oul Qul

Lien

Alimentation Direction Sens simple/ Sens simple/ Sens simple/double

Fonctionnalité unique double en option double en option .

pour option

Mise sous tension Fixé Configurable pour I Configurable pour chacun Configurable pour chacun

Réinitialisation chaque axe axes axes

Vitesse de la clé Fixe Configurable Configurable Configurable

Essieux 4 3 (les axes Z sont 3 (les axes Z sont 4

configurables a plat ou configurables a plat ou
axes d'alimentation axes d'alimentation
Cryptage Cryptage Horloge en temps réel et Horloge en temps réel et Pas d'horloge en temps réel, mais
basé sur le ie intégré ie intégré
R, batterie intégrée pour le batterie intégrée pour le cryptage inclus
Temps de PC cryptage matériel cryptage matériel
Communique USB 2.0 Ethernet 10/100 MHz Ethernet 10/100 MHz Ethernet 10/100 MHz ou
amangs ou USB2.0 ou USB2.0 o
USB 2.0, communication

Mode

le mode est automatiquement

a carreaux
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2 Taille d'installation

2.1 Taille d'installation de la carte mére

L'unité de toutes les tailles est le millimetre (mm) et la taille est précise a 0,1 mm (les quatre
trous sont symétriques)

180.2

A
\ 4

12,5 1B,5

117,0

I

A
15

7.0

Figure 2.1-1
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2.2 Taille du panneau

L'unité de toutes les tailles est le millimétre (mm) et |a taille est précise a 0,1 mm.

@

Figure 2.2-1
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3 Images et interfaces d'objets
3.1 Images d'objets de la carte mére
Pour une description plus détaillée des broches, voir le chapitre 4 : Description du signal d'interface
pour la carte mere.
151413121110987654321
l 2022002202200
584321 54321 321 3721 321 31
& § a < = R =
2| 1] a =3 I O - A PR [ O N A (T PR Y (-
B AXE AXISME
Ethernet
1514312 [ 11[109 8769 2321
| ] [ LED9 4 LED15 RDC644XG-A LED1 & LEDS Disque U
+24V
IHM PC-USB
CN1 CN2 CN3 CN4

Figure : 3.1-1 Image de I'objet de la carte mére
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3.2 Images d'objets du panneau

Esc Enter
B
Origin Frame
OQoompan

Pulse Speed MinPower MaxPower File Start-Pause
Reset

Figure : 3.2-1 Image de I'objet du panneau
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3.3 Connexion électrique
220 VAC (L )
20 VAC e z 220 VAC (N -
I com
T_j Cable Ethernet LaserWorks
ov
- tmercon 20V o 4
Lg ov e
zzuv.\c.m %:g'dc':e %&% +24V -l :== —
oNo +24V
DCasv Laser ?"u’ +24v
Power  onD

Y ENA=

Moator-
Y v

u

v

Driver m:'
Molor GNO

' Air

TL
TH

2

solenoid

H1514131211 1(&1# A

.-......C.‘...‘

Relais

SEITT] T 543727 3PTT 3PTT 32T SPT
X g T [T 1 | | i
ENA
o
o o N [ =
PLS
P yq‘.«iy i‘ ii i HJI i j H 11 J' Ethernet
- ﬂﬂ tEDTLEDT RDC644XG-A Disque U
+24V
t-.-v
@ 1HM PC-USB
¥
Qo e : = o
= o
. [
Cooooon
e Compresseur dair
i
u_==
Actuel
W

Figure 3.3-1 Connexion électrique

Cable USB
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4 Description du signal d'interface pour la carte mere

4.1 Interface de la source d'alimentation principale CNO

Epingle Symboles Définitions
1 Terre Alimentation 24 V a la terre (entrée)
2 +24V Alimentation positive 24 V (entrée)
Ce systeme de contrdle utilise une seule alimentation 24 V. Pour un certain
& En marge, il est conseillé de sélectionner une alimentation 24 V/2 A. De plus, ce systéeme est

Prudence
! compatible avec une alimentation 36 V, c'est-a-dire que I'alimentation 36 V du pilote Motion peut

étre directement connectée a ce port d'alimentation principal de ce systeme, mais il n'est

généralement pas conseillé de le faire.

4.2 Interface signal-cable du panneau IHM

Le cable de signal du panneau est un cable broche a broche, qui est inclus dans le colis d'usine

facture.

4 .3 Interface Udisk

Udisk est une interface USB-AM. Le controleur peut accéder au disque U via cette interface.

4 4 Interface PC-USB

PC-USB est une interface USB-BM. Le contrdleur peut communiquer avec le PC via ce port.

4 5 Interface Ethernet

Grace a cette interface, la carte meére peut communiquer avec le PC via Ethernet 10/100 MHz.
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f broche est recommandée.

Prudence

4.6 Port de sortie général CN1

Définition du port de sortie général
Epingle Symboles Définitions

1 Terre Masse d'alimentation (sortie)

2 Sortie 2 Sortie générale, avec la fonction réservée.

3 Sortie 1 Sortie générale, avec la fonction réservée.

4 Statut Sortie générale pour le port de signal d'état de fonctionnement. Si ce port est

connecté en externe au relais, la bobine du relais est interrompue lorsqu'il fonctionne ;
aucune influence n'est produite lorsqu'il arréte de fonctionner.

Lorsque son travail se termine ou est arrété manuellement, la bobine du relais sera

couper.

5 Vent Sortie générale pour le contréle du ventilateur. Lorsque le contréle du ventilateur est
activé, ce port émettra le signal de contréle du ventilateur, sinon il émettra d'autres
signaux de contrdle spéciaux. Lorsque le ventilateur est connecté et que son contrdle
est activé, le commutateur du ventilateur peut étre réglé séparément sur chaque
couche. Si le relais est connecté en externe, la bobine du relais sera coupée lorsque
le ventilateur est allumé ; la bobine du relais sera coupée lorsque le ventilateur est
éteint.

6 +24V Sortie d'alimentation positive 24 V (si l'interface de la source d'alimentation principale
est alimentée par une alimentation 24 V, cette broche doit étre a 24 V ; si elle est

alimentée par une alimentation 36 V, cette broche doit étre & 36 V.)

@ Toutes les sorties sont isolées via I'optocoupleur et un courant de 500 mA pour chacune, sortie de

porte OC, chacune peut piloter directement le relais 6 /24 V.

Rapide

4.7 Port d'entrée général CN2

Epingle Symboles Définitions
1 Terre Masse d'alimentation (sortie)
2 FootSW Port d'entrée de la pédale de commande. La méthode de connexion est la suivante : lorsque le

la pédale est enfoncée, le signal de bas niveau sera entré dans

ce port ; lorsque la pédale est relachée, le port sera déconnecté ou le signal de
haut niveau peut étre entré dans ce port ; lorsque la pédale abaissée est
maintenue pendant au moins

100 ms, si la machine est inactive, elle peut étre démarrée pour fonctionner ; si
la machine est en état de marche, le travail sera

suspendu; si la machine est en suspension, le travail sera

10
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3 DrProc

4 Tir

5 EN1
+24V

Technology Co., I;td doit

étre redémarré, c'est-a-dire que la fonction de l'interrupteur a pédale est
la méme que celle de la touche « Démarrer/Pause ». Si le temps

d'intervalle jusqu'a la premiére pression sur la pédale est inférieur a 100
ms lorsque la pédale est a nouveau enfoncée, la deuxiéme pression sur

la pédale sera considérée comme invalide par la carte meére.

Entrée depuis le port de protection. Si la machine doit étre

protégé dans un état spécial (comme la protection de porte ouverte), le signal
de protection peut étre entré a partir de cette broche. Cette broche peut étre
activée et interdite. Ce signal n'est pas demandé par la carte mére si cette
broche est interdite ; si cette broche est activée, lorsque

I'entrée est de niveau haut ou ce port d'entrée est suspendu, le

la machine sera protégée, le travail suspendu et le laser

fermé.

Entrée pour marche/arrét manuel du laser. Le niveau bas permet d'ouvrir le laser

et le niveau haut ou I'absence de connexion permet de fermer le laser.

Entrée générale, avec la fonction réservée.

Sortie d'alimentation positive 24 V (si l'interface de la source d'alimentation
principale est alimentée par une alimentation 24 V, cette broche doit étre a 24
V ; si elle est alimentée par une alimentation 36 V, cette broche doit étre a 36

V)

4.8 Interface d'entrée d'espacement a 4 axes CN3/CN4

Entrée d'espacement des axes X/Y CN4

Epigl Symboles
Terre
LmtY-
LmtY+
LmtX-
LmtX+
+5V

oo g W N A

Définitions

Masse d'alimentation (sortie)

L'espacement de |'axe Y- et Y a la coordonnée 0
L'espacement entre I'axe Y+ et Y jusqu'a la coordonnée max.
L'espacement de 'axe X- et X a la coordonnée 0
L'espacement entre I'axe X+ et X et la coordonnée max.

Alimentation positive 5 V (sortie)

La polarité d'espacement est facultative, c'est-a-dire que lorsque I'axe de mouvement atteint la

position d'espacement, il déclenche un signal de niveau bas afin d'allumer la LED correspondante

(sous le couvercle) ; lorsque I'axe de mouvement quitte la position d'espacement, il déclenche un

signal de niveau haut ou déconnecte le signal d'espacement afin d'éteindre l'indicateur d'espacement,

mais lorsqu'il quitte I'espacement, l'indicateur correspondant s'allume et la polarité d'espacement

devient positive. Le réglage erroné de la polarité d'espacement entrainera que I'espacement ne

pourra pas étre détecté lors de la réinitialisation du systéme, ce qui entrainera la collision des essieux.

Les définitions des broches de I'entrée d'espacement des axes Z/U CN3 sont les mémes que celles de CN4.

11
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Toutes les entrées d'espacement d'essieu XYZU sont compatibles avec les entrées de niveau logique 5 V/12 V/24 V

4.9 Interface de pilote de moteur d'essieu X/Y/Z/U AXIS_X~AXIS_U

Les interfaces des quatre axes de mouvement ci-dessus sont les mémes. L'interface AXIS-X est

exemple.
Epingle Symboles Définitions
1 DIRECTELR Signal directionnel (sortie OC)
2 PUL Signal d'impulsion (sortie OC)
3 +5V Alimentation positive 5 V (sortie)

La polarité du signal directionnel pour le signal d'impulsion du pilote peut étre définie. Lorsqu'un certain axe
est réinitialisé, il se déplacera dans la direction opposée a I'origine de la machine, ce qui signifie que la polarité du
signal directionnel pour cet axe n'est pas correcte. Dans un tel cas, la connexion entre cet axe et le pilote du
moteur peut d'abord étre interrompue (sinon la carte mere ne peut pas détecter I'espacement de maniere a
entrainer la collision de cet axe), puis une telle polarité peut étre corrigée aprés que cet axe ait été complétement
réinitialisé. Une fois la correction effectuée, la touche de réinitialisation peut étre appuyée pour réinitialiser la carte

mére.

Le signal d'impulsion peut étre valide sur le front descendant ou sur le front montant. Le paramétre par défaut est

valide sur le front descendant.

Le signal d'impulsion et le signal directionnel sont tous des sorties OC. Le controleur doit
% étre une anode commune avec le pilote du moteur

Rapide

4.10 Interface de contréle de puissance laser CN5/CN6

Ce systeme de commande posséde deux interfaces de commande de puissance laser numériques
indépendantes et réglables. Les signaux des deux interfaces sont similaires et la premiére interface numérique

(CN5) est illustrée ci-apres :

Epingle Symboles Définitions
1 Terre Masse d'alimentation (sortie)
2 L-ON1 Interface de contrdle activée par laser

1. Lorsque le laser est le laser RF, cette broche ne sera pas utilisée ; 2.

Lorsque le laser est un tube en verre, si le laser utilisé est émis sous une forme de
bas niveau, cette broche sera connectée a I'extrémité d'activation de I'alimentation
laser et utilisée pour contréler la marche/arrét du laser.

3 Interface de cpntréle de puissance LPWM1 du laser/tube laser

1. Lorsque le laser est un laser RF, cette broche sera connectée a l'extrémité RF-
PWM du laser ;

2. Lorsque le laser est un tube en verre, cette broche sera connectée a

12
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WP1

+24V

I'extrémité PWM de puissance laser et utilisée pour contréler la puissance du
laser.

Le port d'entrée du protecteur d'eau pour la premiére source d'alimentation laser.
Lorsque le protecteur d'eau 1 est activé, la carte mére détectera le port d'entrée
du protecteur d'eau 1. Si ce port est de niveau bas, il sera considéré comme
normal ; si ce port est de niveau élevé, la carte mére

fermer de force le laser pour suspendre le travail en cours et le

Le systeme émettra un avertissement. Si le protecteur d'eau 1 n'est pas activé,
la carte mére ne détectera pas le port d'entrée du protecteur d'eau 1 et le
protecteur d'eau 1 pourra donc étre déconnecté.

L'entrée de protection contre I'eau doit étre de niveau logique 24 V.

Alimentation positive 24 V (sortie)

Rapide

Veuillez sélectionner correctement le type de laser dans les paramétres d'usine.
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5 exemples d'interface de puissance laser

5.1 Bref résumé

Ce systeme de contrdle dispose de deux commandes de puissance laser numériques indépendantes et réglables

interfaces, qui peuvent étre utilisées pour contréler la puissance du laser a tube de verre et du laser RF.

Veuillez sélectionner correctement le type de laser dans les paramétres d'usine, sinon le contréle du laser est

incorrect.
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5.2 Exemples de puissance laser a tube de verre

r Laser COz [— Laser COz
Cathode —Lg Cathode
50 frn Anode :ccé’a“.'g

GND GND

Laser it Laser i
Power2 GnD Power1 cnD
WP WP

TL TL L
TH L

Lirren

15141312111098765432 1
I 0222000022020 '
54321 54321 321 321 321 321
CN: CAXISU ] [AXEZ CAXISME | [CAXISX ]
wiu uiuiw‘ms‘p 8765K i 33" i SHET
Terre LEDS—LEDT5 RDC644XG-A LEDT4LEDS Disque U
+24V.
IHM PC-USB
CN1 CN2 CN3 CN4

| 12345 12345 12345 12345 l
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5.3 Exemples de laser RF

—=4

Laser RF-2
ACTIVER .
Terre
Laser RF1
151413121110987654321
l cscscccccsscsse
51377 51377 37T 37T 377 3T
CN6 CN: AXEZ = Eﬁ
P73 S S 0 N o o e e
[ [Terre] |LDHEE15 ‘ RDC644XG-A | | “’“’LEB' | gl
ll
1HM PCUSB
oA Nz CN3 NG
| 12345 12345 12345 12345 l
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6 exemples d'interface de pilote pour moteur pas a pas

6.1 Bref résumé

L'extrémité du signal d'entrée du pilote de moteur pas a pas utilise la technologie d'isolation a couplage
lumineux. Pour le signal d'impulsion pas a pas, certains isolent la diode OC latérale de la coupure a la conduction
(par exemple, le front descendant valide du signal d'impulsion entré depuis I'extrémité négative de la diode) et
certains le font de la conduction a la coupure (par exemple, le front montant valide du signal d'impulsion entré

depuis l'extrémité négative de la diode).

Lorsqu'il est indiqué si le signal d'impulsion du pilote du moteur est le front montant valide ou le front

descendant valide, il sera soumis au signal d'impulsion entré depuis I'extrémité négative de la diode OC latérale.

Certains signaux d'entrée du pilote de moteur sont indépendants et certains sont internes a I'anode commune,
donc certains ont 4 fils de sortie externes et certains 3 fils (seuls les signaux d'impulsion et directionnels sont

comptés) comme indiqué dans les figures 6.1-1 et 6.1-2.

Le contréleur RDC644XG dispose de quatre groupes d'interfaces de pilote de mouvement a 3 fils, chaque
interface a un signal de direction, un signal d'impulsion et une sortie positive 5 V, le signal de direction et le signal

d'impulsion sont tous des sorties OC.

Le controleur RDC644XG doit étre une anode commune avec le pilote du moteur.

la polarité du signal de direction peut étre modifiée dans les paramétres d'usine et le bord valide du signal

d'impulsion peut également étre modifié.

PU+ | +5V

«

PU- PU

DR+ |

&

7~
W
i

DR- DR

Figure : 6.1-1 Quatre entrées, signal Figure : 6.1-2 Trois entrées, signal d'entrée a
d'entrée indépendant du pilote anode commune du pilote
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6.2 Exemples de connexion de pilotes de moteur

220 VAC (L)
220 VAC (N)
ov
DC36V i
ov
+36V
+36V
+36V
Motor- ¥ Motor-
Y U X u
U U
v v
-~ w o w
Driver .y - Driver .y
Motor GND Motor GNO
Y ENA X ENA-
ENA+ ENA+
DIR- DIR-
DR+ DR+
PLS= PLS=
PLS+ 4 PLS+ 1

_-ﬂﬂuﬂ

1514 1312111098765432 1
2002002002000 09

543P1 54321 321 321 321 321
CNi CN5 AXISU AXE AXISME AXISX
1571413 0 8 654 3 Ethernet
Terre RDCG44XG_A tEDt 3 LEDS —_—
+24V
IHM PC-USB
CN1 CN2 CN3 CN4
123456 123456 123456 123456
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7 exemples de cablage de port d'E/S

7.1 Entrée

Les deux entrées de protection contre I'eau sont de niveau logique 24 V ; toutes les autres entrées sont compatibles
avec niveau logique 5V/12V/24V.

Connexion d'entrée illustrée ci-dessous

151413121110987654321
eI POPRPS

54321 54321 321 3P 321 3p1
CN CNb [AXISU | [AXEZ CAXISME | [CAXISX]
THE uf TT708 aivie 4| 3z|1 ’l STt
Terre TED9_LED15 RD0644XG_A TEDTaLEDS Disque U
+24V
IHM PC-USB
CNT CNZ2 CN3 NG

P1PY9999TYT

Manuel

Interrupteur a pied

Entrée limiteur X, Y, Z, U
Protection de porté-aser marche/arrét

Figure 7.1-1 exemple d'entrée
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7.2 Sortie

Toutes les sorties sont isolées via I'optocoupleur et un courant de 500 mA pour chacune, sortie de porte OC,

chacun peut piloter directement le relais 6V/24V, la lampe LED, le buzzer, etc.

Connexion de sortie illustrée ci-dessous

L - F __§ _§ |

l escoccocccsscsse l
543721 543721 371 3Pt o &l 3pt
NGB o [AXISU_| [[AXEZ
5] 1 13‘12“1““9 8765M I 31|1i
G L(ED9—LEDT5 RDC644XG_A D1aLEDS Disque U
+24V
IHM PC-USB

TNT Tl CN3 TNA

B B
'Aif CRELS | et [ : -
ety B Lt B
R = e
solenoid | _— | f—
T I |
il Dl T
. Témoin d'état de fonctionnement . .
Compresseur d'air Relais Relais

Figure 7.2-1 exemple de sortie
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8 Mode d'emploi du panneau

8.1 Présentation du panneau et des touches

8.1.1 L'ensemble du panneau

A 4
Esc

Enter
Origin Frame

=

M
MinPower MaxPower File Start-Pause

e Joan Jlae

Pulse Speed

Reset

8.1.2 Introduction aux clés

:Réinitialiser tout le systeme ;

. :Définir I'origine relative ;

:Laissez le laser éclabousser;

:Pour suivre par la trame du fichier actuel ;
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. :La gestion de la mémoire et des fichiers du disque U ;
. :Définissez la vitesse de la couche en cours d'exécution ou définissez les touches de direction.

vitesse de déplacement;

. :Définissez la puissance laser maximale de la couche en cours d'exécution ou définissez la puissance

de la touche « Laser » ;

. :Définissez la puissance laser minimale de la couche en cours d'exécution,

Commencer/

Pause ) .
:Pour démarrer ou mettre en pause le travail ;

-

:Pour déplacer les axes X ou le curseur gauche/droite ;

- :Pour déplacer les axes Y ou le curseur haut/bas ;

:La touche Z/U peut étre pressée lorsque le systéme est inactif ou que le travail est terminé.

En appuyant sur cette touche, certaines entrées s'affichent dans l'interface, chaque entrée comprend

certaines fonctions, le déplacement des axes Z, le déplacement des axes U, chaque axe pour rentrer

a la maison, etc.

:Pour arréter le travail ou pour sortir vers un menu ;

. :Valider le changement ;
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8.2 Introduction a l'interface principale

8.2.1 L'interface principale

Lorsque le systéme est sous tension, I'écran s'affiche comme ci-dessous :

Affichage graphique Parameétres
zone d'exécution
\ Déposer? | 01
Vitesse: 300 mm/s
Puissance max. [ 30’0%/3010%

& 150,2 mm

Y: | 1535 ~~um-

400 25,0
g

200291 |
P

aramétres de la

100 315
couche graphique

Barre de

progression en cours d'exécu(igrt.

/nactif 00.00.00 Compte : 9%: 180. 5 mm Y : 235. 6 mm connexion
—— ~

En cours d'exécution Fonctionnement Dimension du fichier Statut net
Statut Nombre

Figure 8.2-1

Zone d'affichage graphique : pour afficher la piste compléte du fichier et afficher I'exécution

piste.
Parameétres d'exécution : Pour afficher le numéro de fichier du fichier en cours d'exécution, la vitesse, la puissance maximale
etc.;
Coordonnée : pour afficher les coordonnées actuelles des axes X, Y et Z
Parameétres de la couche graphique : pour afficher les informations des couches du fichier actuel,
comme la puissance maximale ou minimale, la vitesse, etc. Lorsque le systéme est inactif, double-cliquez sur
la couche, puis les utilisateurs peuvent modifier les parametres de la couche et la modification sera
sauvé.
Etat d'exécution : pour afficher I'état actuel de la machine, tel qu'inactif, en cours d'exécution,
Pause, Terminer, etc.
Barre de progression en cours d’exécution : pour afficher la barre de progression du fichier en cours d’exécution ;
Numeéro de travail : pour accumuler le numéro de travail du fichier en cours.
Dimension du fichier : pour afficher la dimension du fichier actuel ;

Etat du réseau : pour afficher I'état de connexion d’Ethernet.

Lorsque le travail est inactif ou terminé, toutes les touches peuvent étre enfoncées, les utilisateurs peuvent sélectionner un fichier a exécuter,
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définir certains parametres, prévisualiser un fichier sélectionné, etc. Mais, lorsque le travail est en cours d'exécution ou en pause,

certaines touches ne répondent pas lorsqu'elles sont enfoncées.

8.2.2 Touche de vitesse

Appuyez sur la touche « Vitesse » lorsque 'écran est sur l'interface principale, elle s’affichera comme ci-dessous :

viesse: [[7800]  mme

Appuyez sur Entrée modifié

Figure 8.2-2
Appuyez sur les touches « X+/- » pour déplacer le curseur dans la zone numérique et appuyez sur les touches « Y+/- »

touches pour modifier la valeur, puis appuyez sur la touche « Entrée » pour enregistrer la modification, appuyez sur la touche « Esc »

clé pour invalider le changement.

8.2.3 Touches d'alimentation Max/Min

Appuyez sur les touches « Max Power » ou « Min Power » lorsque I'écran est sur I'écran principal

interface, elle s'affichera comme ci-dessous :

Puissance maximale 1 : - %

MaxPower?2 : 30 . 0 %

Appuyez sur Z/U pour déplacer I'élément

Appuyez sur Entrée modifié

Figure 8.2-3
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MinPower1 : - %

MinPower?2 : 30 O %

Appuyez sur Z/U pour déplacer I'élément

Appuyez sur Entrée modifié

Figure 8.2-4

Lorsque la touche « Z/U » est enfoncée, le bloc vert peut se déplacer de haut en bas pour indiquer le

Pour changer d'élément, les touches « Y+/- » et « X+/- » peuvent étre utilisées pour maodifier la valeur.

8.2.4 Définir les paramétres de la couche

Aprés avoir sélectionné un fichier a prévisualiser sur l'interface principale, I'utilisateur peut appuyer sur la touche « Entrée » pour
laisser le curseur se déplacer vers la premiére couche, puis les touches « Y+/- » peuvent étre enfoncées pour sélectionner la couche

d'intention, a ce moment-Ia, l'utilisateur peut appuyer sur la touche « Entrée » pour vérifier les parametres de la couche sélectionnée, comme

indiqué ci-dessous :

200 291
100 31,5

Figure 8.2-5

Vitesse: /s

o,

MinPower1 :

MinPower2 : 30,0 %
%

Puissance maximale 1 :

MaxPower2 : 30,0 %

w N
o
o =

Appuyez sur Z/U pour déplacer I'élément

Appuyez sur Entrée modifié

Figure 8.2-6
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L'utilisateur peut appuyer sur les touches « Z/U » pour déplacer le bloc vert sur le paramétre d'intention, puis il peut modifier le

parameétre si nécessaire. « OK » pour valider la modification et « Esc » pour invalider la modification.

8.3 Touche Z/U

La touche Z/U peut étre pressée lorsque le systéme est inactif ou que le travail est terminé. En appuyant sur cette touche, certaines

entrées s'affichent dans l'interface suivante :

Déplacement Z Langue+

Tu bouges

Réinitialisation de I'axe+

Diagnostics+

Manuel Set+ Ecran Origine+

[ Configuration 1P+

L _J L _J L __J

Ensemble d'origine+

Définir le fait Para

Faits de Def Para

Mise au point automatique

— — — e — — —

)
|
)
Kitlaser+ ]
)
l
)
)

Figure 8.3-1

Appuyez sur les touches « Y+/- » pour déplacer le bloc vert vers I'élément anticipé, puis appuyez sur la touche « Entrée » pour

afficher le sous-menu.

8.3.1 Déplacement Z

Lorsque le bloc vert est sur I'élément « Déplacer Z », les touches « X+/- » peuvent étre utilisées pour déplacer le z

axes.

8.3.2 Déplacement en U

Lorsque le bloc vert est sur I'élément « U Move », les touches « X+/- » peuvent étre utilisées pour déplacer le u

axes.

8.3.3 Réinitialisation de I'axe+

Lorsque le bloc vert est sur cet élément, appuyez sur la touche « Entrée » pour afficher comme ci-dessous :
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Réinitialisation de I'axe XY

Réinitialisation de I'axe X

Reéinitialisation de I'axe Y

Réinitialisation de I'axe Z

Réinitialisation de I'axe U

Figure 8.3-2

Appuyez sur les touches « Y+/- » pour déplacer le curseur sur l'une des entrées, puis appuyez sur la touche « Entrée » pour

redémarrer I'axe sélectionné, I'écran affichera certaines informations lors de la réinitialisation.

8.3.4 Manuel set+

Lorsque le bloc vert est sur cet élément, appuyez sur la touche « Entrée » pour afficher comme ci-dessous :

manuel: 300 mm

Appuyez sur Z/U pour déplacer I'élément

Appuyez sur Entrée modifié

Figure 8.3-3

Appuyez sur la touche « Z/U » pour déplacer le bloc vert, et lorsque le bloc vert est sur le « Mode »
Pour sélectionner I'élément, appuyez sur les touches « X+- » pour sélectionner la valeur anticipée, « Continuer » ou « Manuel ».
Lorsque I'élément « Continuer » est sélectionné, I'élément « Manuel » n'est pas valide. A ce moment-la, appuyez sur les touches
de direction pour déplacer les axes correspondants. Lorsque la touche enfoncée est relachée, les axes correspondants terminent
leur déplacement. Lorsque I'¢lément Mode est « manuel », appuyez une fois sur la touche de direction pour déplacer les axes

correspondants sur une longueur fixe, @ moins que la portée ne soit dépassée.
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8.3.5 Ensemble laser+

Lorsque le bloc vert est sur cet élément, appuyez sur la touche « Entrée » pour afficher comme ci-dessous :

Ensemble laser :

50

MS

Appuyez sur Z/U pour déplacer I'élément

Appuyez sur Entrée modifié

Figure

Appuyez sur la touche « Z/U » pour déplacer le bloc vert, et lorsque le bloc vert est sur le « Mode »

8.3-4

Appuyez sur les touches « X+- » pour sélectionner la valeur anticipée, « Continuer » ou « Manuel ». Lorsque I'élément « Continuer »

est sélectionné, I'élément « Réglage laser » n'est pas valide. A ce moment-la, appuyez sur la touche Laser pour éclabousser les

lasers activés, et lorsque la touche Laser est relachée, les lasers finissent d'éclabousser. Lorsque I'élément Mode est « manuel »,

appuyez une fois sur la touche Laser pour que les lasers activés éclaboussent pendant une durée fixe.

8.3.6 Ensemble d'origine+

Lorsque le bloc vert est sur cet élément, appuyez sur la touche « Entrée » pour afficher comme ci-dessous :

|:| Activation de plusieurs origines

D Origine activée1

I:I Activation d'origine2

D Activation d'origine3

I:I Activation de l'origine4

Définir I'origine : 1

Prochaine origine : 0

Appuyez sur Z/U pour déplacer I'élément

Appuyez sur Entrée modifié

<>

<>

Figure 8.3~

5
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Appuyez sur la touche « Z/U » pour déplacer le bloc vert vers I'élément anticipé, et lorsque le bloc vert est sur
I'élément « activer », appuyez sur la touche « Entrée » pour activer ou désactiver I'élément, lorsqu'il est activé, le petit
losange est vert, et lorsqu'il est désactivé, le petit losange est gris. Lorsque le bloc vert est sur I'élément « Définir

I'origine » ou I'élément « Prochaine origine », appuyez sur les touches « X+- » pour sélectionner la valeur.

Faites attention si lorsque le bloc vert est sur I'élément « Définir I'origine », appuyez sur les touches « X+- » pour
sélectionner une valeur, puis, la touche « Entrée » doit étre enfoncée pour valider la modification, sinon la modification
n'est pas valide.

Chaque élément est présenté comme ci-dessous :

Activation des origines multiples : « Oui » ou « Non » peuvent étre sélectionnés. Si vous sélectionnez « Non »,
le systéme utilisera la logique d'origine unique. Vous pouvez appuyer sur la touche « Origine » et définir la
origine, et seule cette origine peut devenir valide. Si vous sélectionnez « Oui », le systéme utilisera la
logique d'origine multiple et la touche « Origine » du clavier deviendra invalide.

Dans un tel cas, le parametre de chaque origine doit étre défini dans le menu comme suit.

Origine activée 1/2/3/4 : une fois la logique d'origine multiple activée, les quatre origines
peut étre indépendamment interdit et activé.

Définir I'origine 1/2/3/4 : une fois la logique d'origine multiple activée, vous pouvez arréter le curseur sur
« Définir comme origine 1/2/3/4 ». Appuyez sur la touche « Entrée » du clavier et le systéme prendra les

coordonnées des axes X/Y actuels comme correspondant a 'origine 1/2/3/4.

Origine suivante : il existe cinq chiffres tels que 0 a 4 pour l'option, qui sont les origines a utiliser pour la figure
suivante. L'origine O signifie I'origine définie par la touche « Origine » sur le panneau dans la logique
d'origine unique. 1 a 4 signifie le numéro de série des origines dans la logique d'origine multiple. L'origine
suivante peut étre modifiée en I'une des origines 1 a 4, afin de contréler 'emplacement de départ du travail

suivant (le principe est que l'origine est activée), mais elle ne peut pas étre modifiée en origine 0.

é Une fois que la logique d'origine multiple est sélectionnée et si le numéro de série de l'origine
suivante est 1 et que quatre origines sont activées, lorsque I' invite du fichier mémoire

La fonction est démarrée ou le fichier de traitement est téléchargé sur le PC et ce fichier sélectionnd
« Prendre I'origine d'origine comme origine actuelle », le travail démarré a chaque fois utilisera des

origines différentes. L'ordre de rotation des origines est 1->2->3->4->1->2.......

8.3.7 Définir le paramétre Fact

Apres avoir sélectionné « Set Fact Para » et appuyé sur la touche Entrée, l'interface

affiche le mot de passe spécifique a saisir lorsqu'il est défini comme paramétre par défaut.
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Mot de passe: | 123456

Erreur de mot de passe

0123456789
ABCDEFGHIJ

KLMNOPQRST
UVWXYZ

Figure 8.3-6
Appuyez sur les touches « X+/- » et « Y+/- » pour sélectionner les caractéres, puis appuyez sur la touche
« Entrée » pour valider les caractéres. Une fois terminé, saisissez le mot de passe, c'est-a-dire les six caracteres. Si

le mot de passe est erroné, un message s'affiche, ou tous les parametres sont enregistrés.

Une fois que le fabricant a bien réglé tous les paramétres de la machine (y compris
% tous les paramétres du fabricant et les paramétres de I'utilisateur), cette fonction peut étre
Rapide utilisée pour stocker les paramétres bien réglés afin d'aider les utilisateurs a récupérer les
parametres d'origine (y compris tous les parameétres du fabricant et les parameétres de
I'utilisateur) en sélectionnant « Récupérer les parameétres » lorsqu'ils reglent les parameétreq

de maniére incorrecte.

8.3.8 Para de fait de déf.

Une fois que « Def Fact Para » est sélectionné et que la touche Entrée est enfoncée, la boite de dialogue
« Récupération réussie » s'affiche pour vous informer que tous les paramétres du fabricant et les paramétres utilisateur

ont été récupérés avec succes. Vous pouvez revenir au menu précédent en appuyant sur la touche Entrée.

8.3.9 Mise au point automatique

Lorsque le curseur s'arréte sur « Auto Focus », appuyez sur la touche Entrée pour rechercher la mise au point
(lorsqu'il y a des axes z et que la fonction de réinitialisation des axes z est activée, la mise au point automatique est

valide) ; appuyez sur la touche Esc pour revenir au menu précédent.

8.3.10 Langue

L'élément « Langue » vous aide a sélectionner une langue appropriée qui s'affiche dans le volet :
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Simplifier

Tradition

Anglais

Figure 8.3-7

8.3.11 Configuration IP

Lorsque le bloc vert est sur cet élément, appuyez sur la touche « Entrée » pour afficher comme ci-dessous :

Adresse IP:

[Tz [ves ] [ 1 ] [[1o0]

Porte:

202 | | 96 | | 134

133

Appuyez sur Z/U pour déplacer I'élément

Appuyez sur Entrée modifié

Figure 8.3-8

Appuyez sur la touche « Z/U » pour déplacer I'élément a modifier, puis appuyez sur les touches « X+/- » et « Y+/- » pour

modifier la valeur. Lorsque toutes les valeurs IP et la valeur de la passerelle sont modifiées, appuyez sur « Entrée ».

touche pour valider la modification, ou touche « Esc » pour invalider la modification.

8.3.12 Diagnostics

Si I'élément « Diagnostics » est sélectionné, le systéme affichera ce qui suit :
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[ ] Limite U+ ["] Limite U-
|:| Protection de I'eau1

D Protection de I'eau2

D Ouvrir la protection

[ Lire le paragraphe

Figure 8.3-9

Cette interface affiche certaines informations d'entrée du systeme, telles que I'état du limiteur, I'état de
la protection contre I'eau et I'état de la pédale, etc. Lorsque I'entrée est validée, le cadre de couleur sera

vert, sinon il sera gris.
8.3.13 Origine de I'écran

Si I'élément « Origine de I'écran » est sélectionné, le systeme affichera ce qui suit :

Lieu d'origine : - $)>

Pour modifier, appuyez sur R / a

Appuyez sur Entrée modifié

Figure 8.3-10

Il'y a quatre entrées a sélectionner : en haut a gauche, en haut a droite, en bas a gauche et en bas a
droite. Lorsqu'une entrée est sélectionnée, le graphique prévisualisé a I'écran sera énantiomorphe en

fonction de la direction X ou Y.
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Cet élément est uniquement utilisé pour prévisualiser le fichier a I'écran et n'a aucune importance pour le
mouvement de la machine.

Prudence

8.4 Clé de fichier

8.4.1 Fichier mémoire

Sur l'interface principale, si la touche « Fichier » est enfoncée, elle s'affichera comme ci-dessous :

Déposer: Compter: Lire le fichier mem ] Déposer: 01
02 200 pussancemax.: | 30,0%/30,0%
03 100 Autre+ ] " 1502 —
J Y: 1535 mm
Piste ] z 3000 mm

Temps de travail ]

Effacer le compte ]

Supprimer ]

L
[
L
.
[
[
[
[
[

Copier sur udisk ]

Ralenti 00.00.00 Nombre : 99 X : 180,5 mm Y : 235,6 mm connexion

Figure 8.4-1
Lors de I'affichage de ce menu, le systéme lit d'abord le fichier mémoire, le nom du fichier et les temps de travail sont répertoriés
dans la zone, et le fichier sélectionné est prévisualisé dans la zone inférieure droite. Les touches « Y+/- » peuvent étre utilisées pour
déplacer le curseur sur la liste des noms de fichiers.
Lorsque le curseur est sur un nom de fichier cible, appuyez sur la touche « Entrée », le fichier sélectionné sera prévisualisé sur

l'interface principale, puis si la touche « Esc » est enfoncée, I'apergu disparaitra.

Les touches « X+/- » peuvent étre utilisées pour déplacer le curseur vers la gauche et la droite. Tous les éléments sont affichés comme
ci-dessous :
Lire le fichier mémoire : lire la liste des fichiers mémoire ;
Udisk : lire la liste des fichiers du disque U ;
Autre : les autres opérations sur les fichiers mémoire ;
Exécuter : pour exécuter le fichier sélectionné ;
Piste : pour suivre le fichier sélectionné, et le mode de suivi est facultatif ;
Temps de travail : pour prévoir le temps d'exécution du fichier sélectionné, et le temps est
précisa 1 ms;

Effacer le nombre : pour effacer les durées d’exécution du fichier sélectionné ;
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Supprimer : pour supprimer le fichier sélectionné dans la mémoire ;

Copier sur Udisk : pour copier le fichier sélectionné sur Udisk ;

Si I'entrée « Autre » est sélectionnée, le systeme affichera ce qui suit :

[ Temps de travail actuel

)
)

[ Effacer tout le décompte

[ supprimer tous les fichiers ]

[ Formater rapidement ]

[ Formater drastiquement ]

Figure 8.4-2

Temps de travail actuel : pour prévoir le temps d'exécution du fichier actuel (le numéro de fichier actuel est affiché
sur l'interface principale), et le temps est précis a 1 ms.

Effacer tous les compteurs : pour effacer les durées d'exécution de chaque fichier dans la mémoire

Supprimer tous les fichiers : pour supprimer tous les fichiers de mémoire

Formater rapidement : pour formater la mémoire rapidement, puis tous les fichiers en mémoire
sera supprime.

Formater drastiquement : pour formater la mémoire de maniére drastique, puis tous les fichiers qu'elle contient.
la mémoire sera supprimée.

Total : les durées totales d’exécution de tous les fichiers.

8.4.2 Fichier disque U

Si I'entrée « Udisk » de la figure 8.4-1 est enfoncée, le systéme affichera 'image de la figure 8.4-3 et la méthode de

fonctionnement sera la méme que celle de la figure 8.4-1.
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e
E— )
02
03 [ Copier sur memery ]

[ Supprimer ]

Figure 8.4-3

Lire Udisk : lire la liste des fichiers dans I'Udisk ;

Copier en mémoire : copier le fichier Udisk cible dans la mémoire ;

Supprimer : supprime le fichier Udisk sélectionné ;

A

Rapide

Ce systeme prend en charge les formats de fichiers Udisk tels que FAT32 et FAT16, mais il
peut les identifier lorsque les fichiers sont placés sous le répertoire racine d'Udisk. Les noms
de fichiers de plus de 8 caractéres seront automatiquement coupés par le systeme. Les noms
de fichiers qui ne contiennent que des lettres et des chiffres anglais ne s'afficheront pas
lorsqul'ils seront copiés sur la carte mére. Les fichiers copiés de la carte mére vers Udisk

seront placés sous le répertoire racine d'Udisk.

8.5 Introduction a certaines informations sur les alarmes

Lorsque les utilisateurs utilisent le systeme ou lorsque la machine est en marche, une alarme se déclenche.

Des informations telles qu'une erreur de protection contre I'eau peuvent s'afficher comme ci-dessous :
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Erreur d'eau

Echap

Entrer

Figure 8.5-1

Appuyez sur la touche « Entrée » ou « Esc », le systéme exécutera certaines étapes relatives.
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9 Explication des paramétres du fabricant/utilisateur

9.1 Parametres du fabricant

1Paramétres du moteur

Parameétres des axes X/Y/Z/U

Polarité de direction : la modification de la polarité de direction peut déplacer le moteur dans la direction
opposée. La modification peut déplacer cet axe vers l'origine lors de la réinitialisation. Si cet axe s'éloigne
de l'origine lors de la réinitialisation, cela signifie que la polarité de direction de cet axe est incorrecte lors
du réglage et doit étre modifiée.

Polarité d'espacement : elle est utilisée pour définir le mode de niveau haut et bas du signal d'espacement.
Lorsque I'axe de mouvement arrive a la position d'espacement et envoie un signal de bas niveau a la carte
meére, la polarité d'espacement & ce moment doit étre définie sur négative.

portée : cela signifie la distance la plus éloignée que I'axe de mouvement peut parcourir, ce qui est
déterminé en fonction de I'état réel de la machine.

Distance entre l'origine et I'espacement dur : si cet axe permet la protection contre I'espacement dur, cette
valeur doit généralement étre définie sur 2 a8 5 mm ; si elle est définie sur 0, lorsque cet axe de
mouvement se déplace vers la plus petite coordonnée, c'est-a-dire 0, cet espacement peut étre validé,
ce qui peut déclencher a tort la protection contre I'espacement dur et bloquer la machine. Si la

protection contre I'espacement dur n'est pas activée, cette valeur peut étre définie sur 0 a 5 mm.

Mode de contréle : double impulsion ou direction + impulsion simple sont facultatifs, en général, direction +
impulsion simple est sélectionné.

Pas du moteur : il s'agit de I'équivalent d'impulsion, la distance absolue parcourue par I'axe de mouvement
correspondant lorsqu'une impulsion est délivrée au moteur. Avant de régler correctement cette valeur, un
grand rectangle peut étre découpé avec la machine (plus le chiffre est grand, plus la différence est faible).
Le pas du moteur peut étre calculé automatiquement en fonction de la longueur du chiffre et de la longueur
de mesure.

Protection contre les espaces durs : elle est utilisée pour déterminer si la protection contre les espaces durs de
cet essieu est activé.

PWM Rising edge valid : pour définir le front montant ou le front descendant du signal d'impulsion du pilote du
moteur valide. Si cet élément est désactivé, I'impulsion est valide sur le front descendant ou sur le front
montant.

Reset Enable : si la machine est équipée de cet axe, son « Reset Enable » doit étre ouvert ; si non, son
« Reset Enable » doit étre interdit.

Vitesse de décollage : il s'agit de la vitesse de I'axe de mouvement au démarrage direct a partir de la condition
de ralenti. Si cette valeur est excessivement grande, le moteur perdra des pas, vibrera et méme grincera ;
si elle est petite, elle réduira la vitesse de fonctionnement de I'ensemble de la figure. Si l'inertie de I'axe de

mouvement est plus grande (I'axe est plus lourd), vous pouvez définir une valeur plus petite
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vitesse de décollage ; si elle est plus petite (I'essieu est plus léger), vous pouvez augmenter la vitesse de décollage.
Par exemple, la valeur typique est de 5 a 30 mm/s.

Vitesse maximale : il s'agit de la limite maximale de vitesse de mouvement que cet essieu peut supporter.
Ce parametre a quelque chose a voir avec la force motrice du moteur, l'inertie de I'essieu de

mouvement et son rapport d'entrainement. Par exemple, la valeur typique est de 200 a 500 mm/s.

Accélération maximale : cela signifie I'accélération maximale de I'essieu en mouvement
en mouvement accéléré ou décéléré. Si l'accélération est réglée trop haut, le moteur perdra des pas, vibrera
et méme grincera ; si elle est trop faible, elle provoquera une réduction de I'accélération de maniére a réduire
la vitesse de course de I'ensemble de la figure.
Pour les essieux avec une inertie plus grande, comme I'essieu Y correspondant a la poutre, sa plage de
réglage typique est de 800~3000mm/s2 ; pour les essieux avec une inertie plus petite, comme I'essieu X
correspondant a la voiture, sa plage de réglage typique est
8000~20000mm/s2.

Accélération d'urgence : si cet essieu active la protection d'espacement dur, lorsque cet essieu se

déplace vers la position d'espacement, il interrompt le fonctionnement a I'accélération d'urgence.
Cette valeur peut étre 2 a 3 fois supérieure a |'accélération maximale pour cet essieu.

essieu.

Parametres clés

Key Move Takeoff Speed : cela signifie la vitesse de départ pour déplacer cet essieu au moyen des touches du
clavier, qui ne peut pas étre supérieure a la vitesse de décollage.

Accélération du déplacement des touches : cela signifie I'accélération pour déplacer cet essieu au moyen

des touches du clavier, qui ne peut pas étre supérieure a I'accélération maximale de cet essieu.

Polarité des touches : elle permet de contrbler le sens de déplacement de I'axe qui est déplacé par
I'actionnement manuel des touches. Une fois la polarité de direction correctement définie, si vous
appuyez sur les touches directionnelles du panneau de commande, cet axe se déplacera dans la

direction opposée. Dans un tel cas, la polarité des touches doit &tre modifiée.

2Parametres laser

Configuration laser : un laser simple et des lasers doubles sont disponibles en option et réglés conformément a la
quantité de tubes laser fournie par le fabricant.

Type de laser : tube en verre, laser RF (pas besoin d'impulsion de pré-allumage) et laser RF
(nécessitant une impulsion de pré-allumage) disponible en option.

Citation sur I'atténuation du laser

Activation du laser : lorsque des lasers doubles sont utilisés, chaque laser peut étre respectivement activé ou
désactivé.

Puissance minimale

Puissance maximale

Fréquence PWM du laser

Fréquence de pré-génération
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Echelle d'impulsions de pré-génération : lorsque le laser est un laser RF et qu'il doit pré-générer un

PWM, définissez la fréquence de pré-génération et I'échelle d'impulsions de pré-génération.

Protecteur d'eau activé : lorsque le protecteur d'eau est activé, la carte mére
détecter le port d'entrée du protecteur d'eau. Si ce port est de niveau bas, il sera considéré comme normal ;
si ce port est de niveau élevé, la carte mére fermera de force le laser pour suspendre le travail en cours et le
systéme avertira. Si le protecteur d'eau n'est pas activé, la carte mére ne détectera pas le port d'entrée du

protecteur d'eau et donc le protecteur d'eau peut étre

sans rapport.

La fréquence PWM du laser est utilisée pour définir la fréquence d'impulsion du signal de commande
utilisé par ce laser, en général, le tube en verre est d'environ 20 kHz, le laser RF est d'environ 5 kHz ; la
puissance maximale/minimale (%) est utilisée pour définir la puissance limite de ce laser, c'est-a-dire que
pendant le fonctionnement, la puissance maximale définie par I'utilisateur ne peut pas étre supérieure a
celle définie ici et la puissance minimale définie par |'utilisateur ne peut pas non plus étre inférieure a celle définie ici.

Lorsque la puissance d'un laser est atténuée, le taux d'atténuation du laser peut étre défini

% S'il n'est équipé que d'un seul laser, il peut afficher le parameétre a chemin unique.

Rapide

3Autres parametres du fabricant

Configuration de la machine

Type de machine : Dans la plupart des cas, la machine de gravure générale doit étre sélectionnée et
d'autres types utilisés a des fins spécifiques.

Mode de transmission : en général, le « type de transmission pas a pas par courroie » doit étre choisi
de. L'algorithme de contrdle sera légerement modifié lorsque d'autres types seront sélectionnés.

Mode d'alimentation : il existe un mode unidirectionnel et un mode bidirectionnel en option. S'il s'agit
d'une alimentation unidirectionnelle, il n'est pas nécessaire de vérifier les coordonnées. L'alimentation
peut étre effectuée en mode unidirectionnel ; s'il s'agit d'une alimentation bidirectionnelle, le systeme
vérifiera les coordonnées maximales et minimales. La séquence impaire signifie que I'alimentation
doit étre effectuée dans un sens et la séquence paire signifie que l'alimentation doit étre effectuée
dans l'autre sens. La direction initiale pour la premiere fois peut étre modifiée en définissant la polarité

directionnelle ou en modifiant les valeurs positives et négatives de la longueur d'alimentation.

Délai de mise hors tension/redémarrage : il peut étre réglé sur 0 a 3 000 ms. Apres la mise hors tension
du réseau électrique, l'alimentation électrique du systéme ne chutera pas immédiatement a 0.
Il'y a un retard pendant ce temps. La valeur de retard réglée ici doit étre en principe cohérente avec la
valeur de retard de coupure réelle. Si I'écart par rapport a la valeur réglée est plus grand, lors de la
mise hors tension pour la gravure continue, soit la figure traitée pour la deuxiéme fois n'est pas fermée

avec celle avant la coupure, soit elle coincide trop avec celle-ci.
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Une fois les parametres de configuration du fabricant modifiés, tels que la polarité directionnelle, le mode
@ de contréle, le type de laser et la fréquence PWM du laser, le systéme doit étre réinitialisé. Une telle

Rapide | modification peut fonctionner lors de la réinitialisation du systéme.

Activer les parameétres
Protection d'ouverture de porte : si cet élément est activé, la protection d'ouverture de porte doit étre connectée au
contrbleur, sinon la machine ne fonctionnera pas.
S'il faut activer le ventilateur : si vous utilisez le port de sortie du vent pour contréler le ventilateur par le paramétre de

la couche graphique, cet élément doit étre activé, sinon la sortie du vent est un signal pour une autre utilisation.

9.2 Parametres utilisateur

1Parametres de coupe (affectent uniquement les arts de coupe)

Vitesse de déplacement au ralenti : ce paramétre détermine la vitesse la plus élevée de tous les modes non lumineux
lignes pour la machine dans le processus de mouvement.

Accélération de la course au ralenti : il s'agit de 'accélération la plus élevée de toutes les lignes non lumineuses. La
vitesse de course au ralenti et I'accélération de la course au ralenti peuvent étre réglées plus haut pour réduire le
temps de travail de I'ensemble de la figure, mais si elles sont réglées trop haut, cela peut provoquer des secousses
de la piste, il convient donc de bien réfléchir au réglage.

Vitesse de rotation : cela signifie la vitesse de rotation dans le coin a angle aigu, qui
est également la vitesse la plus élevée de tout le processus de coupe.

Accélération de rotation : il s'agit de I'accélération de rotation dans I'angle aigu lors de la coupe. Si les deux vitesses
sont réglées trop haut, des secousses se produiront lors de la rotation ; si elles sont réglées trop bas, cela
influencera la vitesse de coupe.

Accélération de coupe : cela signifie la valeur d’accélération la plus élevée dans 'ensemble du processus de coupe.

Mode de coupe : il est divisé en coupe a grande vitesse et coupe de précision. Dans la coupe a grande vitesse, la

priorité est donnée a la vitesse de coupe, mais dans la coupe de précision, c'est I'effet de coupe qui prime.

Mode d'accélération : il est divisé en accélération T et accélération S. T

L'accélération accélérera I'ensemble du processus de coupe, mais son effet de coupe sera inférieur a celui de
I'accélération S.
Délai de ralenti : si ce parameétre est nul, alors aprés le ralenti, il n'y a pas de délai, ou il y a un délai et la vitesse

diminuera jusqu'a la vitesse d'arrét.

(2) Parametres de numérisation (affectent uniquement les techniques de numérisation)
Vitesse de démarrage de l'essieu X

Vitesse de démarrage de l'essieu Y

Accélération de I'essieu X

Accélération de l'axe Y
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Les quatre parameétres ci-dessus permettent de régler la vitesse de démarrage et 'accélération des deux essieux lors

du balayage. Plus les deux vitesses sont élevées, plus le balayage est rapide.

Vitesse de saut de ligne de numérisation : ce paramétre est spécialement utilisé pour controler la vitesse maximale a
laquelle la ligne précédente se déplace verticalement vers la ligne suivante en mode de numérisation. Si I'espace entre
les lignes est plus grand pendant la numérisation ou si la distance de chaque bloc est plus grande pendant la
numérisation et le déblocage de la figure, il est nécessaire de positionner chaque ligne ou bloc avec précision. Dans un

tel cas, la vitesse de saut de ligne de numérisation peut étre définie sur une valeur inférieure.

Mode de numérisation : il est divisé en mode général et mode spécial pour les options. Si le mode spécial est utilisé, la
puissance du laser doit étre augmentée. Plus le pourcentage de taches est faible, plus la puissance du laser est réduite.
La puissance du laser a régler doit étre plus élevée afin d'atteindre la méme profondeur de numérisation. Le but de la

sélection du mode spécial est de faire briller le laser a haute puissance et pendant une courte durée.

Lors du balayage en profondeur, on obtient un effet de fond plus plat, mais il faut noter que si le réglage du speckle
n'est pas approprié, il peut atteindre cet objectif. Si la puissance élevée reste courte, le mode d'éclairage influencera la

durée de vie du laser. Le systeme sélectionnera par défaut le mode général

mode.
Taille des taches : lorsque le mode général est sélectionné comme mode de numérisation, ce paramétre devient inefficace ;
lorsque le mode spécial est sélectionné, ce paramétre devient efficace. Le controleur contrélera ce parametre entre 50

% et 99 %.

@ Les parametres de découpe et de numérisation ne peuvent pas dépasser les limites définies dans les

parametres d'essieu. Dans le cas contraire, le réglage deviendra inefficace et le systéme remplacera

Rapide . N N o
automatiquement les parametres par les paramétres d'essieu.

3Parametres d'alimentation

Délai avant alimentation : réglable entre 0 et 300 s. Le délai peut faciliter I'alimentation et la prise en charge par I'utilisateur
du dispositif d'alimentation.

Délai de post-alimentation : réglable entre 0 et 9,9 s. Il peut faciliter le retard du dispositif d'alimentation en cas de secousses
aprés le déplacement vers la bonne position et I'attente du 2e
travailler aprés que I'essieu d'alimentation soit complétement immobile.

Alimentation progressive : si cet élément est activé, le graphique de tableau factice dans la direction Y fonctionnera dans la
méme position, en exécutant un graphique linéaire, les axes U se déplagant une fois pour alimenter, la longueur de

déplacement des axes U est l'intervalle des deux graphiques linéaires dans la direction Y.

Remboursement progressif de I'alimentation : En raison de I'imprécision du déplacement des axes U, il est possible de

définir une valeur pour rembourser l'intervalle des deux lignes du graphique sur la direction Y.

4Réinitialiser les paramétres
Réinitialiser la vitesse : cela signifie que la vitesse de la liaison de I'axe X/Y est réinitialisée a l'origine.
Réinitialisation du démarrage de I'essieu X (Auto home)

Réinitialisation du démarrage de I'essieu Y (Auto home)
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Réinitialisation du démarrage de I'essieu Z (accueil automatique)
Réinitialisation du démarrage de I'essieu U (Auto home)
Vous pouvez sélectionner « Oui » ou « Non » dans le champ des quatre paramétres ci-dessus, qui permet de

confirmer si chaque essieu peut étre réinitialisé au démarrage.

4Parametres d'échelle Go

Mode de mise a I'échelle : « Bordure vierge » signifie que I'appareil est inactif pour démarrer I'apergu de la
bordure ; « Découpe de bordure en sortie » peut couper manuellement la figure bien traitée ; « Pointillage
aux 4 coins » signifie émettre de la lumiére aux quatre coins du cadre pour créer un point et éteindre la
lumiére. La taille et la position de cette figure peuvent étre vérifiées intuitivement grace aux quatre points.
La vitesse de bordure est la valeur de vitesse définie sur le clavier lorsque le systéme est inactif. Pour la
sortie lumineuse, sa puissance minimale/maximale est la valeur correspondante définie sur le clavier lorsque
le systéme est inactif (la puissance laser sur le pointillage aux 4 coins signifie la puissance maximale bien

définie).

Aller a I'échelle Vide : Cela signifie s'il faut étendre une certaine longueur en dehors du cadre réel de la figure

sur l'apergu/la découpe du cadre.

Si le cadre dépasse la bordure, l'interface le demandera. Si la touche Entrée est enfoncée a ce
% moment, le systeme coupera d'abord la bordure aux coordonnées maximales/minimales, puis

Rapide encadrera la figure. Cette bordure peut étre abandonnée.

5Autres paramétres utilisateur

Mode tableau : Vous pouvez sélectionner un tableau bidirectionnel ou un tableau unidirectionnel. Un tableau
bidirectionnel signifie que le tableau est découpé en séquence dans un sens et dans l'autre ; un tableau
unidirectionnel signifie que le tableau est découpé d'une direction a une autre. En sélectionnant un tableau
unidirectionnel, les éléments de chaque tableau sont les mémes en mode d'action et complétement
uniformes en termes de fluidité d'action, ce qui prend un peu plus de temps qu'un tableau bidirectionnel. Le
tableau bidirectionnel est I'option par défaut.

Position arriere : I'origine (I'origine relative) et I'origine absolue de la machine peuvent étre sélectionnées.

Ce parametre détermine la position de stationnement de la téte laser aprés chaque travail.

Réglage de la mise au point : il s'agit de la distance entre le point focal de la lentille de la téte laser et

I'origine de I'axe Z. Lorsqu'il n'y a pas de fonction de mise au point automatique, ce parameétre devient
invalide.

Jeu X : Le jeu des axes X, précis a 1 um.

JeuY:LejeudesaxesY, précisa 1 um.
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