中英文日报导航站 www.anydaily.com

            激光切割软件使用说明书

激光切割软件分为三种软件类型, 一种是基于CorelDraw的直接输出软件(以下: CorelDraw_Laser), 另一种是基于AutoCAD的直接输出软件(简称:AutoCAD_Laser).还有一种是独立软件（简称：LaserWork） 下面对独立软件进行介绍:

一、环境要求
1. CPU 586 以上，建议PIII 或PV 以上
2. 内存，建议使用1G 以上
3. Windows2000/XP,/Vista 建议使用XP操作系统

2、 安装与启动
     1  安装

        双击打开（图1程序）。
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        如下图所示，点击（下一步）。
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       弹出以下对话框，点击（更改）选择安装的路径，默认安装C:\Program Files\HSLaserCut。
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点击（下一步）继续安装，弹出以下对话框:
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点击（完成），完成安装软件。



[image: image5.png]ZHE) R®BE) 2EQ) BEE ZEW )
DeHd =) LAY

[ S P S PO SO 2 IO PG -3 e = )
2
AN
o
O
2
Al L T
E I () : 1000
=] ‘l SEE (/min) : 400
] T ™
E ¥ B
e st
.
L ®O: COM3 - f: HATHE
E T
T ER IR RS, BURBEL TR 102470 E R HF





3、 HSLaserCut主界面详解

标注1：新建、保存、另存为、导入等基本功能。

标注2：图形编辑功能，能放大、缩小、移动显示区域、按页面范围显示或者按图形范围显示 等功能。

           举例：页面范围显示如下图：
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             举例：图形范围显示如下图：
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举例阵列加工

 即一个图形复制多份多行多列输出到机器加工.


       假如当前要输出一个圆, 如图13所示:
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行列设置 中的参数说明如图13所示.

按如图13 所示的行列设置输出加工, 则实际输出图形如图14所示:
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标注3: 可以绘出简单的圆形、长方形等图形。
标注4：机器的参数设置，请往下参阅有详细解释

标注5：工具栏与状态栏，勾选则显示，反之不显示。
标注6：公司信息

标注7：标注3的快捷方式。
标注8：标注1与标注2的快捷方式。
标注9：用于做图层输出加工，给图形分层加以不同颜色以达到按图层先后顺序加工的效果。

4、 HSLaserCut的使用说明

1.设置数据精度

1.1 点击（设置s）,选择数据精度。
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1.2 文件参数设置
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    1.3 文件格式 的选择

(1) HSLaserCut的设置

支持PLT、AI、DXF三种格式

a. 一般选择”AI” , “曲线精度”一般设置在80~100之间. 精度值越大, 曲线越光滑, 相应的切割速度也会稍快. 

注意: 精度设置得太大, 加工时可能会造成激光头抖动的现象, 此时应该相应地设小精度值;

精度设置得太小, 加工输出的曲线可能会不光滑(甚至圆弧会变成直线), 此时应该相应得设大精度值
b. 当选择”AI”时, 输出加工发现图形有异常(如: 输出时图形多了一条线段) 时, 可以选择”PLT”.

(2) ”DXF”文件格式.


a. 曲线精度
一般设置在80~100之间. 精度值越大, 曲线越光滑, 相应的切割速度也会稍快.

注意: 精度设置得太大, 加工时可能会造成激光头抖动的现象, 此时应该相应地设小精度值;

精度设置得太小, 加工输出的曲线可能会不光滑(甚至圆弧会变成直线), 此时应该相应得设大精度值
b. 是否 输出文字



当需要输出文字时, 在前面选勾; 反之, 不选勾

.

（3）界面显示的速度单位

   选择“米/分钟/（m/min）”界面单位就以“米/分钟/（m/min）”的格式显示。反之以 “毫 米/秒/(ms/s)”的格式显示。                                                                                                               

       2.密码设置
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        2 .1密码设置

厂家使用此功能来设置厂家密码和用户的期限密码. 

设置密码的步骤如下:

(1) 点击 密码设置 按钮, 弹出 输入厂家密码 对话框如图1-11所示:

[image: image13.png]







(2)  用USB接口把电脑和激光机器相连, 输入正确的厂家授权密码和选择正确的USB端口后, 点击

    确定 按钮, 弹出 密码设置 对话框如图1-12所示:
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a) 厂家密码 的设置

点击 图1-12 中的 厂家密码 按钮, 弹出 设置厂家密码 对话框如图1-13所示:
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根据图1-13所示依次输入旧密码, 新密码, 确认密码, 选择USB端口后, 点击 修改 按钮, 修改成功后弹出如图1-14所示的界面, 表示已经修改了厂家密码. 
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（b）期限密码 的设置

点击 图1-12 中的 期限密码 按钮, 弹出 设置期限密码 对话框如图1-15所示:
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根据如图1-15所示依次输入 加密期数, 加密时间, 厂家密码, 选择 USB端口 后, 点击






保存密码 按钮, 弹出如图1-16所示的界面:
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根据图1-16所示输入 文件名, 然后点击 保存 按钮, 弹出如图1-17所示界面表示 保存成功.
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附: 

        ① 密码文件格式的介绍.  举例说明, 假如有密码文件1.txt如图1-18所示:
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其中, “1: 8454DG”表示第1期的密码为8454DG, “2: BR47U3”表示第2期的密码为  BR47U3, 依此类推, ”N: XXXXXX”(N为整数, X表示任意的阿拉伯数字或字母)表示第N期的密码为XXXXXX; 最后,“S4W5VH”(即最后一行文本)表示解除限制的密码为S4W5VH.

② 厂家密码到期时, 用户如何解除密码的限制?

当厂家设置的期限密码到期时, 打开LaserWork, , 都会弹出如图1-19所示的界面:
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按图1-19所示, 先选择正确的USB端口, 然后按 确定 按钮, 弹出界面如图1-20所示:
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说明: 图1-20表示需要输入第1期的密码, 此时用户可以输入第1期的密码, 或 期限解除的密码. 当输入的是 期限解除的密码 , 机器以后将不会被锁.
按图1-20所示, 输入 密码, 选择正确的USB端口 后, 然后按 确定 按钮. 

  3。数据导入

    3.1 选择文件（导入I）
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   弹出下图,文件类型一般选择(Supported files1)。勾选（预览）可以预览图片，反之不可以。   
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四、 激光加工  
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标注1 : 每个图层对应其中的一项, 每项都有: 该图层的颜色(如果该图层是位图则会用BMP标注), 激光加工的参数(如: 加工方式, 速度, 最小功率, …等); 

标注2, 标注3 : 点击 上移, 下移 按钮可以改变标注1中的图层的排列顺序;

标注4:  机器加工完毕后激光头所回位的位置。;

标注 5: 显示图形. 

4.1图层参数设置


[image: image26.png]Hom >»Nv0O0/» 5

= | = cealm@

T e ™ @ B P P R &

BT
SEE (n/min) ¢
BNTHE (%)

E BRI )1
E RERS = g
B WA ke

0 (0-5mn) £

LT

BAFIERT (ns) :
BAAIERT (ns) :

R

i

TRIMEFE TSRS » RUREL TR 1026 7ce R B -

EE ThEN S
0.00 0

+t# T#

SHHEERE (nn) : 10-00

SEE (n/min): 4. 00

T

o Com - R

Frih
e =
RTFHIH

|23

-

NIE

AT
T

&1k
S

nE





如图 上图 所示, 用鼠标左键双击需要修改参数的图层所对应的项, 弹出界面如下图：
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图1-27

⑴ 如何设置恰当的最小功率, 最大功率 ?
如果整个加工过程, 激光都太大, 则把最小功率,最大功率都设小, 反之, 设大;

如果加工过程中, 有的地方激光太小, 则把最大功率设大;

如果加工过程中, 有点地方激光太大, 则把最小功率设小.

⑵ 不同 加工方式 下, 加工参数的设置.

加工方式 包括: 激光扫描, 激光切割, 激光打点. 其中位图图层(即BMP图层)只能 激光扫描 加工.

① 激光扫描 的加工参数的设置


如图1-27, 加工方式选择 激光扫描, 显示界面如图1-28(或图1-29)所示:
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矢量图层(即颜色层) 不支持 反色雕刻 和 优化扫描.

反色雕刻 : 不选择反色雕刻 , 则遇到位图的黑点出激光, 遇到位图的白点不出激光; 选择反色雕刻, 则遇到位图的白点出激光, 遇到位图的黑点不出激光.

优化扫描: 选择 优化扫描 会自动调整用户设置的 扫描间隔 到最佳值, 使扫描效果最佳. 否则, 按照用户设置的 扫描间隔 扫描图形. 一般都选择 优化扫描.
斜坡效果: 选择了 斜坡效果 , 可以使扫描后的图形,轨迹边缘呈现斜坡, 从而达到立体的效果;


此时设置的 最小功率 对应 坡顶的功率, 最大功率 对应坡底的功率；不选择斜坡效果时设置最大功率和最小功率为相同大小.

斜坡长度: 即斜坡的长度.

字体加粗: 包括 不处理, 阴雕, 阳雕.

不处理: 不进行字体加粗处理

阴雕: 当字体进行阴雕(什么是字体阴雕? 参照以下附 的说明)时,对字体进行加粗处理. 注意: 当字体进行阴雕 时,而 字体加粗 选择 阳雕,字体笔画不会加粗,相反只会变细.

阳雕: 当字体进行阳雕(什么是字体阳雕? 参照以下附 的说明)时,对字体进行加粗处理. 注意: 当字体进行阳雕 时,而 字体加粗 选择 阴雕,字体笔画不会加粗,相反只会变细.

附: 什么是字体阴雕,字体阳雕? 


字体阴雕: 文字没有加外框, 扫描的是文字本身, 如下图所示:

                         [image: image29.png]Xk 3 1% FH




    字体阳雕: 文字加了外框, 扫描的是图形的底部, 如下图所示:
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扫描方式: 包括水平单向,水平双向,竖直单向,竖直双向. 

水平单向: 激光头在水平方向来回扫描图形, 但只往一个方向扫描时才出激光, 如:当激光头从右往左扫描时出激光, 而从左往右扫描时不出激光.

水平双向: 激光头在水平方向来回出激光扫描图形.

竖直单向: 激光头在竖直方向来回扫描图形, 但只往一个方向扫描时才会激光, 如: 当激光头从上往下扫描时出激光,而从下往上扫描时不出激光

竖直双向: 激光头在垂直方向来回出激光扫描图形.

注意 : 一般采用 水平双向 扫描方式

扫描间隔: 即激光头隔多长距离扫描下一条线. 间隔越小, 扫描后得图形越深; 反之, 越浅.

     建议: ①对于矢量图层(即颜色层), 扫描间隔一般设置在0.1mm以下. ②对于位图图层(即BMP层), 扫描间隔一般设置在0.1mm以上, 然后通过改变 最小功率 和 最大功率 来使扫描后的图形深度达到理想效果.

②激光切割 的加工参数的设置

              如图1-27所示, 加工方式 选择的是 激光切割.

              封口 : 表示闭合图形接口处的延长线的长度.  一般设置为0; 设置大于0(0~2mm)的值, 通常用于切割有机玻璃的工艺, 以消弱接口处明显的凸起效果.

③激光打点 的加工参数的设置


  激光打点 即沿着图形的轨迹打点.

  如图1-27, 加工方式选择 激光打点, 显示界面如图1-30所示:

  [image: image31.png]BT
SEE (n/min) ¢
BNTHE (%)
BATHE (%) :

RERS:

ITHH:

HELION
TIPS (rn) =

BE

Wik





4.2 界面各按钮示意：
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标注一：联机操作软件时，机器所走的步进距离和速度。

标注二：以（标注1）数值为参考，按下X+键。激光头向右移动10MM 速度为4米/分钟。

标注三：Z轴升降平台，同标注2同理。

标注四： 举例说明 走边框 的意义, 如下图所示圆为实际的图形, 红色矩形为该圆的最小外界矩形, 点击 走边框 按钮后, 激光头就会沿着该矩形轨迹运行一次.

                   [image: image33.png]



标注五：举例说明 切边框 的意义, 如上图所示圆为实际的图形, 红色矩形为该圆的最小外界矩形, 点击 切边框 按钮后, 激光头就会沿着该矩形切割.
标注六：把当前的图形输出到机器加工. 操作步骤: 直接点击 开始 按钮 .

标注七：即: 把经过软件处理后的图形加工数据保存到文件. 

保存的文件下载到机器, 这样就可以直接通过机器面板的按键直接启动该文件输出加工.

操作步骤: 点击 下载 按钮, 然后在弹出对话框中输入要保存文件的名字, 再点击对话框上的 保存 按钮.。

标注八：单击暂停，停止正在加工的工作。再次单击机器继续工作。

标注九：停止当前加工工作。

标注10：把当前文件保存为.RD格式的脱机文件，用于U盘脱机加工（可拷贝到其他内存主板全脱机运行）。

         举例：保存一个圆形1的图案，
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标注11： 输出.RD格式的脱机文件（比如标注10中保存了 圆形1.rd 格式的文件。单击脱机文件输出在选择 图形1文件 确定后输出到机器开始加工）。

标注12：根据电脑和机器连接的USB端口来选择正确的端口.

标注13：设置加工工作完成后，激光头所回位的位置。有（当前位置、原定位点、机器原点）三种位置。

           当前位置: 激光头回到加工前激光头所在的位置. 

           原定位点: 激光头回到上一次的定位点, 定位点可通过机器面板的按键来设置.

           机器原点: 激光头回到机器的限位点.

标注14：点击 上移, 下移 按钮可以改变图层的排列顺序，排在上面的先加工
4.3 一般设置
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⑴ 限位位置 (图1-41标注1所示) 的设置

   根据机器限位的实际位置设置:

 
 
 
X限位在左, y限位在里(即: 上), 选择 “左上”.
  
     
X限位在右, y限位在里(即: 上), 选择”右上”


 
     
X限位在左, y限位在外(即: 下), 选择”左下”


 
     
X限位在右, y限位在外(即: 下), 选择”右下”。




 注意: 如果设置不正确, 输出的图形可能左右颠倒或上下颠倒.
⑵ 图形相对激光头位置(图1-41标注2所示) 的设置

     通过选择不同的值,使输出的图形位于激光头的 右下方, 或右上方, 或左下方, 或左上方. 


 X 设置为 左, Y 设置为 上, 表示输出的图形在激光头的 左上方. 如图1-42所示:
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X 设置为 左, Y 设置为 下, 表示输出的图形在激光头的 左下方, 如图1-43所示:

[image: image37.png]



        X 设置为 右, Y 设置为 上, 表示输出的图形在激光头的 右上方, 如图1-44所示:

[image: image38.png]&M@@




         X 设置为 右, Y 设置为 下, 表示输出的图形在激光头的 右下方, 如图1-45所示:










   [image: image39.png]



                 注意: 必须保证 限位位置 (图1-41标注1所示) 的设置正确.

⑶ 线与线连接精度(0-2mm) (图1-41标注3所示) 的设置

       当一条线的其中一个端点距离另一条线的其中一个端点的距离小于等于此值时, 软件内部认为此两条线段相连.

             举例说明, 如图1-46所示:
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如果线与线连接精度 值设置为 0.1mm, 因为|BC|=0.05mm<0.1mm, 所以认为AB, CD相连(即B, C点重合), 如图1-47所示:
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注意: 此值一般设置为0.1mm, 对于数据量非常大的图形, 为了减少加工前等待时间可以设置为0mm

4.4 机器参数
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⑴机器参数的说明如下:

A. 激光参数
a. 激光器类型：目前的激光器主要为三类，国产玻璃管、射频激光器（不需要预燃脉冲）和射频激光器（需要预燃脉冲），玻璃管采用模拟量进行控制，射频管采用数字量进行控制。当机器配置国产玻璃管时，选择激光器类型为“模拟量”，当为射频管时，对应选择占空比（需/无需预燃）。激光器类型选项修改后，应对系统进行复位，复位后修改起效。

b. 激光频率：该机器所配置的激光器所使用的控制信号的脉冲频率。

c. 最大功率（％）,最小功率（％）：激光器可设置的极限功率值，即在运行时，用户设置的最大功率不能高于此处设置的最大功率值，用户设置的最小功率值不能低于此处设置的最小功率值。

d. 开延时,关延时：若开关延时参数不为0，则当激光在进行开/关时，会提前开光和滞后关光，提前和滞后时间为所设置的开关延时时间。可设置范围为0us～0.1s。

B. 其他参数
a. 复位速度：该参数决定了机器开机时回原点的速度，若机器幅面较大，可设置复位速度偏大，但不能太大，控制器将该参数控制在50mm/s以内，即用户设置复位速度超过50mm/s时被认为无效。

b. 空程速度：该参数决定了机器在运动过程中，所有不出光的直线的最高速度。该参数最小不能低于X/Y轴起跳速度的小者，最大不能超过两轴的最大速度中的大者，若用户设置非法，控制器会自动将该参数置于以上范围内；空程速度设置较大，可缩短整个图形的工作时间，但设置太大，可能导致轨迹有抖动，设置时需综合考虑。

c. 扫描换行速度：该参数专用于控制在扫描工作方式时，上一行垂直移动到下一行的最高速度。若在扫描工作时，行与行的间距较大，或者在扫描分块图形时，每个分块的距离较大，而需要对每行或每个块进行精确定位时，则可设置扫描换行速度为一个较低的值。该参数最小不能小于换行时所对应的运动轴的起跳速度，最大不能高于换行时所对应的运动轴的最大速度，若用户设置非法，控制器会自动将该参数控制在以上范围内。

d. 加速方式：该参数决定运动中电机进行加减速的模式，即S形加减速还是T形加减速，电机取S形加减速时运行较平稳，速度略慢，取T形加减速时，运行略快，但不如S形运行平稳；默认取S形加减速模式。

e. 扫描方式：两种方式可选：一般模式和特殊模式，选择一般模式时，扫描时不做任何处理，当选择特殊模式时，将对光斑做处理。若启用了特殊模式，则应加大激光功率，光斑百分比越低，激光功率衰减越多，若要达到相同的扫描深浅程度，则设置的激光功率越大。选择特殊模式的目的是使激光器高功率短时间出光，在深度扫描时，取得底部较平的效果，但应注意若光斑调整不合适，则可能达不到该目的，且高功率短时出光工作模式会对激光器寿命有一定影响。默认选择一般模式。

f. 光斑大小: 当扫描方式选择一般模式时，该参数无效，当选择特殊模式时，该参数起效。控制器将该参数控制在50％～99％之间。

g. 阵列加工方式：可选择双向走阵列和单向走阵列。双向走阵列：即来回按顺序进行阵列的切割；单向走阵列：始终从一个方向到另一个方向进行阵列的切割。当选择单向走阵列时，每个阵列单元的动作模式完全一样，动作流畅性完全一致，但比双向走阵列略耗时间。默认选择双向走阵列。

h. 回位位置：可选择定位点和机器原点。该参数决定每次工作完毕后，激光头停止的位置，即定位点或机器原点。

i. 是否开保护：若机器配置有除水保护以外的附加保护信号，则在该选项中作相应选择。保护信号从通用输入口2输入（见主板说明书）。当使能了该保护信号后，控制器将对该保护信号作实时检测，当输入为高电平时，机器被保护，正在进行的工作将暂停，且激光被关闭。

C. 轴参数

a. 方向极性：若机器上电系统复位时，X/Y某个轴向机器原点的反方向运动，则说明该轴的方向信号极性不对，此时应断开该轴与电机驱动器的连接（否则主板检测不到限位，可能会导致该轴碰撞），然后等到主板上的D16闪烁后（表明已复位完毕，机器每次复位时，D16均先灭掉，等复位完毕后才开始闪烁，D16未闪烁前不可在PC上对所有参数进行读写，D16的位置见主板接口说明书），在PC机上修改该轴的方向信号极性，修改完毕后再按复位键对主板进行复位。

b. 限位极性：若运动轴到达限位位置时，触发一个低电平信号，使各限位对应的LED亮，当运动轴远离限位位置时，触发高电平信号，使限位指示灯灭，则此时的限位极性为负；反之，若运动轴靠近限位时对应指示灯灭，而远离限位时对应指示灯亮，则限位极性为正。限位极性设置不正确会导致系统复位时检测不到限位，从而导致轴的碰撞。
c. 控制方式：两种模式可选，即双脉冲和脉冲＋方向模式，根据机器实际配置的电机驱动器类型决定，一般为脉冲＋方向模式。控制方式选项修改后，应对主板进行复位，复位后修改起效。

d. 按键方向：正确设置了机器的方向极性后，在面板上按左方向键，若X轴向右运动，而按右方向键时X轴向左运动，说明按键方向设置错误，应作相应的修改；上下键对应Y轴的移动，若按向下键时Y轴上移，而按向上键时Y轴下移，则应该修改Y轴的按键方向。

e. 电机步距：即电机的脉冲当量，向电机发送一个脉冲时，对应运动轴走过的绝对距离值。在该值正确设置之前，可让机器切割一个较大的矩形（图形较大，可使误差较小），通过图形长度和测量长度来自动计算电机步距。

f. 最大速度：电机的驱动能力和运动轴的惯性决定了该运动轴所能够达到的极性最大速度。在进行扫描工作时，扫描速度不能超过扫描工作的轴所对应的最大速度值；在切割工作模式时，切割时的合速度不能超过X/Y两轴最大速度的小者。若运行时设置的速度值过大，控制器会自动将速度值保护在这个最大速度以内。

g. 起跳速度：运动轴从静止状态直接启动的速度，若该值过大，会导致电机丢步、抖动甚至产生啸叫，设置过小，会降低整个图形的运行速度。根据运动轴的惯性，一般可设置此值在8～15mm/s之间。若运动轴的惯性较大（轴较重），可设置一个较小的起跳速度，若运动轴的惯性较小（轴较轻），则可适当加大起跳速度。

h. 加速度：即运动轴在进行加减速运动时的加速度值，加速度设置过大，同样会导致电机丢步、抖动甚至产生啸叫，设置过小，会导致加速缓慢而降低整个图形的运行速度。对应惯性较大的轴，如横梁所对应的Y轴，一个典型的设置范围为800～3000mm/s2，对应惯性较小的轴，如小车所对应的X轴，一个典型的设置范围为10000～20000mm/s2。

i. 幅面：即该运动轴所能行走的最远距离，根据机器的实际情况而定。

⑵ 如何输入某一个机器参数?


      举例说明, 假如要修改 复位速度 , 如下图所示: 
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如图1-49所示, 用鼠标单击或双击 复位速度 处, 看到该处有输入框时, 输入你所需要的复位速度值

即可.  

⑶打开 参数文件



操作步骤： 如图1-49, 点击 打开 按钮, 在弹出的对话框中选择你要打开的参数文件, 然后点击

弹出对话框中的 打开 按钮, 此时界面中显示参数文件中的参数值. 

⑷保存 当前机器参数到文件



当 保存 按钮有效时(按钮呈灰色时为无效; 只有当从机器中读取了机器参数或者打开了参数文件后, 该按钮才会有效), 可以点击 保存 按钮把当前界面上的机器参数保存到文件,以便以后可以通过该保存的参数文件写参数到机器.



操作步骤: 如图1-49, 点击 保存 按钮, 在弹出的对话框中输入文件名, 然后点击弹出对话框中的

保存 按钮. 这样界面上的机器参数就保存到了文件.

⑸读参数 操作



操作步骤: 如图1-49, 先选择正确的USB 端口 , 再点击 读参数 按钮, 等待片刻后, 如果读参数成功就会弹出界面如图1-50所示:
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⑹写参数 操作



当 写参数 按钮有效时(按钮呈灰色时为无效; 只有当从机器中读取了机器参数或者打开了参数文件后, 该按钮才会有效), 才可以进行 写参数 操作.



操作步骤: 如图1-49, 先选择正确的USB 端口, 再点击 写参数 按钮, 等待片刻后,如果写参数成功就会弹出界面如图1-51所示:
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⑺电机步距 的 设置

图1-49中,用鼠标单击或双击 电机步距 处, 界面显示如图1-52所示:
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如果知道 电机步距 的精确值, 直接在电机步距的输入框内输入该值即可.

如果不知道 电机步距 的精确值, 可以通过软件计算得到, 操作步骤如下:

①在CoreDraw(相对于软件CorelDraw_Laser)或AutoCAD(相对于软件AutoCAD_Laser)中做一个特定长高L*H(L表示长度, H表示高度)的矩形. 此矩形如图1-53所示:
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②使用CorelDraw_Laser 或 AutoCAD_Laser切割该矩形, 用长度测量仪器测得切割的矩形的长高


l*h (l表示长度, h表示高度), 如图1-54所示:
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③ 进入上图1-49所示的界面, 点击 读参数 按钮 正确读取当前机器的机器参数.

④ 如上图1-52所示, 点击 电机步距 的按钮, 弹出界面如图1-55所示:
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如图1-55所示, 输入相应的 图形长度 和 测量长度. 

⑤ 点击 图1-55中的 确定 按钮.  则会显示界面如图1-56所示:
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4.5 文档管理
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⑶ 下载 操作

操作步骤: 如图1-57所示, 先选择正确的USB 端口, 再点击 下载 按钮, 然后在弹出的对话框中选择要下载的文件, 再点击 弹出对话框的 打开 按钮.

⑷ 删除 操作

          操作步骤: 如图1-58所示,先选择要删除的文件(参照图1-58标注1的说明), 然后点击 删除 按钮.

⑸ 全部删除 操作


操作步骤: 如图1-58所示, 直接点击 全部删除 按钮. 

⑹ 加工 操作

操作步骤: 如图1-58所示,先选择要加工的文件(参照图1-58标注1的说明),     然后点击 加工 按钮.

4.6激光输出, 介绍相关参数的设置,.
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   ⑴切割(优化路径) (图8标注1所示) 的设置

           
激光切割时用来优化切割的路径.


1按图层顺序输出

即按标注1中所示的从上到下排列的图层顺序,依次输出图层到机器加工,    一般不选择(前面不打勾) 按图层顺序输出.
 2由内到外 和 寻找切割点


如果闭合图形内部还有其他图形, 则先切割完内部的所有图形后再切割该闭合图形. 
选择了 由内到外 再选择 寻找切割点 , 会从闭合图形中寻找一个比较理想的点开始切割.

对于特殊的工艺, 选择 由内到外 和 寻找切割点, 如: 切有机玻璃. 一般情况下不选择 由内到外.
3分块处理


系统自动选择 分块处理 (即前面打勾).
1. 高度, 方向的设置, 对于不同的图形要设置不同的 高度 值, 对于排列没有规则的图形 高度 一般设置在10 ～ 20mm之间.  方向 可以根据加工需要 选择 从上到下, 或从下到上, 或从左到右, 或从右到左.
注意: 对于排列有规则的图形,  如果要达到理想的切割顺序, 必须设置好合适的高度值.  举例说明:
a. 切割 文字, 设置 高度 值等于文字字体的高度
b. 加工 由短线段组成的挡光板, 设置 高度 值小于上下行的间距.
2. 切阵列图形 的设置
 一般不选择切阵列图形 (即前面不打勾), 对于切割阵列图形, 可以选择此属性(既前面打勾). 
              比如: 切割阵列圆, 可以选择 切阵列图形, 设置 高度 值小于圆直径
4原始路径,按图层顺序输出

      选择了原始路径,按图层顺序输出 后, 局部最优, 由内到外, 分块处理 的路径优化都将无效. 表示按照图层在Laser Work中作图的顺序输出到机器加工. 


一般不选择该属性(即前面不打勾); 因为软件内部不需要特别的路径优化算法处理, 输出加工时几乎不需要等待时间, 所以在输出数据量非常大的图形时,可以选择此属性而不用等待软件算法处理的时间.
5扫描(反向间隙)( 图8 中标注2所示)的设置


激光双向扫描图形时, 由于机器皮带拉伸的关系, 可能会造成扫描后图形的边缘不平整. 所以增加反向间隙来修正. 特定的速度下有特定的反向间隙; 一般,速度越大,反向间隙越大. 

①增加反向间隙

     鼠标左键点击 图9中标注2块中的 增加 按钮, 弹出界面如图九所示:
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如图久所示中输入 速度(如: 8), 反向间隙(如: 0.3), 再点击 确定 按钮. 则显示界面如图10:
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在图10中可以看到 扫描(反向扫描) 块中多了一项”8.00 | 0.30”, 表明激光扫描速度为8m/min时,反向间隙为0.30mm. 

如上相同的操作,可以再增加一项 ”10.00 | 0.40”, 如图11所示:
        [image: image55.png]Rt

IR G HEE )

RERIMFHE

BB

BTAAEB

CIRESUER

WE 000 A AEET -
[EEENE T
RO ERRIEARE

ERRE o
BERKE Gn): 50000

—BRE HEsY NEE

134 (RAER)

T (n/min)
.00
10.00

5

FIEE
X 1
X (AR

0,000
0,000

AR
030
00

s

TR
+ 0.0m0

+ 0000

AHEEEE

B





                     

此时, 激光扫描速度为8m/min时的反向间隙为0.30mm; 激光扫描速度为10m/min时的反向间隙为0.40mm. 

此种情况下,如果以9m/min的速度激光扫描图形, 则反向间隙为 0.3+(9-8)/(10-8)×(0.4-0.3)=0.35mm; 如果以大于10m/min的速度激光扫描图形, 则反向间隙等于10m/min时的反向间隙0.40mm, 如果以小于8m/min(如:6m/min)的速度激光扫描图形,则反向间隙为6/8×0.30=0.225mm; 所以没有必要对于每一个速度值都增加一个反向间隙.
②修改反向间隙

鼠标左键双击 扫描(反向间隙) 块中需要修改的反向间隙的项, 如” 10.00 |0.40 ”, 则弹出界面如图12
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 如图12, 输入合适的 反向间隙 (如: 0.45)后, 点击 确定 按钮, 即把扫描速度为     10m/min对应的反向间隙修改为0.45mm了. 

③删除反向间隙

用鼠标单击 扫描(反向间隙) 块中需要删除的反向间隙的项, 然后点击 删除 按钮. 

布满幅面设置 :

 根据幅面的大小和当前用户设置的行列间距, 来确定最多可以输出多少列(即X个数)

多少行(即Y个数). 

操作步骤: 

 ① 点击 布满幅面设置 按钮, 弹出界面如图15所示:
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  ② 如图15所示, 输入实际的 X幅面 (如:1000mm) 和Y幅面(如:800mm) , 点击 确定 按钮. 

则会出现界面如图16所示: 
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图1





标注6





标注5





标注2





标注4





标注3





标注1





标注9





标注8





标注7





表示当前的图形(这里是一个圆)复制2*3=6份, 以2列3行输出到机器加工, 其中列间距为51.736+5=56.736mm, 行间距为51.736+4=55.736mm.





图13多列多列输出一个圆








Y方向相邻的两个圆之间的间隙








当前图形(这里是一个圆)的宽度





当前图形(这里是一个圆)的高度








说明:


上下相邻两个圆圆心之间的距离为行间距等于205.405+4=209.405mm.


左右相邻两个圆圆心之间的距离为列间距等于


186.406+5=191.406mm





X方向相邻的两个圆之间的间隙





图14





2. 选择USB端口





1. 输入6位厂家密码





图1-11





图1-12





5. 最后, 确认修改密码





4. 选择USB端口





3. 重复输入新的厂家密码





2. 输入新的厂家密码





1. 输入旧的厂家密码





图1-13





图1-14





1. 输入加密期数





2. 输入期限时间





3. 输入厂家密码





4. 选择USB端口





5. 保存期限密码到文件





如图1-15





2. 保存到文件





1. 输入密码文件的文件名





图1-16





图1-17





图1-18





图1-18  密码文件1.txt





1.选择正确的USB端口





2. 确定





图1-19





1. 输入第1期的密码





2. 选择正确的USB端口





“NO.1”表示需要输入第一期密码





图1-20





标注5:显示要加工的图形





标注4





标注3





标注2





标注1





鼠标左键双击图层相应的项





有两个选择: 是 和 否.  选择 是, 对应的图层将输出加工; 选择 否, 不会输出加工.





激光加工的速度; 速度影响加工的效果: 速度越慢, 加工效果越好, 轨迹越光滑; 速度越快,加工效果越差,轨迹越不光滑;  速度值为0表示使用默认的速度(即机器面板上设置的速度). 请输入合适的速度值!





功率值的范围为0~100, 表示加工过程中激光的强弱; 值大,则激光强,值小,则激光弱; 值为0表示使用默认的功率


(即机器面板上设置的功率).





加工方式,表示加工对应图层的方法; 若当前选择的是矢量图层(即颜色层), 则包括三个选择: 激光扫描, 激光切割, 激光打点; 若当前选择的是位图图层(即BMP层), 则只包括一个选择: 激光扫描. 


(可以看出图中选择的图层为矢量图层)








所打的点之间的距离.





加工时激光在一个点上一直出激光的时间. 值越大, 所打的点越深, 反之, 越浅.





标注14





标注1





标注9





标注8





标注7





标注6





标注5





标注4





标注3





标注2
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标注13
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当前激光头所在的位置





图1-42





图1-43





当前激光头所在的位置








图1-44





当前激光头所在的位置








图1-45





当前激光头所在的位置








说明:


两条线段AB, CD, 其中B点和C点的距离|BC|=0.05mm





图1-46





说明:


此时认为B, C 点重合





图1-47





图1-49





图1-50





此时, 电机步距 后出现输入框和一个按钮





电机步距 按钮





如果当前要计算X 轴的电机步距, 则输入l 值;


如果当前要计算Y 轴的电机步距, 则输入h 值.








如果当前要计算X 轴的电机步距, 则输入L 值;


如果当前要计算Y 轴的电机步距, 则输入H值.





标注1: 用鼠标右键点击来选择文件





读取成功后, 保存在机器上的所有文件显示在界面上





标注2





标注1
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图8





图九





图10





图11





图12








图15





根据Y幅面为800mm, Y间距42.857+4=46.857mm, 得到Y个数为17








根据X幅面为8000mm, X间距50+5=55mm, 得到X个数为14





图16
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