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Rozdziat 1: Opis oprogramowania

1.1 Wprowadzenie
CutterServer to program do ustawiania parametrow narzedzia oraz edytowania zadan

ciecia. Uzytkownik wykorzystuje iBrightcut, iPlycut oraz Smartcut do edycji plikow
ciecia, po czym wysyia je do CutterServer w celu kontrolowania ciecia.

1.2 Proces ciecia

IBrightCu . IPlyCut ; SmartCut

Zadanie produkcji

Edycja w CutterServer

| |

Zadanie ciecia

1.3 Instalacja i Srodowisko robocze
1.3.1 Wymogi PC i tablicy DSP

CPU: 2,0 GHz lub wiecej



Pamiec: 4 GB lub wiecej

Karta graficzna: 256MB lub wiecej
Rozdzielczo$¢: 1024 X 720 lub wiecej
Wersja DSP: 2.2.8 lub nowsza
Wersja FPGA: 1.3.7 lub nowsza

1.3.2Wymogi systemowe i Srodowiskowe

System: Windows 7, Windows 10 (32bit\64bit)
Wersja CutterServer: V3.0.0.1
Data CutterServer: 2018.8.30,1

1.3.3Instalacja oprogramowania

< Uwaga: W systemie Windows 7 i Windows 10 nalezy uruchomi¢ z uprawnieniami
administratora.

<> Uwaga: Wybierz chinski lub angielski pakiet instalacyjny, zgodnie z jezykiem
systemu. Jak pokazano na rys. 1.

Please choose to install language

English

CutterServer

(Rysunek 1)



W systemie Windows 7 i
Windows 10 pakiet
instalacyjny nalezy
uruchomié¢ z uprawnieniami
administratora.

Uwaznie zapoznaj sie z
trescig licencji
oprogramowania, po czym
zatwierdz jg, klikajgc na ,|
agree to the terms of this
license agreement”
(Zgadzam sie z warunkami
niniejszej licencji).

Wybierz sciezke instalacji
programu

Nacisnij ,Finish” (Zakoncz),
aby zakonczy¢ instalacje.

Welcome

The nwnership of software and intellectual property nghts owned by
son shall modify, adapt.
ve product of the software
1e source code of the
| npde, disassemble or
olharwise. Otherwize. Hangzhou Alka Technalegy Ca | the company
will pursiia its lagal raspansibility
Thiz software is suilable for all models in Hangzhou Alke Technology
Co. Lid. production Software version is updated without notice

CutterBerver

BEfCutterSemer

Installation Successful

Tha CullerSer jun g complite

Thank




1.4 Interfejs oprogramowania oraz opis funkgc;ji

1.4.1 Instrukcja konfiguracji

Przed rozpoczeciem pracy z oprogramowaniem sprawdz, czy urzgdzenie tngce jest
specjalnym modelem. Jesli jest to urzgdzenie o podwaojnej belce, wyposazone w wiele
falownikéw lub frez 1 kW, zmodyfikuj parametry w pliku konfiguracyjnym SysConfig w katalogu
programu. Metoda modyfikacji parametréw jest nastepujaca:

1. Podwdjna belka: Zmodyfikuj parametry w pliku konfiguracyjnym SysConfig w katalogu
programu, zmieniajgc tryb podawania na tryb ciggniecia (Push=1).

2. Wiele falownikéw lub frez 1 kW:

Za pomocg kombinacji klawiszy Ctrl+Shift+Alt+C otwdrz okno konfiguracji funkciji, jak pokazano
na rys. 2. Kliknij na [Other Function Settings] (Pozostate ustawienia funkgji), aby zmodyfikowac¢
parametr [Inverter Related Settings] (Ustawienia falownika). W przypadku zainstalowania 3
falownikow, ich liczba w ustawieniach wynosi 3; analogicznie, przy 4 urzadzeniach, w
ustawieniach widoczna jest liczba 4.

[Router related settings] (Ustawienia frezu); zmodyfikuj kierunek obrotéw frezu. Czy jest on
zgodny czy tez przeciwny z ruchem zegara, nie ma znaczenia. Musi by¢ ustawiony zgodnie z
kierunkiem obrotéw wrzeciona. (Patrz ,Instrukcja frezu 1 kW”).

| Commands Function Conﬁ_gwation_' Other functional settings. | Knife helder canﬁg_ur_alion':
Speed Direction Of Milling Cutter Clockwise
The number of the frequency converter 1

| Sure |

(Rysunek 2)

1.4.2 Opis gtéwnego interfejsu

Po otworzeniu programu CutterServer pojawia sie gtéwny interfejs, przedstawiony na rysunku 3.



(Rysunek 3)

1.43 Wprowadzenie do funkcji ikon

Poz. Ikona [Opis funkcji
Ikona rozpoczecia ciecia: Kliknij na te ikone po okresleniu
1 O zadania ciecia. Pozwala na wstrzymanie ciecia; aby
kontynuowac, kliknij jg jeszcze raz.
___ |lkona anulowania ciecia: Klikniecie na te ikone pozwala na
2 ‘ ( < ) anulowanie biezgcego zadania ciecia. Nie jest mozliwe
2 pozniejsze kontynuowanie zadania.
Ikona podgladu: Po kliknieciu na te ikone maszyna
3 @ wyswietli zakres ciecia wskazany czerwonym
|

podswietleniem, zaleznie od rozmiaru zadania ciecia.




Poz. Ikona [Opis funkcji
am lkona przenosnika: Po kliknigciu na te ikone, maszyna
4 :. automatycznie przeniesie materiat zgodnie z ustawiong
. " dtugoscig posuwu (tylko w maszynach z przeno$nikiem).
Ikona wigcznika pompy prozniowej: Klikniecie na te
5 3 lkone pozwala na wigczenie pompy; ponowne klikniecie
' wylacza ja.
6 . 1 [kona odwrotnego nadmuchu pompy: sterowanie zmiang
_-m kierunku dziatania pompy
__ llkona potozenia poczatkowego maszyny: Klikniecie na
7 1‘6. - [te ikone powoduje powrot gtowicy tngcej do potozenia
" poczatkowego.
5 [kona resetu osi Z: po wybraniu narzedzia i kliknigciu na
8 ")} te ikone system wykona automatyczny reset wybranego
" |narzedzia w osi Z.
' . Ikona wzglednego potozenia poczgtkowego: Klikniecie
9 _ na te ikone spowoduje powrot gtowicy do potozenia
: poczatkowego ciecia dla ostatniego ciecia.
10 ' Automatyczne uruchomienie noza
1
11 Reczne uruchomienie noza




Przetacznik folii ostonowej dla GLS

12 '

13 el Przetgczenie na iBrightCut

_ ~ |Wiacznik sitownika cisnieniowego: pozwala na reczne

4 o% | |przesunigcie za pomoca klawiszy kierunkowych (po

E‘ | \Wigczeniu sitownika nalezy przesungé gtowice maszyny w
=== kierunku X, a nastepnie uniesc¢ sitownik).

14

1.4.4 Automatyczne uruchamianie noza

).

* Wybierz narzedzie tngce, a nastepnie kliknij na ikone AKI

. Otworzy sie ponizsze okno dialogowe; kliknij na [AKI]

Presethnife |POT X | mm

Present | 33.30 [mm v [ [

Alternative felt thidness 0.0 mm  Repair: 0.00 [ | mm
Modify |

| Chedk Photoslectric Mo Instruction

ClstartTest | Exeaite

* Opis parametréw:

Parametr Opis

ngézlr'%r;vegggﬁ: e Wyswietla nazwe aktualnie wybranego narzedzia
Current height

(Biezaca Biezgca gtebokos¢ narzedzia

wysokos¢)

Po dokonaniu kontroli nalezy wcisng¢ dowolny klawisz
kierunkowy; gtowica automatycznie przesunie sie do
potozenia punktu poczgtkowego

Start test
(Rozpocznij test)




Initialization

opuszczenia
noza)

point XY (Punkt | Rzeczywiste wspéitrzedne potozenia urzadzenia AKI (rézne

poczatkowy XY) | parametry dla réznych pozycji)

Spare felt , ) ] . ,

(Wolny filc) Podczas korzystania z frezarki sprawdz grubos¢ wolnego filcu
i wprowadz jg w pole gruboéci filcu.

Knife down

compensation

(Kompensacja

Kompensuje btagd pomiedzy urzgdzeniem AKI a stotem.
Zakres kompensacji pomiedzy recznym ustawieniem
narzedzia a automatycznym ustawieniem narzedzia wynosi +5
mm (pierwszy, drugi i trzeci uchwyt mogg by¢ niespdjne).

(Inicjalizacja)

Modif

(Mod%‘ikuj) Po zmianie kompensaciji kliknij na Modify (Modyfikuj), by
zastosowac zmiane.

Initialization

Po kliknieciu na te opcje maszyna automatycznie rozpocznie
inicjalizacje noza.

Cancel (Anuluj)

Klikniecie spowoduje zakonczenie inicjalizacji noza i wyjscie z
interfejsu.

» Czeste problemy z AKI zostaly przedstawione w ponizszej tabeli

Alarm

Opis

| CutterComServer

| Does not support automatic knife.

Urzadzenie tngce nie ma funkcji AKI

[ CutterServer

| surc

No selected

Brak wybranego narzedzia; wybierz najpierw typ

] .
/ narzedzia.




AKI nie jest dostepne dla biezgcego narzedzia
(dotyczy: narzedzie do ciecia klinowego,
narzedzie do ciecia bruzdowego, narzedzie
obrotowe 28 mm, narzedzie obrotowe 45 mm,
[ = rysik, czerwony wskaznik).

| This tool does not support automatic knife

Red light and pen do not support automatic knife.

Wybrano czerwony wskaznik lub rysik.

n

1.4.5 Reczne uruchamianie noza

9
ki

* Najpierw wybierz narzedzie, po czym kliknij na ikone recznego uruchamiania
noza.

+  Otworzy sie ponizsze okno dialogowe

" Manual Knife Infialization

Preset knife holder: PaT
Height befone adjusn i]ni mm
Present height; 0.00 mm
Wi Adjust
Step{mm) w |
D1 mm Down |
[ see ][ canesl

* Podniesienie/opuszczenie narzedzia mozna regulowa¢ za pomocg przyciskow
Up (Gora) i Down (D6t) w oknie dialogowym. W przypadku duzej odlegtosci
ostrza od filcu, mozna uzy¢ klawiszy skrotu Ctrl+Strzatka w dot, by przyspieszy¢
opadanie. Gdy néz zblizy sie do filcu, powoli wcisnij przycisk, by wykonac¢
ostrozne opuszczenie ostrza. W chwili, gdy ostrze zetknie sie z filcem, kliknij na

OK, by zakonczy¢ inicjalizacje. Jak pokazano na rys. 4.



|_

(Rysunek 4)

» Limit maksymalnej gtebokosci opuszczenia

> Przy recznej inicjalizacji noza maksymalna gtebokos¢ opuszczenia to 260 mm.

> Zresetowanie modelu usunie maksymalng gteboko$¢ dla wszystkich narzedzi,

ustawiajgc jg na 10 mm.

> Automatyczna gtebokosé¢ inicjalizacji noza lub reczna gteboko$¢ inicjalizacji

noza plus 1 mm stanowi gtebokos¢ maksymalng.

Maksymalna gtebokos$¢ ustawienia noza {33,300 mm

0,000 ~ 34,300

> Podczas recznej modyfikacji gtebokosci narzedzia nie mozna przekroczy¢ jego

maksymalnej gtebokosci, lecz mozna ustawi¢ wartos¢ mniejsza.

> Aby zmieni¢ zakres maksymalny, ponownie wykonaj inicjalizacje.

1.4.6 Parametry narzedzi

Wybierz narzedzie do ustawienia, kliknij prawym klawiszem, by otworzy¢ okno

wiasciwosci, po czym zmieh parametry w oknie dialogowym. Mozliwa jest teraz

modyfikacja parametrow narzedzia. Okno dialogowe ustawien parametrow jest

przestawione na rysunku 5.



| Parameter Set

Knife holder/knife tool modification

Parameter itemn Value Unit ‘ Range Of Value =
SOCKET2 POT =
Positive angle of knife and X axis 0.000 limit -360.000 ~ 360.000
Knife-up compensation 0.000 mm -100.000 = 100.000
Knife-down compensation 0.000 mm -100.000 ~ 100.000
Knife lifting angel 360.000 limit 0.000 ~ 360.000
XY movement speed 0.050 m/s 0.010 ~ 1.500
Knife-lower speed. 93,749 mm/s 0.010 ~ 1000.000
Knife lifting speed 93,749 mm/'s 0.010 ~ 1000.000
Movement acceleration 0.050 G 0.010 ~ 1.500 =
Setting acceleration 0,025 G 0.010 ~ 1,500
The maximum knife setting depth 33.300 mm 0.000 ~ 34,300
Waiting time before setting 10.000 ms 0.010 ~ 10000.000
Waiting time before knife lifting 10.000 ms 0.010 ~ 10000.000
Waiting time after setting 10.000 ms 0.010 ~ 10000.000
Waiting time after knife lifting 10.000 ms 0.010 ~ 10000.000
Direction to rotate v
The distance between former knife poi| 1.000 mm -20.000 ~ 100.000
The distance between later knife point | 1.000 mm -20.000 ~ 100.000 3
Eccentricity enable [v
X eccentric distance 0.000 mm -100.000 ~ 100.000
Wi it el ke n Ann s 1970 - 1IN e

L swe | Aooiv() |
(Rysunek 5)

1.4.7Boczny pasek narzedziowy

Boczny pasek narzedziowy dzieli sie na cztery elementy: widok zadania, widok rejestru,
parametry maszyny oraz ustawienia pola gazowego, ktére mozna wyswietla¢ lub ukry¢ za
pomocg funkcji widoku.

1.4.8Widok zadania

Okno dialogowe widoku zadania jest przestawione na rysunku 6.



= 'j Task.

= :2 Executing the tash.

L:J --(2019-8-30--16-30-56-0), "
= IﬁPending tasks.

| —-1(2019-8-30--16-30-41-0). "
= EB Completed tasks.

4 --(2019-8-30--16-30-9-0). T¢
= L) Deleted tasks.

| --{2019-8-30--16-4-57-0). T!

3] [j Previousz tasks.

(Rysunek 6)

Executing a task (Wykonywanie zadania): wyswietla biezgce zadanie ciecia

Pending tasks (Oczekujgce zadania): Wyswietla zadania wystane przez program.
Mozliwe jest wysytanie zadan, ustawianie kolejnosci, usuwanie, wykonywanie symulaciji
ciecia itp. Kliknij prawym klawiszem na [Pending Task] (Oczekujgce zadania) i wybierz
[Analog Cut] (Ciecie analogowe), jak pokazano na rys. 7. Mozliwe jest wykonanie
symulacji biezgcych danych, a nastepnie ciecia. Szczegoty dostepne sg w dziale 2.3.4
Symulacja ciecia.

= I_j Task.
m Executing the task.
= D Pending tasks.
at
] —-(2019-8-30——16~
] —-{2019-8-30——16~
= E Completed tasks.
a -=(2019-8-30~-16— simulate cutting
B m Deleted tasks. |
L] ——1(2018-8-30--16-4-57-0). TSK
£ j Previous tasks.

Send tasks
Set first
Delete tasks

(Rysunek 7)

+ Completed task (Zakonczone zadania): Pokazuje ukorniczone zadania ciecia.
» Deleted Task (Usuniete zadania): Pokazuje usuniete zadania.

» Historical tasks (Minione zadania): Pokazuje zadania ukonczone wczesniej;
klikniecie na nie pozwala na ich ponowne wykonanie.

+ Uwaga: Po wystaniu pliku mozna doda¢ szacowany czas ciecia w kolumnie
informacji o zadaniu. Jak pokazano na rys. 8



(Rysunek 8)
1.4.9 Widok rejestru

Gtownie stuzy do przegladania rejestréw obstugi maszyny, w tym informaciji o alarmach,

cieciach itp. Okno widoku rejestru jest przedstawione na rys. 9.

Event

Red Light Select

MILL_1KW Select

Pen. Select

The change siot cover is not.,,
The change sict cover is not...
MILLIKW Knufe -t

Have entered into cutting at...
Red Light Ssect

ModiFy part of krife halder ft.,.
Inilialization Cance|

POT Select

Red Light Sefect

Pen. Select

VCUT Select

POT Kfeife

¥ @ motor error,

POT Select

Hawe ertered into autting 4t.,
POT Select

Hed Light Select

Pen. Select

Thers is a barrer.

ECT Select

Red Light S=lect

Pen. Select

Pen. Select

There is a barrier.
Initialization Cancel

EOT Select

Red Light Ssect

15:55:21  Pen. Select

15:55:16  Thereis a barrier.

15:5455 Therzisa barier.

1915402 POT Select

15:53:55  Red Uight Sdect

15:5%:30 Pen. Select

15:53:30  ECT Select

15:45:48  Reboot Mease(if wite sped..,
15:45:29  There i3 & barier.

15:145:12° Red Light Seect

15:44:02  Pen. Select

15044001 Initishization Cancel

15:42:34 POT Select

15142:09  Red Light Sslect

154141 Pen, Select

15:38:22  Pen. Select

15:37:45  Drection can not be reset
15:37:24  Pen. Select

Dat= [2013/ B30 B~ | [y | Last page| Mext page|

\Log view (Tath vew {8 Gas Set {System Para /
(Rysunek 9)

1.4.10 Parametry maszyny

Okno dialogowe parametrow maszyny jest przestawione na rysunku 10.



Feeding length(m) 1.000
Feeding speed.(m/s) 0.090
Cutting speed.[m/s) 0.600
Idling speed(m/s) 0.800
Cutting acceleration(m/s*s) 0.202
(Figure 10)
Rysunek (10)

1.4.11 Ustawienia pola gazowego

Funkcja ustawienia pola gazowego stuzy przede wszystkim do modyfikacji zakresu i
sity ssania pompy prozniowej. Interfejs wyswietlania przedstawiony zostat na
rysunkach 11 12.

a
=
=
=

A i

(Rysunek 11)

63 (Hz) H

(Rysunek 12)

1.4.12 Pasek informacji o stanie

Neady Fed Light Select \nting compieted,  Cuming complesed. Model 5 1iSingle Machinel 250cm © 210

Zawartos¢ paska informaciji o stanie maszyny: biezgcy stan maszyny, stan wystania
pliku, kontrolka komunikaciji, urzgdzenie reczne, stan wspotrzednych, model oraz
kontrolka ustugi chmury.



Rozdziat 2: Dziatanie oprogramowania

2.1 Obstuga paska menu
Fie(F) Vview(V) Configuration(T) Help(H)

2.1.1 Obstuga pliku

File(F) | View(V) Configuratio
Open{0)...\tCtrl+0
Exit{X)

Kliknij na [File] (Plik) - [Open] (Otworz), by otworzy¢ okno wyboru pliku, skgd mozesz
wybra¢ zgdany plik. Kliknij na [OK]m by otworzy¢ ten plik. Przyktad pokazano na rys.
13.

“ . A » HEEE » M » fle v O - fila o
g9 - Wi =~ T 9
= EB5 ¢ ER EHEHE =5 x
cutterserver 1110l "
iplycut
REAES
iR Hwore
@& Cnelrive
O s
B 3D &
& =
- =
SHEN): =| |epiteTsK) -
[ 2o || n

(Rysunek 13)

Kliknij na [Exit] (Wyjdz), by otworzy¢ okno zamykania, po czym Kliknij na [Yes] (Tak),
by opusci¢ CutterServer.

2.1.2 Obstuga widoku

Zaleznie od potrzeb uzytkownika, paski narzedziowe interfejsu mogg by¢ ukryte lub

przypiete do obszaru roboczego. Jak pokazano na rys. 14.



W Configuration(T) Help
|Z| Command Tool Bar{C)
|Z| Tools Tool Bar(T) |
[v] TaskinfoBar(

[v] status Info Bar(s)
M Cutter Para Bar(P)
|Z| Task Preview(V)
M Operation Record(O)
B Gas Hole Setting(G)

(Rysunek 14)

2.2 Obstuga konfiguracji systemu

Funkcja konfiguracji systemu obejmuje parametry, konfiguracje portu szeregowego,

jezyk, kolor tta, konfiguracje maszyny oraz inne opcje. Jak pokazano na rys. 15.

Configuration(T) I Help(H)
Parameter{F) 3

Serial Configuration{C)

Language »
Automatic Knife Initiglizaton  »
Gas Hole Setting(G)

Skin >

(Rysunek 15)
2.2.1 Opis parametrow

Funkcja parametrow obejmuje modyfikacje, przywracanie parametréw fabrycznych,
ustawienia zaawansowane, ustawienia specjalne, konfiguracje funkgji ptytki FZ1,
parametry zewnetrzne oraz zapisywanie parametrow fabrycznych. Jak pokazano na

rys. 16.



Configuration(T) | Help(H)

| Parameter(F) » Modification{M) "3
Serial Configuration({C) Expand(E)
Language 4 Spedal(s) i
Automatic Knife Initizlizaton  » FZ1 Func Config(L)
Gas Hole Setting(G) ExternalParam
Skin > Factory Reset(R) I

(Rysunek 16)

2.2.1.1 Ustawienia parametréw

Kliknij na [Modify] (Modyfikuj), by otworzy¢ okno parametréw ogdinych maszyny, jak

pokazano narys. 17.

[P3rameter Set ||
Parameter item Value Unit Range Of Value R
Mezasured length 1000.000 mm 0.000 ~ 200000.000
Adjustment
Scheduled length 1000.000 mm 0.000 ~ 200000.000
. Length 2500.000 mm 0.000 ~ 2500.000 E
Cutting scope
Width 2100.000 mm 0.000 ~ 2100.000
X-axis offsst -145.000 mm -500.000 ~ 2500,000
Origin coordinates...
¥-axis offset -110.000 mm -500.000 ~ 2000.000 3
X offset 0.000 mm -200.000 ~ 1000.000
Pen offset
¥ offeet 0.000 mm -200.000 ~ 1000.000
X offset 0.000 mm -200.000 ~ 1000.000
Red-light position
Y offset 0.000 mm -200.000 ~ 1000.000
X offset 28,500 mm -200.000 ~ 1000.000
Camera Y offset 40,000 mm -200,000 ~ 1000.000
Height 0.000 mm 0.000 ~ 300.000
Fesding length 1.000 m -50.000 ~ 50,000
Feeding Feeding speed. 0.090 m/fs 0.050 ~ 0.600
Material press time | 3.000 s 0.000 ~ 100.000
Minimum speed 0.006 mfs 0.001 ~ 0.020
Cutting speed. 0.600 m/s 0.010 ~ 1,500
Idling speed 0.800 mjs 0.010 ~ 1.500
Speed Knife lifting speed | 1250.000 mm/s 1,000 ~ 10000.000
Failo lmssenie oemmndd 195N nnnN o 1. ANN . 1NN ANn A
Resd(R) (soveocal® | [ o | | awv@ | | ew@ |

(Rysunek 17)

« Uwaga: Okno ustawienia parametrow mozna wywota¢ za pomocg skrotu

klawiszowego. (skrét to Shift+Ctrl+Alt+P)



[Reading parameter] (Odczyt parametréw): Automatyczny odczyt parametrow wtasnych
maszyny

[Save (local)] (Zapisz (lokalnie)): Zapis parametréw ciecia na komputerze lokalnym
[Import] (Importuj): Import tabeli konfiguracyjnej parametréw
[Apply] (Zastosuj): Zastosuj zmodyfikowane parametry i zapisz je do DSP.

[Exit] (Wyjdz): Zamknij okno ogdlnych parametrow ciecia

2.2.1.2 Parametry zaawansowane

Kliknij na [Extended Parameter] (Parametry zaawansowane), by zmodyfikowa¢ odnosne

parametry, jak pokazano na rys. 18.

Parameter item Value Unit Range Of Value &
Complete signal active low I
knife-set vibration speed 180.000 rev/min 0.000 ~ 4590.000
Knife-lift vibration speed 18.000 rev/min 0.000 ~ 4590.000 I
Sharpening vibration speed 2790.000 rev/min 0.000 ~ 4590.000
Vacuum Pressure -1.000 Kpa -25.500 ~ -0.200 E
To keep the vacuum pressure |-1.000 Kpa -25.500 ~ -0.200
Collecting material speed 0.010 m/s 0.000 ~ 50.000
Drilling 1 Speed 30.000 rev/min 0.000 ~ 6000,000
Drilling 2 Speed 30.000 rev/min 0.000 ~ 6000.000
MNormal pressure value 0.000 Kpa 0.000 ~ 4000.000
Mane felt independence mover| 0.050 m/fs 0.050 ~ 0.250
Linkage beam movement spee| 0.020 myfs 0.020 ~ 0.150
Knife intelligent sensitivity 1 T Level
Knife Smart Range 5 =
Massive suction models YK =
Smart Aspiration From head to tail d
Smart inspiratory time 0.000 s 0.000 ~ 3.100
The material pressing cylinder | 0.000 s 0.000 ~ 1,500
Backflush time 0.000 s 0.000 ~ 1.500
Feeding compensation 0.000 mm 0.000 ~ 5000.000

sue | | G| [ ew@ |

(Rysunek 18.)



2.2.1.3 Przywracanie parametrow fabrycznych

Przywré¢ parametry fabryczne, czyli ostatnie zapisane parametry, jak pokazano na rys.
19. Przywrd¢ oryginalne parametry maszyny, jesli parametry fabryczne nie zostaty

zapisane. (Uwaga: Ta funkcja jest zalecana jedynie w przypadku utraty danych)

| Configuration(T) | Help(H)

‘ Parameter(P) 3 Modification(M)
Serial Configuration{C) Expand(E)
Language L4 Spedal(s)
Automatic Knife Initializaton  » FZ1 Func Config{L)
Gas Hole Setting(G) ExternalParam
Skin » Factory Reset{R)

(Rysunek 19)

< Uwaga: Wszystkie parametry, w tym parametry fabryczne, zostang usuniete po

zresetowaniu modelu. (konieczne jest zresetowanie parametrow fabrycznych)

« Uwaga: Konieczne bedzie ponowne uruchomienie maszyny w celu przywrocenia
parametréw fabrycznych. Po zresetowaniu modelu pojawi sie komunikat alarmowy

widoczny na rys. 20.

Alarm info

Alarr 8B
4larm Reboot Please(if write special

Problem znalysis and Sclutions

Cause analysis and solution |

‘ Sure

(Rysunek 20)

2.2.1.4 Parametry zaawansowane

Ze wzgledu na to, ze wersja V2.5.1.0 cechuje sie klasyfikacjg parametréw do innych
modeli, rézne modele mogg przedstawia¢ rézne parametry. Okno dialogowe
parametrow zaawansowanych jest przestawione na rysunku 21.



| »

Parameter item Value Unit Range Of Value

Width of cut I

Thsithing elivection Fron big o ginall >

Cutting back and forth r =
The first knife 1 [

The first knife 2 ™ LA
The first knife 3 [

The first knife 4 ™

Control mode The level of single =

Effective control signal low I

Complete signal active low I

knife-set vibration speed 180,000 rev/min 0.000 -~ 4590.000
Knife-lift vibration speed 18.000 rev/min 0.000 ~ 4590.000
Sharpening vibration speed | 2790.000 rev/min 0.000 ~ 4590.000
Vacuum Pressure -1.000 Kpa -25,500 ~ -0.200
To keep the vacuum pressure |-1.000 Kpa -25.500 ~ -0.200
Collecting material speed 0.010 mjs 0.000 ~ 50.000
Drilling 1 Speed 30.000 rev/min 0.000 ~ 6000.000
Drilling 2 Speed 30.000 rev/min 0.000 ~ 6000.000
MNormal pressure value 0.000 Kpa 0.000 ~ 4000.000
Mane felt independence mover| 0.050 mjfs 0.050 ~ 0.250

‘o f " — x i omea

swe | [ concd | Exit®
(Rysunek 21)

2.2.1.5 Parametry specjalne

% Uwaga: Ten parametr mozna modyfikowa¢ jedynie w stanie alarmowym.



Parameter tem Value

Machinz BK ¥
Machine Sub 1 =
Machine Type Single Machine =
1Head MAXONMILLHEAD > .
2Head DELTA =
iHead DELTA z
4Head NULL X
Show bk
Length 250
Width 210
Serial bk325160000000

Obstacle Detection [+

Automatic Knife Initialization 2

Hand Operator 24bit =

Air Area Adjustment v

CNC Router Function '3

Valve Function v

EOT Fault Fast Response (Pause) I

CNC Router Fault Fast Response (Pause) I
[AICom...

C Board 3

W APk Faetm o, Rl el S AT Y

Sure Cancel .
(Rysunek 22)

2.2.1.6 Konfiguracja funkcjonalna ptytki FZ1 (podwojne podawanie)

' FZ1 Func Config

stepping motor
Secondary Feed Enable
Second Feed Lensgth

L
Percentagze Of Gear |:|
Delay [ ]

[ ]

Jitter Times

m == %

(Rysunek 23)

[Duplicate Feeding Function] (Zduplikuj funkcje podawania): Wybierz, by otworzy¢
funkcje.

[Feeding Length] (Dtugos¢ podawania): Diugos¢ drugiego podawania; odlegtosé

pomiedzy przodem a tytem plotera zgodnie z pierwszym podawaniem (0 - 440 mm).



[Electronic Gear Ratio] (Przetozenie przekfadni elektronicznej): Stosunek
pomiedzy zadang odlegtoscig a rzeczywistym ruchem; dostosuj wspotczynnik
roku silnika podajgcego, gdy widoczna jest réznica pomiedzy rzeczywistg

dtugos$cig podawania a zadang wartoscig (50% - 101%).

[Delay Time] (Czas opdznienia): Interwat miedzy pierwszym a drugim posuwem
(0-25,55).
[Shaking Time] (Czas wibraciji): Czestotliwos¢ ruchdéw gora-dot przyssawek

urzgdzenia podajgcego (0 - 255).
2.2.1.7 Parametry zewnetrzne
Mozliwe jest ustawianie i odczytywanie zewnetrznych danych, ktére mozna

wykorzystac do instalacji na dodatkowym sprzecie, dzieki czemu bedg kompatybilne z
kodem maszyny.

Configuration(T) | Help(H)
! Parameter(P) > Madification(M)
Serial Configuration(C) Expand(E)
Language » Spedal(s)
Automatic Knife Initialization  » FZ1 Func Config(L)
Gas Hole Setting(G) ‘ ExternalParam |
| Skin » Factory Reset(R) i
(Rysunek 24)

2.2.1.8 Parametry fabryczne
Parametry fabryczne to te ustawione przed wysytkg maszyny z fabryki.

[Save as Factory Parameter] (Zapisz jako parametry fabryczne) pozwala na zapisanie
biezacych parametrow jak fabryczne, pozwalajgc na ich przywrécenie w razie resetu.

2.2.2 Konfiguracja portu szeregowego
Wybrac [Serial Port Configuration] (Konfiguracja portu szeregowego).

Pojawi sie okno dialogowe [Choose Serial Port Number] (Wybierz numer portu
szeregowego), w ktérym nalezy wybra¢ odpowiedni port.

Zielony znak wskazuje pomysine potgczenie ptytki DSP.:



8| Serial port.COM3

Czerwony znak wskazuje niepowodzenie potgczenia ptytki DSP.:

B Serial port.COM3

m Help(H) Select Serial No.
Parameter(P) > -

‘ Serial Configuration(C) ‘ SEEAAL o | ETER— -
Language b Serial No. (485):  |coM4 =]
Automatic Knife Initislization  » Mill Serisl Port: [ [+]
Gas Hole Setting(G)

| Skin b [ sure | [ cancel |

2.2.3 Ustawienia jezyka

Configuraton(T) | Heip(H)

Parameter{P) » s |

Serial Configuration(C) l m.
r _ingia:;_le i . » ‘ Local Language ;

Automatic Knife Initializaton  » E English(LUSA)

Gas Hole Setting(G)

Skin »

(Rysunek 25)

% Uwaga: Jezyk natywny zmienia sie zaleznie od jezyka systemu operacyjnego.

2.2.4 Ustawienia koloru tta

Zmiana koloru osi wspotrzednych.

(Rysunek 26)

2.2.5 Konfiguracja maszyny

Sposoby zmiany parametréw specjalnych maszyny zostaty przedstawione ponizej.

* Po kliknigciu na [Machine Configuration] (Konfiguracja maszyny) pojawi sie okno
dialogowe, przedstawione na rysunku 27.



(S0

Parameter item Value =
Machine BK bt
Machine Sub 1 =
Machine Type Single Machine =
1Head MAXONMILLHEAD -2 3
2Head DELTA *
3IHead DELTA ol
4Head NULL =
Show bk
Length 250
Width 210
Serial bk325160000000
Obstacle Detection IF2
Automatic Knife Initialization Ir2
Hand Operator 24bit b
Air Area Adjustment [v
CNC Router Function v
Valve Function IF2
EOT Fault Fast Response [Pause) |
CMNC Router Fault Fast Response (Pause) i—
[AlCom...
C Board [v
WV AulafMiaks Ciisbam Bladal e Validh |y \i

ol
o

Sure Can
(Rysunek 27)

Nalezy wybra¢ odpowiedni numer portu szeregowego i klikng¢é na ,Test
Communication” (Sprawdz komunikacje) zgodnie z rysunkiem 28, gdzie
przedstawiono poprawne potgczenie portu szeregowego.

258

mOe: [coms - | wrhssme [ mm | | wsE=
EEEERGTh

read machine model

Jmaching: BKM ,120,180,Name:Echo BKM Cutte,Head:32779,FunCrrk0X6100,0X0002,0X0000
serial=bk325160000000, ver:,2.2.4--G160510D,140

(Rysunek 28)

o Nalezy zmieni¢ zgdane parametry i klikngé na ,Apply” (Zastosuj), zgodnie z
ponizszym rysunkiem 29, gdzie przedstawiono pomysing zmiane
parametrow. Nastepnie konieczne jest ponowne uruchomienie maszyny.



BmOe: [comz - | st [ =mm | msEs

seral=bk3325160000000, ver:,2.2.4--G160510D,140

serial bk325160000000

Iserial bk322516000000044 12 R5Th |
name:Echo BKM Cuttel |
Iname:iEcho BKM CuttedgiZalith i“
machine set 36,120,180,32779,1

Imachine set 36,120,180,32770,1 {¢i/iTh

function set 6100,0002,0000

tfunction set 6100,0002, 000045 = h/Th

(Rysunek 29)

2.3 Pomoc

Help(H) l

l Cutterserver User Manual{M)
About CutterServer(A)i-

Diagnosis{K)
KeyMap

Online upgrade

Error code query
e ]

2.3.1 O programie

Sprawdzenie wersji programu CutterServer.

2.3.2 Diagnostyka

Pozwala na sprawdzenie numeru seryjnego maszyny, ptytki C oraz wers;ji ptytki DSP.



[ |

Paramater item

Value

53

Serial No

bk325160000000

DSP version NO

2.2.8B-1C180903M

Handle version NO

The Version No 2.1.06
C Board Information
Function Control Word OF,
Fpaakrrn B1,
Motor: C425,C348,717F,
EmgClsPaus: FF,
FPEG state
EndoerConfigX2U: 0B,
FpgalOStatus: OE,
FpegVersion: 139
.5 0
¥i 1]
Z: 1
Encoder value
L 1
Vi 0
W ]
1F344 Other-Point Meving-There is a barrier.

(Rysunek 31)

2.3.3 Skroty klawiszowe

Key | Description
Ctr+Al+Shift+C Sys Config Dialog
Ctrl+AlE+Shift+M Config Special Param Diglog
Ctrl+Al+5hift+5 Test Dialog
Ctri+Al+Shift+L Save As Factory Parameter
Chri+P Pump Switch
Ctrl+ALT+SHIFT+D Diagnosis

Ctri+Alt+Shift+P Parameter Dialog
Ctrl+Ak+Shift+E Expand Param Dialog
Space Start Or Pause Cut

Esc Cancel

Ctri+G Gas Hole Setting
Ctrl+Backspace Continue Cutting

Shift+S Blade socket index sorting

(Rysunek 32)



2.3.4 Symulacja ciecia

Jesli program nie jest podtgczony do maszyny, moze wykonaé symulacje ciecia,
korzystajgc z dostepnych danych.

* Wybrac i klikng¢ na zgdany plik ciecia .plt lub .tsk zgodnie z ponizszym rysunkiem 33.

HEEE
==l=d " egle
cutterserver

plyeut
EEAEE
R wond

& OneDrive

0 el

Jone

8 =

= -

THRE(N):

= & rLs =

L3

T1.plt

= m @

» | |(“plt*TSK) -

| 200 | 7

(Rysunek 33)

¢ Otworzy¢ funkcje [Automatically Start Cutting Simulation] (Automatycznie
rozpocznij symulacje ciecia), przeciggna¢ pasek predkosci, ustawiajgc predkosé
symulacji. Przycisk [Cancel] (Anuluj) pozwala na przerwanie biezgcej symulacji, ktérg
mozna uruchomi¢ ponownie po zakonczeniu danej symulaciji.

= =

(Rysunek 34)



2.3.5 Aktualizacja online

Nalezy wybraé opcje [Online Update] (Aktualizacja online) w menu ,Help” (Pomoc).
Mozliwe jest réwniez pobranie pakietu instalacyjnego do aktualizacji offline.

« Uwaga: Jesli aktualizacja online nie zamknie sie automatycznie, nalezy recznie
zamkng¢ program.

Help{H)—-

Cutterserver User Manual(M)

Diagnosis(K)
KeyMap

simulate cutting

About CutterServer(A)i- i
|

l Online upgrade |

Error code query

(Rysunek 35)
& Update X
CutterComServer upgrade program
Download progress The file name 0 KB/S
Check the update | Cancel Download
(Rysunek 36)

2.4 Pojedynczy interfejs trybu podwojnej belki

2. 4. 1 Pojedynczy interfejs trybu podwajnej belki

Nowo dodany pojedynczy interfejs trybu podwadjnej belki w CutterServer.
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2.4.2 Pasek narzedziowv

Pasek narzedziowy ulega zmianie, gdy CutterServer jest zainstalowany na ploterze z
podwojng belka.

[A] :Pasek narzedziowy A przedstawia konfiguracje narzedzi na gtéwnej suwnicy

[B] :Pasek narzedziowy B przedstawia konfiguracje narzedzi na suwnicy pomocniczej

2.4.3 Pasek stanu

ElmIII||IIll|Illl||||!.iﬁ?"!II:l:III!!||!iII!!lml::l!lllll!ﬂlu||l!IHIII:||InI|I|l!|:lII||:IHJIlln|Il!l!l:II|!lII|IllH'Hlll!l!I|l|!!i!III:IlIllﬁ?!'|IllI|l:ll|IIII|!IIﬁJIL:IlI|III||lIII||IIlllr:ﬁ?nhllllll!lllli
A 115t Select e N EEC.com Lt
g {14 Select o MEOCcOMS

W przypadku ploteréw z podwdjng belka, pasek stanu stanowig dwie linie,
przedstawiajgce biezgcy stan suwnicy gtéwnej i pomocniczej, wybrane narzedzie,
wigczenie/wytgczenie pompy prozniowej oraz stan komunikaciji.

2.4.4 Obstuga programu

Obstuga plotera z podwdjng belkg w gtdéwnej mierze odbywa sie identycznie jak praca z
pojedynczg belkg. Konieczne jest jedynie klikniecie na [A] lub [B] na pasku narzedziowym,
co spowoduje zapalenie ikony odnosnej suwnicy.

2.4.5 Konfiguracja podstawowa

W przypadku zastosowania CutterServerV3.0.0.1 do plotera suwnicowego z podwdjng
belkg, konieczne jest otwarcie pliku ,SYSConfig” w katalogu instalacyjnym
CutterServer, aby zmieni¢ parametr BeamsCount=1 na BeamsCount=2, zgodnie z
ponizszym rysunkiem 38.



[Config]
RepeatCutTimes=0
ShouldZhongDuan=1
MillRotateDirection=0
BeamsCount=2
GasHoleShowWay=0
GasHoleShowModel=1
[u1]

Comminfo=1

(Rysunek 38)

2.5 Modyfikacja parametréow
2.5.1 Modyfikacja parametrow konfiguracji

Skroty klawiszowe pozwalajg na przejscie do okna modyfikacji ustawien parametréw

konfiguracji. (Skroty klawiszowe: Ctrl+Alt+Shift+C)

+ Uwaga: modyfikacja parametrow wymaga uprzedniego zatwierdzenia hastem.

Permission to confirm x|

Administrator: | Administrator | ﬂ

Fassword: sesneee

The password is an important basis to
verify the user's legitimacy.

| Enter | [ cancel |

(Rysunek 39)



2.5.2 Parametry polecen

Commands | Function Configuration | Other functional settings | Knife holder configuration |

To add & command to a toolbar; select a category and drag the
command out of this dialog box to a toolbar.

Categories

Commands:

Start

Pauss
Cancel

Preview

Feeding

nBIEeQ

(Rysunek 40)

[Command Bar] (Pasek polecen): Wybér narzedzia zaleznie od potrzeb (poprzez

kliknigcie lewym przyciskiem myszy).

[Socket Bar] (Pasek gniazd): Wybdr gniazda zaleznie od potrzeb (poprzez klikniecie

lewym przyciskiem myszy).

‘Function Configuration

Commands. | Function Configuration | Other functic

To add a command to a toolbar: select a category and drag
command out of this dialog box to a toolbar.

Categories: Commands:
Somnand 2o Socket 1
) ' Socket 2
Socket 3
Socket 4
Socket 5

‘]'L] -‘[_} GU .’Li PU

Ll Foras AR

(Rysunek 41) (Rysunek 42)



2.5.3 Modyfikacja parametréw funkcjonalnych

Function Configuration
Commands | Function Configuration  Other functional settings | Knife holder configuration
Status bar view config
[TPad [“IMACHINE INFQ FlDigitizer. [“IHEAL POS
Configuration of the machine operation direction
Ol Ce0d O 180d O 270d
Task Config
Historical days 7 [JCut Qver Piece [“]Piece Show
Auto config
[JAutc close pump Delay -1.0000 s [¥]Show cut tine
rasHole Connection BE ¥| Grinding 5 5 [[lPen iz rad
Reset Coordinate System
1 ( J O Coor2 ) Coor3 O Coord
v X ¥ -X
X
v x® y
®Coorh (O Cooré (OCooxT C)Coor8
0 " 0 == x 4o v,
Apply(A)
Close

(Rysunek 43)

[Configurations Display in Status Bar] (Wyswietlanie konfiguracji na pasku stanu):
Wyswietlanie/ukrywanie zaleznie od potrzeb.

[Machine operation direction configuration] (Konfiguracja kierunku pracy maszyny):
Zmiana przyciskow sterowania kierunkiem ruchu gtowicy tnace;j.

[Task Configuration] (Konfiguracja zadania): Zmiana historii i wtasciwosci probek.

[Automatically Close Vacuum Pump] (Automatyczne zamkniecie pompy
prézniowej): Ustawienie automatycznego zamkniecia pompy prozniowej po
wykonaniu ciecia.

[Display Cutting Time] (Wyswietlanie czasu ciecia): Mozliwos¢ wyswietlenia czasu
ciecia w gtownym interfejsie, jak pokazano na rysunku 44.



(Rysunek 44)
[Coordinates Reset] (Reset wspotrzednych): Modyfikacja interfejsu plotera
poprzez obrécenie wspotrzednych.

Przyktad: W przypadku potozenia plotera i stanowiska komputera tak jak na

rysunku 45, nalezy wybra¢ wspotrzedne 5.

El
: PC table
(Rysunek 45)
Reszet Coordinate System
0 X 0 by X4 0 V4 0
OCaordl O Coor2 O Coor3 D Coord
v xSy -y X
y x5 .y %
® Coorh O Cooré (O CoorT D Coor8
0 X o = x so y &
(Rysunek 46)

2.5.4 Modyfikacja parametrow narzedzi

Zmiana parametréw narzedzi zgodnie ze wzglednym narzedziem tngcym.



Parameter Set
Knife holder/knife tool modification |

Parameter item Value
SOCKET2 EOT »
Positive angle of knife and X axis CUTH
EOT -
Knife-up compensation CuUT2
Knife-down compensation FLAT
RUSH -
Knife liftinn anneal Viglss
(Rysunek 47)
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2.6 Parametry specjalne

2.6.1 Ustawienia parametréw specjalnych

Skroty klawiszowe pozwalajg na przejscie do ustawien parametréw specjalnych.

(skréty klawiszowe: Ctrl + Alt+shift+M).

« Uwaga: parametry specjalne nalezy modyfikowac w trybie alarmowym. Po ich

wprowadzeniu konieczne jest ponowne uruchomienie maszyny.



Parameter item Value

Machine BK s
Machine Sub 1 i
Machine Type Singlz Machine b
THead MAXONMILLHEAD X
2Head DELTA =
3Head DELTA =
4Head NULL 2
Show bk
Length 250
Width 210
Serial bk325160000000

Obstacle Detection 2

Automatic Knife Initialization [v

Hand Operator 24bit £

Air Area Adjustment [

CNC Router Function [v

Valve Function v

EOT Fault Fast Response (Pause] W

CNC Router Fault Fast Response (Pause) I_
[AlCom...

C Board [7

W AulafiPialis Cuarbron hlmdal e Valldy o

=
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2.6.2 Opis wielofunkcyjnej gtowicy tngce;j

Wielofunkcyjna gtowica thgca oznacza jedng gtowice pozwalajgcg na uzycie dwéch

narzedzi.

Podczas korzystania z wielofunkcyjnej gtowicy konieczne jest dodanie zaleznosci

pomiedzy gniazdami a narzedziami tngcymi.

. PPT PTM PTMS MAM_D
Typ gtowicy
tnacej
Jeden
.. |Jedno narzedzie
Wzgledne Podwoiny wykrojnik;  lsprotowe: jeden Glowica
narzedzie o jedno wykrojnik (z funkcja | znakujgca
wykrojnik . obrotu i bez zmiany
tnace narzedzie |\vsokosci)
obrotowe

W przypadku zastosowania wielofunkcyjnej glowicy w maszynach SC i GLS,

automatycznie przetgczg sie one na tryb gtowicy tngcej SC lub GLS.




2.6.3 Interfejs testowy

Skréty klawiszowe pozwalajg na przejscie do interfejsu testowego maszyny. (skroty
klawiszowe: Ctrl+Alt+Shift+S).

Interfejs testowy stuzy przede wszystkim do regulacji przesuniecia kamery w modelu
LCP.

r -

5 | Machine Test X |

| Return Org |

Start Test

| Exit® |

Choose File|
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Rozdziat 3: Uwagi

* Po zainstalowaniu dwdch narzedzi w jednej gtowicy tnacej, jesli po inicjalizaciji
drugiego narzedzia, konieczne jest ponowne uzycie pierwszego narzedzia, ze
wzgledow bezpieczenhstwa, nie jest mozliwe zapisanie gtebokosci opuszczenia
pierwszego narzedzia w ustawieniach DSP. Konieczne jest ponowne
przeprowadzenie inicjalizacji pierwszego narzedzia.

* Otwarcie programu powoduje wyswietlenie okna dialogowego ,,...pasek menu...”.

r 3
CutterComServer

, Due to a software update the toolbar 'ZE£4=" has changed.
' Would you like to reset your customized toolbar and load the
new ane?

[ =0y ]| Z(N)
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Rozwigzanie:

1 Za pomocg skrotow klawiszowych (WIN+R) otworzy¢ okno i wprowadzié
.regedit’, aby otworzy¢ edytor rejestru.

2. Otworzy¢ ponizszg Sciezke dostepu, usungé folder pliku ConfigNew, po czym
otworzy¢ ponownie program.

HEFI\HKEY CURRENT USER\Software\Local AppWizard-Generated Applications\CutterComServer\ConfigNew

Kingsoft ~ || &R L i e

LDSGameCenterExtra ab| (B0) REG_SZ EE=EE

LivelUpdate360

w Local AppWizard-Generated Applications
22722720087
IBrightCut
SmartCutEdit
v CutterComServer

. ConfigNew

Logitech

Ludashi

ludenn Studins
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* W systemie Windows XP, programy CutterServer i SmartCut znajdujg sie w tym
samym katalogu. Wyswietla sie komunikat , nie mozna ustawi¢ punktu wejsciowego
_ftol2 na DLLS msvecrt.dil”.



'.Q.' ContinousCut.dll not found. File must be available to run the
@ application!

W=
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Rozwigzanie:

Usun plik opengl32.dil w katalogu instalacyjnym SmartCut, po czym otwérz ponownie
CutterServer.

* Port szeregowy nie tgczy sie
Rozwigzanie: usun port szeregowy w menadzerze urzgdzen komputera i zainstaluj
go ponownie.






