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RDCAM 6.0

1 Ornsaa
BeBeneHHA B cuCTeMy fla3epHOro pisaHHA/rpaBipyBaHHA

Llen nocibHuk npucesyeHnn edpektmnsHin poboTi B nporpami RDCAM 6.0
Ta 4OMNOMOXE OOCArTU HEODXIOHMX pesynbTaTiB Yy Pi3HUX pexnmax
0bpobKu.

[na netanbHOro 03HaNOMIIEHHST 3 0COBNMBOCTSAMU PODOTU KOHTPONeEpa,
NOro (pyHKLioOHaNoM i anapaTHOK YaCcTUHOK PeKOMEHOYETbLCS 3BEPHYTUCA
00 BignoOBIiAHOro OKPEMOro nocibHuka.

PopmaTu haunnis, WO NiATPUMYOTLCA

BekTopHi dhopmatu: dxf, ai, plt, dst, dsb n 1.4.
PacTtposi doopmaTu: bmp, jpg, gif, png, mng i T.4.

CucrtemMHi BUuMmorm

OnepauivHa cuctema WindowsXP
(pekomeHayeTbes) abo Buwe O3I1 He
meHwe 116 MNMpouecop He Hux4ve Pentium 4




RDCAM 6.0

2 basosi onepaduil
FonoBHuM iHTepcenc

Micns 3anycky nporpamHoro 3abe3neyeHHs 3'aBUTbCSA HaCTyHHMVI eKpaH:

MeHto pacpika Cucrtema BupiBHioBaHHS
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MeHto (Menu Bar): OcHOBHI pyHKLU,iT LiIbOro nporpaMHoro 3abesneyvyeHHs
[OCTYNHI B po3ainax meHio: File (Pann), Edit, Draw, Config, Handle, View, Help.

Cuctema (System Bar): Ha Bknagui «Cnctema» po3talloByOTbCA HanvacTile

KHOMKKM KepyBaHHS, siKi MOXXHa B1bpaTtn 3 meHto 'padpika (Graphics Bar): 3agae

6a3oBi napameTpu rpadivyHMX onepauin, TakMx K KoopamHaTn, po3mip, maclutao,
KinbKicTb i T.A.

PepnarysaHHs (Edit Bar): PostawoByeTbes y niBin 4actuHi poboyvoro nons. Ha naneni
pefaryBaHHA pPO3MilLeHi IHCTPYMEHTU AN CTBOPEHHS Ta pefaryBaHHsa MakeTa Ans
06pobkn. BupisHioBaHHs (Align Bar): BupisHioBaHHs BMBpaHux o6'ekTis. LLapu (Layer
Bar): lNMpusHayeHHa wapy BubpaHomy ob6'ekty lMaHenb kepyBaHHA (Control Panel):
[lo3Bonsie kepyBaTu napameTpamun nasepHoi obpobku, wapamu, nepemileHHAIM no
ocsax i T.4.

MoBHi HanawTyBaHHA Ta iH(popmauis Npo BUPOOHUKA

LLlo6 3miHuTK MoBY B nporpami: Bubepits [Help] -> [ & & /Language] y
roNoBHOMY MeHI0 Ta BMOepiTb 6axkaHy MOBY Ans BigoOpaXXeHHs.
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RDCAM 6.0

" Heb®) |
About RDCAM bl
| i&=/language L
T — | ﬁﬁ;q:‘j[
W g OO ey OO Engisf "
: : . . - Other ]

LLlo6 Bigobpasutu iHdopmauito npo BupobHuka, Budepitb [Help] -> [About RDCAM] y
FONTIOBHOMY MEHIO.

About

Corp. Name: ‘

Tel: I

Ader

|
|
i |
|
|

Web: l

oK

HanawTyBaHHSA CTOPiHKKU

Y ronoBHomMmy MeHto BubepiTb [Config] -> [Page setting], BiaKprMeTbCS HAacTynHE BiKHO:

Page width (LUupuHa ctopiHkm): WnprnHa poboyoro nons y nporpami. 3agaeTbCa BUXOAAYM 3 PO3MIpIB
poboyoro ctony no oci X

Page height (BucoTa ctopiHkun): Bucota pobo4voro nons y nporpami. 3agaetbecs, BAXOASYM 3 PO3MIpiB
poboyoro ctony no oci Y

[Mpn HopmarnbHOMY PYHKUiIOHYBaHHI KOHTporepa nigkno4YeHoro

Page =zetting

i A0 Komn'toTepa, HaBeAeHi BuLe napaMmeTpu byayTb 34mTaHi
e (M0 | aBTOMaTUYHO. AKLLIO KOHTpOMep He nigknoyeHo abo noTpibHo
Page height: 800 i
=7 3agaTtu po3mip KopucTyBada pobo4voro nons
v 5 A . . . .
pis o (Hanpuknag, BigWTOBXYOUYMCh Big po3Mipy maTtepiany),
Kevboard . . .
e e . Ui napameTpu MOXyTb BYTU 3MiHEHI.
Adnstrades |10 Grid (Citka): BMmukae/Bumukae citky Ta 3agae ii Kpok y MM.
Adust angle: |1 s .
: Keyboard (KnaBiatypa): moxe
Color config
Background: | nepewmiwatn tTa obeptatn BubpaHi o6'ektn 3
il 3a JOMOMOrOI0 KMaBiLL-CTPIMOK.
Grid: H
C 1 = Color config (KonipHa koHdirypauis): 3agae konip ¢oHy,
Ok Cancel

paMKu Ta CiTkn pobo4oro nonsi.
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RDCAM 6.0

Bigkputta Ta 36epexeHHA dannis

MporpamHe 3abe3neveHHsa BUKopuctoBye popmar .rld ans 3depexxeHHs
rpadpivyHol iHdopmaLii, napameTpiB LWapiB Ta NOCigOBHOCTI 06pOOKM.

BiakputTta cdanny

Bubepits [File] -> [Open] abo HaTWCHITb Ha iKOHKY & = BiAKPWUETLCS HACTYMHEe BikKHO!

EHTEE D) | FHEE 0)

R = i =

BuibepuTte cdann

IS [Default rld

| TR @ I

ST @) [+ la
I AREREITH ®

=

Bubepitb hann .rid Ta HaTucHiTb [Open]

36epexeHHA channis

Bubepits [File] -> [Save] , abo HaTucHiTb Ha [ , BIAKPUETLCA HACTYMNHE BIKHO:

RIFIE L)

e EHBEE @)

#] c¥ E8-

[ Defau1t r14

BeeaiTb iM'a danny

:

IS

. B E) |

{RiFaes (Th: ]RLaser Filas (. rld)

=l my

BBenitb baxaHe iM's dpanny ons 36epexeHHsa Ta HAaTUCHITL [Save].

IMmnopT Ta ekcnopT hannise

Po6ounin popmaTt koHTpornepa .rld ans o6pobku iHWKX hopmaTiB NOTPIGHO iMNopTyBaTH X

3a 4ONOMOrok KomaHawm [import].
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RDCAM 6.0

dopmu, wWwo imnoptytoTbes: dxf, ai, plt, dst, dsb, bmp...n 1.A4.

IMnopT channis

Bubepits [File] -> [Import] abo

HaTUCHITL Bnbepitb hann i HaTUCHITb

&

b

[Open]
HA FiX
EEAED: [Dne x| =6y B
g 0000033, 714 mE R o) BTTE ol
T, pln bl WRTEF1L 510 ol FEAR g0
by 7000, p21 bl MHE. 2o
Lla ST pli EIJ & plt
i CS0T21. plo L] FEAHSEREDE plo
sl AT plt bl R plo
: B e
o] Alphabet, plt 5.plt
o] ADP. ple FEERT. ol
Erach plt . gl
Box and Curve. plt ] BI1 511
Box. plt Efiezaes sl
hg] Business. plt g} FSER-2. 51t
w] Cirele plt ] FEE pln
o] CONGER. 4 ] AR S 10
) Crve. plt ] B 21
b gena. p10 bl S gt
bl deb 2,520 bl PR p1e
’,_,g shoel 2 plt b} 8B gLt
] R g0 byl THAE gl
o] #ER. plt ) B plLt
W Eraview
THEW:  [ersle o E o= ]
TR ) [Supported Filest ~] il |

BIOKPUETBLCSA HACTYMHE BIKHO.

HaTtucHiTb [Preview] i BubpanHuin pann 3'aButbca y npasint YacTuHi. [1ns 6inbwocTi BEKTOPHUX
dannis nig Yac iMnopTyBaHHA Byae aBTOMaTMYHO NPOBeAEHO po36MBKY 3a BiANOBIAHUMM
wapamun. na geskmx popmaris, Takmx 9k DST/DSB, gaHi 6yayTb iMmnopToBaHi 4O NOTOYHOrO

wapy.

e 7]
= LSS BET
| Zhisoes per

EHREQ): [t = = @& -

W Erevier

ZEEW:  [Mmdiel ST

Dpen -|

PSRBT [Supported Files)

=] i

MoTo4YHMA Wwap
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RDCAM 6.0

EkcnopT channis

Bubepitsk [File] -> [Export] abo HaTuUCHITb m
BeefiTb iM'a cpaiiny i HaTUCHITL KHoNKy [Savel. , BiakpueTbCs BiKHO ekcropTy.

HanawTyBaHHA napameTpiB channiB

PLTPrecision(TouHicTe PLT):Bubepite 3Ha4eHHsd, BUXoga4m 3 po3ginibHOI 34aTHOCTI BMXigHOro
danny .plt. Smooth curves: 3rnagxye imnoptoBaHi kpuei. Llen napameTtp moxe 6yTun
BUMKHEHW, AKLLO NOTPIGHO oTpumaTun kpusi 6e3 3rnagxkyBaHHs abo noTpibHe ixX gogaTkoBe
BUNpasBrieHHA. BUMKHEHHS LbOro napameTpa MOXe NpPUCKOpUTU npoueaypy iMnopry.

Auto close curves: Buxogaum 3 BigctaHi Mixx By3niamu KpMBOi, aBTOMaTU4YHO
3aMUKae KpuBy

Combine lines: O6'egHye KpuBi, BUXOASYMN 3 BiACTaHi MK HAMK (Hanpuknaga,
NPy HaKNageHHi).

Color map automatically switch to grayscale: Npu iMnopTyBaHHi KONIbOPOBOIO
300paxkeHHs1, BOHO Byae aBTOMaTUYHO NepeBeAEHO B rpadadii ciporo.

Import Dxf text message: Y pasi BUMKHEHOro NnapameTpa TeKCcToBa iHdhopmaLlis
3 .dxf panny He Byge imnopToBaHo.
Export precision: To4HiCTb KpMBOI Npy iMNOpTYyBaHHi y doopmart .plt abo pobouunn popmat

Velocity unit:
v

T MNporpamHe 3abe3neyveHHs NiaTpUMye ABa TUMKW NO3HAYEHHS

PLT Precision: M8 |~ wBmaKocTi: MM/cek., M/xB. MNicns BuGopy ogHOro 3 BapiaHTiB
DKF Uit m v BigoBpaxeHHs B iHTepdeiici 3MiHUTLCS BiANOBIAHO.
[ ] Irport Dxf ket info
[Ismooth curves OCHOBHI rpaq)qul OG'GKTM
Auto close curves L ~
Clase error(mmm); !017[ NinHig (Llne)

Combine lines -

Cornbine error(mm); [0.1 i Bubepitb [Draw] -> [Line] abo HAaTUCHITb Ha iIKOHKY

Export Setking: i i
[Mo3HaumBLLM ABiI TOYKN Ha pobBoyomy noni, Bu MO)KGTE/«F

HamanoBaTn OO0BINbHY MiHito.

Export Precision{s): ESU \

Welogity Unit: mmln'f [~

HatuckaHHs Ta yTpumaHHa "Ctrl" npy nepemiweHHi muLi,

Ok, ] [ Cancel ]

[03BONUTb HaMarBaTh ropu3oHTanbHy abo BepTMKanbHy MiHito.

JTamaHa niHisa (Polyline)

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

Bubepitb [Draw] -> [Polyline] abo HaTUCHITb Ha iKOHKY 55 Hatuckarouum niBy KHOMKy

MULLI, BU MOXETE HamanoBaTu OOBIMbHY namaHy niHito.
MpsimokyTHUK (Rectangle)
Bubepitb [Draw] -> [Rectangle] abo HaTUCHITbL Ha ikoHky LI

[Mepemiaoym MyLLYy 3 HATUCHYTOLO NIBOKO KHOMKOK BM MOXEeTe HaMantioBaTu JOBINbHUIA NPAMOKYTHUK.
HaTtuckaHHa Ta yTpumanHs "Ctrl" npyn manoBaHHi 4O3BONUTL HamManoBaTy KBagpar.
Eninc (Ellipse)

Bubepitb [Draw] -> [Ellipse] abo HAaTUCHITb Ha iKOHKY - [Nepemiwaoum muwy 3

HaTUCHYTOLO NIBOK KHOMKOK BM MOXETE HamanioBaTu eninc 4OBINbHOro po3Mmipy.
HaTtuckaHHa Ta yTpumaHnHs "Ctrl" npy mantoBaHHi 4O3BONMUTL HAaMantoBaTh KOro.
Kpanka (Point)

Bubepitb [Draw] -> [Ellipse] ab6o HaTucHiTe * [lo3Bonsae HamantoBaTK Kparky.

TekcT (Text)

Bubepitb [Draw] -> [Text] abo HAaTUCHITb Ha iIKOHKY A Y [OBiNbHOMY MicCui

HaTucHITb NiBy KHOMKY MuLLi, OO BIAKPUTY NONe BBEAEHHSA TEKCTY.

Text El

(&)} TraType fott | T Tahoma b Wickh; |50 *

5 fonk: i Fs o char spoce: 10 e

Taxt Lire space: |0 i
[T1Enable warisbis bext

Feight: 100 e r ok 1 [ Correl I

Bubepitb WpndT, BBEAITL BaKaHUM TEKCT i BKAXIiTb AOroO LUMPUHY, BUCOTY, MDKMITEPHUN Ta
Mi>kpsiakoBun iHTepBan. [nsa niatBepaxeHHs HaTucHITb [OK]. MNMporpamHe 3abe3neyeHHs Takox
NiATPUMYE OUHAMIYHO 3MIHIOBAHUW TEKCT, SKMN OMUCYETLCS MEBHUM YNHOM i 3MiHIOBATUMETLCS NpU

KOXXHOMY UMK 06pobkn. CUCTEMHUMY 3MIHHUMKW MOXYTb BYTM TUMYACOBI NO3HAYEHHS YN CEPINHI
HOMeEpMW.

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

[aTta (Date): no3Bonsic BCTAaHOBUTU CUCTEMHUIW Yac abo NOTOYHY AaTy SK 3MiHHUIA NapameTp
nig Yac o6pobkun. Ha BMOGip 3anponoHoBaHi pi3Hi BapiaHTu BigobpaxxeHHsa aaHol iHdopmallii.
TakoX MOXHa 3a4aTn 4YacoBUN MPOMIXKOK, MOYMHAKYM 3 NOTOYHOI AaTn. Lie moxe 6yTu
KOPUCHUM, Hanpuknaga, Npu MapKyBaHHi TepMiHy NpuaaTHOCTI.

(%) TrueType fonk: ‘ T Tahoma v \Width: (50 o
O stz forks & Fs.sh Char space: o min
Text Line space: |0 i
Enable variable text

Prafic:

Suffic: | |

Start ;0000 ]

Current Sh: 0000 3

SN Inc; |1 ]
Hebght: !mﬂ i [ Spply ] [ OF, ] [ Zancel

Extend

.............................. s |

Enable prefix ZERC

[ |Enable 5 array

Eumber Space

0 | o

l-| |1
it

’_ iZancel l

[ns noscHeHHA (PyHKLUii rpaBitoBaHHA CEPINHUX HOMEpPIB HaBegeMO HACTYMNHUIW NpuKnaga;
[onyctnumo, noTpibHO MapKyBaTy NOCAIAOBHO CEPIiHI HOMEpPWU, MOYNHAKYN 3
ABCOO001DEF i 3akin4ytoun ABC9999DEF (ABCO002DEF, ABCO03DEF).

) TrueType fonk: ‘ T Tahoma
() SH Fant: & Fs.shi

Taxt

[P 1an I mama

| Width: (S0 s
Char space: |0 mm
Line space: |0 mm

[“] Enable variable text

12Hour[HH:MM][09:09]
12Hour[HH:MM][02:09:21]
24Hour[HH:MM][09:03]
Z4Hour[HH:MM][09:09:21]

Amarican Date[02/0712012]

Chinese Date(z012802 B07 B)
Chinese Date Time[20125F02 B 07
Chinese Tane[09F 094 2130] [
Europesn Date Time[07/02/2012a. |
European Date[07.02.2012] ‘
Weak Year[07j02/2012 09:09:21]

A Pl e 8T |

offset:  (Day ~|0 |2

! I K ] i Cancel l

Mpedikc [Prefix]: HeamiHHMR
npecdikc cepinHoro Homepa. Y
Hawomy Bunaaky — ABC.

Cydikc [Suffix]: HeamiHHUI
npedgikc cepinHoro Homepa. Y
Hawomy Bunagky — DEF.

CraptoBun Homep [Start SN]:
MoyvaTkoBUM pAg. Y Hawomy
Bunagky — 0001.

Moto4yHum Homep [Current SNJ: MoTo4YHMI HOMEP, WO MapKyeTbca. Moxe 6yTn 3mMiHEHO,
Hanpuknag, ans noBepHeHHs1 40 NEBHOro psiay.

+38 (097) 100-30-30
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RDCAM 6.0

Kpok [SN Inc]: Bkasye kpok psgy, To6To. npu 3HadeHHi "1" 3HadyeHHs psay 6yayTb
"0001,0002,0003..", npu 3Ha4eHHi "2" - "0001,0003,0005..".

[Enable reset]: konu Homep gocsarHe 3agaHoro 3HavYeHHs, nivunnbHuK [current SN

OGyae aBTOMaTMYHO NOBEPHYTO A0 3HaYeHHs [start SN]. Y ubomy npuknagi umkn o6pobkm
BigOyBaeTbCA A0 OOCATHEHHN 3Ha4YeHHA 9999. [lo3sonuTtn HynboBun npedikc [Enable prefix ZERO]:
A03BOSISIE NPUXOBATK BiA0OpaXXeHHA HyNbOBUX NPediKCHMX 3HaYeHb iHOeKCy. Hanpuknag, 3Ha4YeHHsA
ABCO0001DEF npu BcTtaHoBneHun npanop 6yae o6pobnstucs, sk ABC1DEF. MNpocTe 3aBaaHHS
CTapTOBOro HOMepa, SK «1» y HawoMy BMUMNagKy He OO3BOSNUTb OINTU 40 3HAYeHHS «9999y,

TakK sK N4 NivYnMnbHUYKa BaXKnuea KinbKiCTb po3psaaiB y 4Ynchi.

Capture (3axonneHHs 306paxeHHs )

Bubepitb [Draw] -> [Capture] abo HaTUCHITb iKOHKY -!-

HiiE

Akwo oo komn'toTepa NigKN4YeHo NPUCTPOI AN 3axonfeHHa 300paXeHHs, BOHU 3'ABNATbLCSA
y cnucky. lNicns Bnbopy NpucTporo MOXHa 3po0dnTK 3axonneHHsa 306paXKeHHs 3 HbOro.

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

Bubip o6'ekTiB

OcHoBHOO onepadieto Npyu MantoBaHHI Ta 06pobui 06'ekTiB € iX BMUAineHHs. [Npu Bnubopi

00'ekTa B LIEHTPI 3'ABUTBLCHA 3HAYOK «X» i 8 TOYOK Ha MOro rabapuTHIA pamMKu.
| | | |
f(%
0, e
.é\l—bx %I
el

"—u“_

Bubepitb [Draw] -> [Select] abo HaTUCHITb %

LLIO A03BONUTL 0OpaTn 00'EKT OAHUM i3 N'ATU MOXNUBUX CNOCOBIB:

Bubepitb [Edit] -> [Select All] (komGiHauia Ctrl+A) ansa Bubopy BCix 06'exTiB.
KnauHiTb NiBOKO KHOMKOK MULLi HA O0'eKTi




RDCAM 6.0

HaTUCHITb | yTpuMyITE NiBY KHOMKY MUILUI, LWO6G BUAINUTM pamKoto.
HatucHite i yTpumyinte knasiwy Shift i Buginante o6'ektn gns gogaBaHHs X 4o
rpyny BugineHHs. NNoBTopHe HaTUCKaHHA Ha BMOpaHM 06'eKT CKacoBY€E BUAINEHHS.

EEZ

ElE 18, EE Thae it
I cE0E] 100,000 30000 Yes
B e tTE] 100,000 30,000 Yes

ihefTE| 100,000 30,000 Yes
D e ETE] 100,000 30,000 Yes
I G tTE] 100,000 30,000 TYes

< >
B || TE

HaTuCHITb NpaBO KHOMKOK MULLI HA OOWH i3 LWapiB 3i CNUCKY i BCi 06'eKTU, WO Hanexartb 1omy,
OyayTb BUAINEHI.

Konip 06'ekTy

Konip o6'ekTta Ha3mMBaeTbCS KOMip MOro KOHTYpY. Bn MoxeTe BCTaHOBUTM KOSip NOTOYHOIO
ob'ekTa, BM6paBLLM MOro B MeHIO LWapiB. HaTUCHyTa KHOMKa KONbOPY B HWXHIN YaCTUHI
eKpaHa — Konip NOTOYHOro Lwapy.

HE =EHB @ F B

NMepeTBOpPEHHA 06'EKTY

3MiHM 06'eKTiB BKNIOYAOTb 3MiHM MOro po3TallyBaHHS, opieHTauil Ta po3mipy 6e3 3aMiHn
6a30BoI hOpMK Ta NOr0 XapakTePUCTUK.

=1 OO0 14
[NaHi NnepeTBOPEHHS AOCTYMHI 3a JONOMOro naHeni ‘dlE‘ =1 00 T‘—' O

Takox ansa 3MiHM o6'ekTa ckopucTanTecb NaHensto BracTtneocTen ob'ekTy

% 445,91 |pom ¥ 235989 | o | (100 | o fa}
¥ 209,208 | mm  § 208549 mm | (100 | e

‘h" (¥ 0 | © Process NO: [1 _
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RDCAM 6.0

IHBepcia 06'eKTy
[3epkanbHe BigobpaxkeHHs 06'ekTa Woao ropusoHTani abo sepTukani.

HaTucHiTe Ha 4k Ans BigoGpaxeHHsA o6'ekTa LLIOA0 BePTUKaNbHOI OCi.

HatucHitb Ha =  gnq BinGWTTS 06'eKTa LLOAO rOPM3OHTALHOI OCi.

|work | Output | Doc | User | Test | Transform ]_

+
4| | &
R.atio:
H | %
! gll:ll:l %
Mirrat:
[:I Disproportionate
e
1 & []
F=F=r]
[ Apply to copy ]
[ Apply ]

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua
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RDCAM 6.0

MoBopoT 06'eKTYy

HatucHiTb Ha D AN BUKNUKY napamMeTpiB NOBOPOTY. 3aganTe KyT NOBOPOTY Ta

HaTUCHITb [OK].

Eotate

Rokate anglefdeq) (] i

il | | Cancel |

Takox noBopoT 06'ekTa MOXe ByTV BUKOHAHUI 3a JOMOMOro obepTaHHA pamMmku ob'ekTa.

BcTaHoBITL KyT NOBOPOTY B NnapameTpax ob'ekTa.

* i—‘@.? mm H ‘éﬁ.ﬁ mr | (100 | e ‘ — -
E y I 0 Process MO: |1
¥ |299.208 | mm | § [208.549 | mm | (100 | % = ®j| Gl | l |

ABO BMKOPUCTOBYNTE MEHIO NepeTBopeHb 06'ekTa 4N 3aBAaHHS KyTa MOBOPOTY Ta LIEHTPY
obepTaHHsa ob'ekta. LleHTp o6'ekta Moxe GyTu npuB'A3aHUn 4O OAHOro 3 9 CTaHO4apPTHMX
poaTalwyBaHHA abo 3ag4aHui A0BIMbHO.

Work | Output | Doc [ User | Test | Transform |

H[ol 4] sl 2l

%
[WES

Robate:
H: 0

Center:
b: (#4591 | mm
v [500.791 | mm

[ Lock rotate center
[ Relative center

0-0-oO
O e 0
Oo-0-0

[ Aﬁd;y to copy ]
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RDCAM 6.0

Po3mip 06'ekTy

BcTaHoBITL pO3Mip MEHIO 3a 4OMNOMOro napameTpiB 0b6'ekTa

X (445.91 |mm W (235,989 | g | (100

c@E oo e —
¥ (29,208 |mm  § 208549 mm | (100 | E I Ch Processfios[L____|

AG0 BigKkpunTe BiANOBIOHY BKIAAKY B MEHIO NEPEeTBOPEHHA 06'ekTa ANA BU3HAYEHHS
PO3MipiB Ta TOYKM, LLOAO SKOT BOHWN ByAyTb 3MiHEHI.

Haxun
|Work | Output | Doc || User | Test ] THalptout ]_ [work | output | Doc | User | Test |m|
+ O] + (o] <] &l [Z
Size ke
H: 2235.989 i a o Deg
Vi |208.54 ‘ i v E—| Deg
[ Apply to copy ] [ Apply ko copy ]
[ Apply ] [ Apply ]

[o3Bonsie 3agaTtu KyT Haxuny rno BepTuKari Ta ropu3oHTari, a TakoXx TOYKY, WoAo sKOi BiH Oyae

3pobnenun. MigTpumye nuiie BEKTOPHI 06'ekTM — y pacTpoBi 306paXeHHA BHOCATHCA
CMNOTBOPEHHS.
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CTBOpEeHHs1 MacuBy 06'€EKTIB

oo

Bubepitb 06'eKT, KM NOTPIGHO PO3ZMHOXNUTH, | HATUCHITD . O
BigokpueTbcs HacTynHe gianorose BiKHO.

Array copy

Y¥hum: |1 ‘ YSpace: ;U-UUU ] L
[ Cancel ] £ Ok, {
i WnpunHa enemeHTa macmBy (Mm) I Bucota enemeHTa macusy (Mm)

Micna HanawTyBaHHS KiNbKOCTI efleMeHTIB y pSAKy Ta CTOBMNUi Ta BiACTaHi MK HAMU, HATUCHITb
kHonky [OK], wo6 nobyaysatn macus. ICHye ABa TUNY 3aBAaHHS BiACTaHi MiX 06'ekTamu: BigCcTaHb
MiXX LeHTpamMu Ta BigCTaHb Bif Kpak OAHOro enemMeHTa Ao Kpato iHworo. Bubepite nyHkT «Center
spacing». 3HadeHHs [X Distance(mm)] Ta [Y Distance(mm)] o3Ha4atoTb BiACTaHi MiX LLeHTpamu
enemeHTiB no ocax X 1a Y. Akwo «Center spacing» He BubpaHo, To napameTtpu [X Distance(mm)]
Ta [Y Distance(mm)] Bu3Ha4atoTb BiACTaHb Big Kpato O4HOro enemeHTa 4O Kpato iHLOoro.

Y (Edge distance Y) + BricoTa o6bekta (width of object). PacctosHus 6yayT BblUMCEHDI
aBTOMaTUYEeCKM Npu NepeknioveHnn mexay aAsyms tunamu. Haxmnte [Bestrewing breadth] ons
aBTOMAaTMYeCKOro pacyeTa KonmyecTBa 3N1IeMEHTOB MaccMBa, UCXOAs U3 pasmepa paboyero
nons, ANvHbI U LWMPUHLI 06BbeKTa, paccTosHUA Mexay obbekTamn. Takke pacCcToAHUA MOryT
ObITb 3a4aHbl HANPSIMYLO U MOATBEPXAEHbI HaXaTnem KHonku [Apply].

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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PosTtawyBaHHsA 06'eKkTy

[donomarae po3millyBaTt 06'eKTU Y BaXXNMBUX BY3MNOBUX TOYKax pobovoro cTony:

B

o6 nomicTUTK O6'eKT y LLEeHTpi po60o4Ooro Nons, TakMm YMHOM, o6 X ueHTpu 3biranucs.

N AT |

HaTuCHITb Ha IKOHKY

HaTtucHiTb Ha ogHy 3

o6 nomicTnTh 06'eKT B O4MH i3 4 KyTiB pob60OYOro Nons: BEPXHin NiBun, BEPXHI

NpaBuii, HXKHIW NIBUN, HYUXHIA NpaBuiA.

BupiBHroBaHHA 06'eKTiB

Bubepitb 06'ekTI, sIKi NOTPIGHO BUPIBHATM BIQHOCHO OAWH OAHOMO, Ta HAaTUCHITb Ha OAHY 3
iIKOHOK Ha NaHeni BUPiBHIOBaHHSA 06’eKTiB

2E0oees 20 H LB H
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MaHenb cknagaeTbecA 3

2. E 04 gf - supisHiosaHHa 06'exTia No nisomy, npaBoMmy, BepxHbOMy abo
HUXXHBbOMY Kpato
E-:.;.r ,.':7_:»,[ - BUPIBHIOBAHHSA LIEHTpPIiB 06'eKTIB MO BepTuMKani, ropnsoHTani abo no
BepTUKari Ta ropusoHTarni ogHO4acHo.
H :II. - po3noain Kinbkox 06'ekTiB Ha piBHOBIgAaneHi oauH Big 04HOro
BiACTaHi N0 ropusoHTani Ta BepTuKani.
= m HH - BUPiIBHIOBAHHSA po3MipiB 06'eKTiB NO ropmn3oHTani, BepTukani Ta no o6ox

KoopauHaTax
ETanoHHUN 06'eKT:
Akwo Bm BMBMpaeTe 06'eKTn 0OOUH 3a O4HMM, 3aTUCHYBLUK knasiwy Shift, To eTanoHHMM

00'eKTOM (3a AKMM BUKOHYBaTUMETLCS PiBHAHHSA) Byae ocTaHHin o6paHuii 06'exT.

Axkwo BM obupaete 00'ekTn BUAINEHHAM 60KCOM, TO eTanoHHMM 00'ekToM Byae 06'exT i3

MonoALMM (OCTaHHIM) HOMEPOM.

Mepernsap o6’ekTy

il
36inbweHHa 06'ekta (Zoom In): Bubepitb [Edit] -> [ZoomIn] abo HaTUCHITL Ha iKOHKY X
KoxxeH krik 36inbLiye 306paxkeHHs. )
4 .;Ih-

3MmeHweHHsa o6'ekta (Zoom Out): Bubepitb [Edit] -> [ZoomOut] abo HaTUCHITb Ha iKOHKY

KoxxeH Krik 3MeHLUye 306paxeHHs

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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MepeMmicTiTb Kypcop y pobo4y obnacTb i, yTPMMYIOUK NiBy KHOMKY MULLI, NEPEMILLyNTE

Kypcop, 3MiHIOH4M po3Mip BuAineHHs. icnsa Toro, sik niBa KHonka muLi dyae signyLueHa, EJL
BugineHa obnacte 6yae BigobpaxeHa Ha ekpaHi MakcumMmaribHO JOCTYNHOMY :
CNiBBiAHOLWIEHHI BUCOTM Ta LUMPUHM.

View Page Frame: Bubepitb [Edit] -> [View Page Frame] abo HaTUCHITb Ha iKOHKY, EL-.
o6 noBHicTIo Biobpasnte pobo4de none Ha ekpaHi

View Data Frame: Bubepitb [Edit] -> [View Data Frame] a6o "'I"'
11106 MOBHICTIO Big0OpPasnTy BUAiINEHi 06'ekTn Ha ekpaHi. -

O6’eaHaHHA Ta po3rpynyBaHHs 00'eKTiB

Mpn 06pobui 306paxeHHs iHOAI 3pyyHille onepyBaTh 3 rpynot o6'ekTiB, HaNpuknaa, nig Yac
pobOTK 3 NepeknageHUM y KpuBi TEKCTOM, HaNMCaHUM Pi3HUMK LIpUTaMu.

LLlo6 yrpynyBsaTh 06'ekTy, BUBEpiTh [Edit)/[Group]([UnGroup]) a6o HaTUCHITL Ha ikoHKy | =% i

Baxnusi iHCTpyMeHTH

Hwxkye 6yae poarfisiHyTO KOPUCHI iHCTPYMEHTU, BUKOPUCTAHHA SIKUX O03BOMSAE 3pobutn
MakeT BinbLU ynopsakoBaHUM, a npouec obpobkn makeTy obnagHaHHAM — LUBUALLINM.

Py4He copTyBaHHSsl, BCTAHOBJIEHHSA BPi30OK i HANPSAMKU pi3aHHA

[MporpamHe 3abesnevyeHHs RDCAM Hapae kopucTyBayeBi 3pyYHUN iIHCTPYMEHT A11S Py4YHOro
3aBaaHHsA nocnigoBHocTi 06pobku getanen. Bubepiteb [Edit] -> [Set cutting property],

BiOKPUETLCS BIKHO, Y AKOMY Oyae BigobpakeHO NOTOYHUIA MakeT Ta NocnigoBHICTbL 0B6pOo6ku
OKPEMUX eJIeMEHTIB.
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Set cutting property @
l ReCrder Jl Re'verse I[ ReCrder J

WO Wame ~ NO Mame l
1 Elernent1
2 Elernent2 -

3 Elameant3

4 Element4

5 Elements

6 Elamentt

7 Elemnent?

8 Elementd

9 Elements [
10 Elermentin !
11 Elarment11

12 Element12

13 Elamentl3

14 Element 14

15 Elementis

16 Element 16

17 Elemnent1?

18 Element1a

19 Element19

20 Elerment20
21 Element21

22 Element22 Fes

23 Elerment23

24 Element24
25 Element25

26 Elament26
27 Element27
28 Elerment2s
29 Element29
30 EIerngntJE b

<

Do 1 4
XA (o]
Show path (lMokasaTtu wnsx) MNoctasTe ranoyky B Yekbokci «Show path» ans
BiJOBpaXXeHHS LWNAXY NPOXOMKEHHS Na3epHOI rONoBKM BiJ OQHOro eneMeHTa

MakeTa [0 IHLWOoro.

Manual sort (Py4yHe copTyBaHHSA)

i

LLlo6 nepekniounTmUCa MK pexmMmammn pegaryBaHHs/nepernsay, HaTUCHITb

[Micns Toro, siKk yBiIMKHEHO peXum peaaryBaHHS, HATUCHITb Ha 00'eKT y pobouin
obnacTi abo BMbepiTb NOro 3i CAMCKY, NiCNA YOro HATUCHITb KHOMKY ﬁ

, LLIO AO3BONUTbL NepeHecTn BnubpaHi 06'ekTn 4O CyCiaAHbOro CrMUCKY.

o6 amMiHnTK Hanpam pyxy npu o6pobui, Bubepite 06'ekT y pobouin obnacti abo y

CMUCKY Ta HaTUCHITb KHOMKY

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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S{:t cutting property @
: [ ReCrder J[ Reverss Jl ReOrder J

MO Bame A NG Mame |
Element 1 |
Element2
Element3
Element4
Elements
Elementt
Elernant?
Elements
Elementd
] Element10
11 Element11
12 Element12
13 Elementi3
14 Element 14

L= - B - U B S

15 Element1S
16 Element 16
17 Element17
18 Element 15
12 Element19
20 Elervent20
21 Element21

22 Element22

23 Element23

24 Element24

25 Element2S
26 Element26

27 Element27

28 Element2s

29 Element22

30 Elementag .

|

[#]showPath - ﬂ Ll
XI5

N
M
i

o6 3miHuTKM TOuKky Bpi3aHHA B 00'ekT, BUOepiTb noro (BigobpasaTbcs BCi By3nu),
HaATUCHITb NOABIMHUM KrauaHHsAM Ha GaxaHy no4aTkoBY TOYKY Ta NiATBEPAiTb 3MiHW
kHonkoto OK.

HaTuCHITb Ha iIKOHKY _i@ Ha naHeni meHto abo BnbepiThb [Edit] -> [Show Path].

TpaekTopist pyxy nasepHoi ronoBku Bigobpasntbcs y pobouin obnacri.
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Bubepitb 00'ekT, ANa ssKOro NoTpibHO 3MiHUTK NOPsAA0K 06pobKK. Llen
HOMep BigobpaxaeTbCa Ha NaHeni IHCTPYMEHTIB Y BikHI "Process NO".

=

(700,941 | ey # 1179.859 | e | (100 | o — —
oL (222899 o) 108 0 |9 Processno:[17
(243,75 |mm § l63.852 |mm | [100 | % ﬂ@ (6 AL !

FPHHU!FPPHH||!|E|0Fiqlr||||sglu?l|!||||6|liDF|l|1|-||6?|0|l]||||l|r6|s|01n|||||F|mr1|ﬂ-||||ITFPHHHf|?|‘:}ﬁ||-|||?|ls?ﬁ||||l|7!$P|D!n||||SFPPI|:||||3|!PPI|||

-

B

PooR

R R

|FP?P|\||||

|F??P||u|

IhsE X @ e>»002 NN IR

Beenitb NOTPiOHUIN NOpsiAKOBUIA HOMEP | HAaTUCHITL Enter ansa niaTBepaXeHHS.

3miHa Hanpsamy 06pobku

Bubepitb [Edit] -> [Set cut direction], wob nepentn oo pegaryBaHHA HanpsMy

06pobku.

3MiHa ToukM Bpi3aHHSA

Bubepitb [Edit] -> [Set cut point], wob nepentn 0o peaaryBaHHA TOYKM BPi3aHHS.
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BcTaHOBnNeHHA Ta pegaryBaHHA NiHiM Bpi3aHHA Ta BUxoay

CTBOpEHi YM iIMMNOPTOBAHI KPUBI 32 3aMOBYYBaHHSM He MalOTb NiHIN ypi3aHHA | BUXoay
Axwo noTpibHo gogaTu Taki niHii, BMGepiTh [Edit] -> [Edit cut in property] abo HaTUCHITL Ha

BIOKPUETBLCS Aianorose BiKHO.

Cut 1n and out setting B_(I
Zuk in
[#]Enable
Line bype: }Line V[
Length{rm): {5 \
Wyith angle b
[
.|!'.n|;|lEl{u:hagree]l:i':I ’
Cuk out
[#]Enable

[
LineType: |{es b

Length{mm): |5

=) Female

{IMale

[ Ok ] [ Cancel ]

LLlo6 yBIMKHYTMK Bpi3kM Ta BMXOAM, NOCTaABTE ranoydku B nyHkTax «Enable» y obnactax
«Cut in» Ta «Cut out».

[ocTynHi ABa BapiaHTK NiHin Bpi3aHHs/BUXxoAy: npsamMa nidisa (Line) Ta gyra (Arc).

Ana npamor niuii:

Mig kyTom (With angle): niHia BpizaHHsa nigxoauTb 40 NOYATKOBOI TOYKM Mig 3agaHuM KyToM. KyT
30inbLWyeTbCA NPOTU FOANHHNKOBOI CTPISNKN.

Y ueHTpi (At center): noyaTkoBa TOYKa MiHii Bpi3aHHA 3HAXOAUTBLCS Y LIEHTPI.

3 ueHTpy (From center): HaNPAMOK MiHiT Bpi3aHHS 3 LLEHTPY A0 NOYaTKOBOI TOYKM.
[loBXXnHa OOpIiBHIOE 3aaHil.

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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J'IiH/i;| BUXo4y
4

Fd

#

JliHia Bpi3aHHs %

[oBxuHa Ayrn BU3HaA4Ya€TbCA aHarnoriYyHMm YMHOM. ,D,OCTyI'IHi OBa TUMu:

«Mama» «Tato»
(Female) (Male)

OnTumisauia TpaekTopii

OcHoBHe Npu3HayYeHHs PYHKUiT ONTUMI3aUil TpaekTopil ynopsaakyBaHHA BEKTOPHUX 06'EKTIB.

Bubepite [Handle] -> [Cut optimize] abo HAaTUCHITb IKOHKY o= BIOKPUETLCS HACTymnHe
BIKKHO

Cutting optimize handle

[ ] order of laver

Inside to outside

;Single innet ko ouker W l

Block handle

Height: |57 | Dir: |Lip to bott |

[ ] start point optimize
Auta determine skart poink and direckion

[ ok l [ Cancel J
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Bubepitb [Edit] -> [Show Path] abo HaTUCHITb Ha iIKOHKY ,@‘ BiQoOpasAaTbCa TpaekTopii pyxy
rornoBKU OO onTMUMI3aLii i nicns

o onTumisauii

JlasepHa ronoska

* A A =R & * #r f P

y e & ,t * %
e : 7/ Pt
s, ¥ » & . ¥
S ¢ v/ : #e gy
S geh R o Al
Y ¥ s
AR S ._._..,.,‘.*ﬁ,.* 3
o -
ke I
ey * ¥y
5 /7 Sy
L f ST if
L e L e R
: #'tr & K i
Bl /.
L wdy] sy

Micna onTumisauii

O6pobka 3aBXan NOYMHAETLCSA 3 PO3TallyBaHHA Na3epHOl roSIOBKMU.
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3rnagXXyBaHHA KPpUBUX

[Mpy BUKOPUCTAHHI CErMeHTOBaHUX KpUBKUX, AaHa (PYHKUIS OO3BOMSE 3rnaguTtu IX i nosinwmTn

KiHUeBUIN pesynbTaT 06po6Kw. ~
Bubepitb [Handle] -> [Curve Smooth] abo HaTUCHITb Ha iKOHKY BIOKPUETLCSH HACTYMHE BIKHO
Curves smooth EI

7 [/
/2 i alSA~=7Y)
(7 % { U 2D [ ol B
ir i ij,m,«i“iif”/: il
B’ il * il T 7

/ ( o 4
I_l £ B
l.,f'_m—h_ L
Staothness 1 %%  [Direct smooth
| [Caoply_] [Fuerome ] o [[cancel |

[MepewmiwanTte NOB3YHOK BNIBO Ta BNpaBo Ta NigTBepAbTe 3MiHU HaTUCKaHHAM KHorku [Apply], kpusi

[0 Ta nicng 3rnagXyBaHHA 6yayTb NokasaHi y BikHi gianory. YopHi KpuBi npeacTasnsioTb 06'ekTn 4o
3MiHUW, YePBOHI — Nicn4.

 p—

Smooihrasy T %% [lovet snooh

[ apete | [Furrame | | ok ][ concet |

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua
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Bu moxeTe 36inbLuyBaTK Ta 3MeHLLYBaTK 300paXXeHHSA 3a JONOMOrOK0 Koreca MuyLLi Ta
nepemiaTtmcsa No HbOMy HaTUCKaHHAM Ta YTPUMAHHAM NiBOI KHOMKM MULi. HaTUCHITL
[FullFrame], wob Bigobpasntn Becb makeT. Bubepitsb "Direct smooth"("Fitting smooth") ans
BUKOPUCTaHHSA iHLIOro MeToAay 3rnaaxyBaHHsA. Bubip metoay 3rnagkyBaHHSA 3anexuTb Bif
NOTOYHMX YMOB Ta BU3HAYaETLCH iHAUBIAYANbHO.

3MUKaHHSA KPUBOI

Lia cpyHKUis 0O3BONSE 3aMKHYTU KPUBY, LUNSIXOM 3'€QHaHHS NOYATKOBOI Ta KiHLEBOI TOYKM.
Bubepitb [Handle] -> [Curve auto close] abo HaTUCHITb Ha ikoHKy [ | BigkpueTbca HacTynHe

BiKHO

S5etting close error
Close error (mm): :m

Force to close

(]S |  Canecel

Close error: #AKLo BiACTaHb Mi>XX NOYATKOBOM Ta KiHLEBOK TOYKOK MEHLLUA BBEAEHOro, TO
KpvBa Oyae BCTaHOBMNEHa aBTOMaTUYHO

Force to close: NpumycoBe 3MnKaHHs BCiX BUDpaHMX KPUBKX.
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BuaaneHHs nepekpuTTiB

[aHa dyHKuis Ao3BoNsAe No3GaBUTUCS BiA NiHIR, WO NepekpmnBaoTbCs, WOO YHUKHYTU

NMOBTOPHOrO MPOXOAY OAHIET i TIET XK AINAHKN. x
Bubepitb [Handle] -> [Delete overlap] abo HaTUCHITb IKOHKY

Delete overlap lines @

[ ]Enable ovetlap erraor

BiAKPUETLCA HACTYMHE BIiKHO

Cwerlap error{mm): ’ i I

e [ Cancel ]

3a 3amoBYyBaHHAM npanopeub «Enable Overlap error» BiACYTHIN, WO O3Ha4yae BUAANEHHSA
NiHIN, WO NoBHIcTIO 30iratoTbes, 6e3 6yab-aKkol po36iXKHOCTI. Bifibl 3py4YHUM, Ha HaLW nornag, €
cnocib BuaaneHHs KpMBUX i3 3a3Ha4YeHHSAM NOXMBKKU BiACTaHi MixX HUMK: npanopeub Enable
Overlap error akTuBHUI, NoxmMbka 3agaeTbCcs B MinimMeTpax. He 3agaBanTte 3aHagTo Benuvke
3HAYEeHHSA LbOro napameTpa, Wob YHUKHYTM BUMNAAKOBOro BUOANEHHS KPUBUX.

3'eAHaHHA KpUBUX

}
Bubepitb [Handle] / [Combine Curve] abo HaTUCHITb iKOHKY =t BIOKPNETLCA HACTYMHe

BiKHO

Setting combine error gl

Combine errar{rm ) ’m—‘

[ Ok ] [ Cancel ]

Lia dyHKUiA go3Bonse 3'eqHaTH B OQHY KiflbKa KPUBKUX, AKLLO BiACTaHb MK KIHLEBUMN
TOYKaMn MeHLla BiA 3a3HadyeHoro B nosi «Combine errory.

O6paboTka pacTpoBuUX 3006paxeHb

HaTucHiTh Ta BUAINiTb pacTpoBe 306paxeHHs. Bubepits [ Handle}> Ry

[Bitmap handle] abo HaTUCHITb B

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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[THirwert color

[h5et output resshition
Reschutior{ptcelsfnch)

Cloher

[ et ot J

| [ seve s |[putscoen ][ ok ]| conce |

Y npaBoMy BEpPXHbOMY KyTi BikHa BigobpaxaeTbCcsi iHpopMaLlisi Npo NOTOYHE 300paXKeHHS: LWNPUHA,
BMCOTa Ta po3inbHa 34aTHICTb MO rOPU3oHTani Ta BepTukani. 3BepHiTb yBary, o obungsa po3aisbHi
34aTHOCTI MOXYTb 3MIHIOBATUCS NMPU 3MiHi pO3Mipy 306paKeHHs.

Apply to view (3actocyBatu o nepernsagy): NoToyHi HanawTyBaHHs OyayTb 3aCTOCOBaHI nvwe 40
300paxeHHs y nonepeaHbOMy nepernagi Ta He BNANHYTb Ha opuriHanbHe 306paxeHHs. HaTtnckaHHs
kHonku [Cancel] ckacoBye BCi 3MiHM Ta noBepTae 306paXKeHHs1 40 NOYATKOBOrO CTaHy.

Apply to source (3acTtocyBaTtu 40 BMXigHOro 306paxkeHHs): NoTo4YHi ycTaHoBKM ByayTh 3aCTOCOBaHi
A0 BUxigHoro 306paxeHHs. byabTe yBaXkHUMM, T.K. HATUCKaAHHA Ha KHOMKy [Cancel] He ckacye
OCTaHHIX 3MiH.

Save as (36epertu gk): [lo3sonse 36epertn pesynbtat NPOMIKHUX 3MiH 3006paXkeHHs Ans
NMOBEPHEHHS 40 HbOro y pasi noTpedu.

Gray scale (rpagauis ciporo): NepeBeaeHHst 306paXxeHHs B pexunm rpagauii ciporo. IHWi metoam
TakoX NpauoloTb 3 pexumom Gray scale, ToMy 3py4HO NepeBecTn 300paKEHHS B AAaHUN PEXNM i
nigTBepauTn 3amiHy HaTuckaHHsaMm [Apply to source]. Po6oTta 3 pexxvmom rpagauin ciporo 4O3Bosnsie
3aowaakyBaT nam'aTb nNig Yac o6pobkm 306pakeHsb, WO KOPUCHO nig Yac poboTu Ha criabkmx
cucTemax.
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KoHTpacT:

Sharp (PiskicTb):

Jo Micns

O6pobka B pexumi poamutTta (Dither) moxxe npoBoaMTUCH 3a AONOMOIOK OA4HOMO 3 TPbOX
meTtogiB: Net graphic, Dot graphic, Black and White. Net graphic (Citka)

HaHunin metog 06pobkn 306pakeHb NigXxoaAnTb Ansa poboTu 3 matepianamu,

MatTb HEBUCOKY pO3AinbHY 30aTHICTb, Ta/abo nasepamu 3 BiAHOCHO MOBINIbHUM YacoM Biaryky.
[1na BCTaHOBMEHHS CITKM BigNOBIAHOrO po3Mipy HeOBXigHO CKOpUCTaATUCA HanawTyBaHHAMU

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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RDCAM 6.0

Black and white (YopHo-6inun)

Y GinbLuocTi BUNagkiB nepeBeaeHHs1 300paxxeHHs B rpagadii ciporo 4aHnm cnocobom
HebaXxaHW Yepe3 HU3bKY BUXiOHY SIKICTb, ane npu obpobui 306paxeHb 3

YiTKMM KOPAOHOM (OMB. pUC.) MOXeE BYTU KOPUCHUM.

Get outline (AG6pwuc):

[ repvtoven | Pedvtosomee |

[ et outhem |

| [samon |[Fussormen] [ ok [ coneei |

HatucHiTb «Get outline» gnsa oTpMmaHHA KOHTYpY 300paXKeHHs:




RDCAM 6.0

MonepeaHin nepernap o6pobku

Bubepiteb [Edit] -> [Preview] abo HaTUCHITb E

Dafasls ‘1 00

Simadation || Peme/Ciatioes “ Sim !

[MporpamHe 3abe3neyveHHs1 4O3BOMAE BidyanidyBaTu npouec o6pobkm Ta po3paxysaTu
OCHOBHI MapamMeTpu A4aHOro NpoLecy, Hanpuknag: noBHU Yac obpobkn Ta Yac poboTu
nasepa; BigcTaHb, Ky rofioBka NPOXoAnTb 3 YBIMKHEHUM NA3epoM i 3 BUMKHEHUM.
HatuckaHHs kHonkn «Simulation» 3anycTntb npouec po3paxyHKoBOI 06pOOKM.
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RDCAM 6.0

Kpim TOro, usa yHkuia [o3BONsiE BUKOHYBaTK nonepeaHin nepernag 3éepexeHux y dopmari
*.RD dpannis: MNoaBinHUM KnauaHHAM y noni nepernsay 306paxeHHs BiAKPUNTE NPOBIAHUK i

BUbGepiTb NoTpibHun cdann *.RD:

Open ?IX]
Look in: ’ () My Documents v ‘ W ST

Iijf] Adobe Scripts 5 My eBooks | S0urce Insight

i) Baidu )My IS0 Files |2 Wisual Studio 2008
|iCorel User Files @_My Music o FERNN

| IFILTERIT4 User Settings |ﬂ My Pictures

i![jlr:ﬁ[:nﬁtme LMy QQ Files

IC3My Designs @1y Webs
2 >
File name: | | [ Open ]
Filez of type: | *1d L¥ ‘ | Cancel |

[] Open as read-only

Takox BM MOXeTe 3agatv napaMeTpu nonepeaHboro:
MpaBuM knauaHHAM y 6yab-ikoMy MicLi Nonst nepernagy BiAKPUATE MEHIO HanaluTyBaHHA Ta
BnbepiTb "Config".

BT e Configuration [‘Sﬂ
Confi
it Background
Horizontal mirror Biack caolors Fant calar: -
{88 tijeal iz ok Draw color{Power)

e | W o
Simulate color{Power )

oo [ I W
Idle colar -

Anchor
) Top left
") Bottom left

) Top right
() Bokkarn right

TyT B MOXeTe HanawTyBaTh Korbopy POHY, WPUPTY, NPOUAEHUX Ta HEMPONOEHUX OINAHOK,
OINSHOK XOJIOCTOro xoay.

+38 (097) 100-30-30
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RDCAM 6.0

MepeBipka AaHunx

A

Bubepitb [Handle] / [Data check] abo HaTucHiTb

Ivata check @

Close check end
Check clase Mat find unclose curves

— Self-cross check end
[ Jauto close Errar{rm,): Iil Motk find self-cross curves

Zross check end

Check self-cross Mot find cross curves
Crverlap check end

Mot find overlap lines
Check cross

Check cvetlap

[ |Enatble errar Errar(rrm): I 01 1 Check

MepeBipka AaHuXx 003BOMSA€E BUSBUTU B MakeTi HedaMkHeHi (Check close, nyHKT «Auto close»
aBTOMaTUYHO 3aMukae 1x), camonepeTunHatoTbca (Check self-cross) i B3aeMHO nepeTuHatoTbCA
(Check cross), a Takox HaknageHi ogHa Ha ogHy (Check overlap) kpusi.

KoHTyp
Bubepitb [Handle] / [Offset poly] a6o HAaTUCHITL iKOHKY &

Offzet poly @
OfFsekimm); i':' i 11y [ ] Delete artwork:

&1In 3 out {3 Auko InfOuk

[ ok _I [ Cancel J

Mone "Offset" 3agae BennunHy BiacTyny B Minimetpax. lNpanopeup «Delete artwork»
[03BOMS€ BUAANUTU BUXIOHY KPUBY Micnsa nepeTBopeHHs. YepBoHa niHia 03Havyae BUXigHY
KpVBY, 3eMneHa - OTpUMaHy.

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

3 HanawTtyBaHHA cuctemu
Mpuctynatoum oo poboTn 3 obnagHaHHAM BrepLle, peKOMeHOYETbCS NePEBIPUTU NMPABUITbHICTb
HanawTyBaHHA cuctemun. Bubepite [Config] -> [System Setting]

Configls) I Handle(w)  Wiew (W

Systerm Setting
File Para Setting

Page Setting
Password Setting !

Graph Hatch
Shiowe Array
Shiowe gric

OcHoBHi HanawTyBaHHA (General settings)

Setting

| General settings | System Infa
Axis Mirror Laser head
] s  Mirror ® O O
i 090 [[]absolute coordinate
[] Bacds ¥ Mirror O 00O & coording
Sl cirche speed limit Scanning(Reverse interval)
Diarneben{mm) Spead(mmfs) Spead{mm/s) Reverse interv... |
i
|
[
|
¢ JRE 13
add... | [ Delete | [ add.. | [ oel |
Close

Axis Mirror (Bino6pa3utu Bicb)

PosTalyBaHHs noYaTKy Ocen Ta IX HanpPAMOK 3anexnTb Bif po3TallyBaHHS anapaTHOro Hyns
obnagHaHHA. 3a 3aMOBYYBaHHSIM BUKOPUCTOBYETLCS AEKapTOBa CUCTEMA KOOPAMHAT 3 HYJleEM y
HWKHBOMY NiBOMY KyTi nons/cTona. AKWo HyMb 3HaX0ANTLCA Yy NiBOMY BEPXHbOMY KYTKY, TO BiCb
X 3anuwaemo 6e3 3miH, a Bicb Y iHBEPTYEMO, NocTaBmBLUK npanopeub "Axis Y Mirror". Akwo
anapaTHUIN HyNb 3HAaX0OMTbCSA Y BEPXHbOMY NPaBOMYy KyTKy, TO iHBEpTYeMO 0buasi oci.

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

Laser head (JlazepHa ronoska)

[aHun napameTp BiaNoOBiga€e 3a po3TallyBaHHS Na3epHOT rofoBkU Woao0 06pobntoBaHOro MakeTy,
TO6TO. Nokasye B sikmi BiK LWOA0 NOTOYHOro NOMOXEHHS rofioBku Oyae BiaobpakeHo MakeT.

QQJ Q@ ag
0o 00 o0
Top Left Top Middle Top Right
agjj ﬂ@ a0
= A1) Rt ou 0o
|
Middle Left Center Middle Right
08 W2 W
oo a0 00
Bottom Left Bottorln Middle Bottom Right

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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CNCPROM

RDCAM 6.0

I'IpV| 06pO6Ll,i MaKeTy TO4YKa po3TallyBaHHA royfiloBKA Bi,D,O6pa)KaGTbCFI 3eJNieHnM KBaapaTtom
B OAHOMY 3 OEB'ATU MOXITMBUX MOSTOXEHb.
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RDCAM 6.0

Absolute Coordinate (A6contoTHIi KoopanHaTK)

Lle napameTp 403BOMSE BUKOPUCTOBYBATU abCONOTHI KoopauMHaTh anga obpobku Hyns.
Pos3TalwyBaHHs makeTy npu obpobui He 3anexaTume Big NOTOYHOro po3TawyBaHHSA Nna3epHol
rofoBKW Ta TOYKM BiANiKy (AMB. MYHKT), BNSIMB HAaAacCTb NULle po3TallyBaHHA MakeTa Wwoa0
poboyoro ctony npu obpobui. Small Circle Speed Limit (ObmexxeHHs wBMAKOCTI Ans
HeBenukux Kin) Y npoueci o6podbkn nporpamHe 3abesneyeHHs aBTOMATUYHO BU3HAYaE yu
BapTO yrnoBifibHIOBaATUCSA NpM 06pobLui NOTOYHOro Kona i BUXogsa4um 3 MakeTa, BigLTOBXYHUYMUCh
Big po3mipiB poboyoro nongd Ta anapaTHOro giameTpa 4aHOro Kona, 3aga€ 3Ha4yeHHs
WBNAKOCTI. AKWO napameTp nigibpaHuii npaBuibHO, TO AKICTb 06p0o6KM NodibHUX diryp
CyTTEBO 30inbwnTbLCA. W06 HacTpoiTn, HaTucHITL [Add], [Delete] abo [Modify].

Scan backlash (JlrodhT nig 4yac ckaHyBaHHS)

[Mpy BUKOHAHHI rpaBitoBaHHS MiXK NAapHMMK Ta HEMAPHUMU paaKkaMy MOXNUBI po3bixHoCTi. Lle
3yMOBJ1IEHO HEOCKOHAMICTIO CUCTEMM NEPEMILLLEHHA Ta, 30KpeMa, HaTAroM peMeHs —
HeJoCTaTHIM Y1 HaNMULKOBUM. TakuMm YMHOM, 3aJat0um 3HaYEeHHS NtodTa, MOXHa
KOMMEHCYBaTU L0 HETOYHICTb. HanyacTiwe 3a 6inbLlol WBMAKOCTI BCTAHOBMNOETLCA BiNnbLue

3Ha4YeHHsa gaHoro napameTpa.

Add backlash (Qoaatu nodT)

HatucHitb kHonky "Add", BiOKpMETLCH HACTYMNHE BIKHO.

Speed{mm/s) iE‘

Reverse interval(mm) ED.S

....... Dk Ty

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

BkaxiTb LWBMAKICTb Ta BigNOBigHE 3HA4YeHHA 3aTpUMKW. Lli napameTpu 3'9BnsTbCA y CNIUCKY.
Modify backlash (3miHa 3HauyeHb ntodTa) MNoABINHMM KnauaHHSAM Ha OOHOMY 3 NYHKTIB CMIUCKY
BiAKPMINTE BIKHO HanawTyBaHHA Ta 3afanTe BiANOBIAHICTb MiXK LWBMAKICTIO Ta 3aTPUMKOLO.

Speed{mm/'s) i 10

p—— .

Feverse intervalimm) %III."-}

(]34 { _ancel

Remove backlash (BupaneHHs nwodTa)
Buainite noTpibHMIA paaoK y CiMCKY Ta HATUCHITb KHOMNKY «Deletex.

IHdopmauia npo cuctemy (System info)

Setting

| General settings | System Info |

Vendor password:

Mainboard version: .

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

o6 nepernaHyTh iHpopmaLito NPo MaTtepuHCbKY nnaTty, HeobxiaHO BBECTM Naporib,
3agaHni BUPOOHMKOM.

Setting

‘%enerélus_ai:i:>i;1;| System Info |

Total on timelbour ;min:s):

Total processing timelbour ;min:s):

Prewvious processing timethour i min:s:ms);:

Total laser on timedhour mins):

Total processing kimes:

¥ Takal travalim):

¥ Takal bravelim):

Mainboard version:

| Upgrade

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net




RDCAM 6.0

Total on time: NoBHMI Yac HanpavuBaHHA MaTEPUHCBKOI NaTn

Total processing time: NoBHUI Yac 06pobKK, BKNOYAOYM XONOCTU Nepexoam

Previous processing time: Yac octaHHbOT 06p0O6KM

Total laser on time: Yac HanpauoBaHHSA 3 yBIMKHEHUM fna3epomM

Total processing times: KinbkicTb 3aBepLueHnX npouecis 06pobkn, 3a BUHATKOM nepepBaHmx
npowecis

X total travel: Ycboro nponaeHo no oci X

Y total travel: Ycboro npongeHo no oci Y

Motherboard version: Bepcia koHTponepa

Upgrade: Nepioagn4Ho BUPOBHMK BUNYCKaE OHOBIIEHHSA NPOrPamMHOi YacTUHU
obnagHaHHA y BUrnaai danny opmaty *.bin, SKMin KOPUCTYBaY MOXE 3aBaHTaXUTU B

KOHTponep. lNicna 3aBaHTaXeHHs anny nepesaBaHTaXTe cuctemy, LWob
OHOBJIEHHSA HAbYNU YNHHOCTI.
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HanawTyBaHHA KopuctyBa4a (User parameters)

Cwork | Output | Doc | User | Test | Transform |

=] cut pararmeters ol
Idle speed(mm)s) 300,000
Idle Accimmfs2) 2000.000
Start speed(mmm)s) 15,000

Min Accirnmnfs2) 500,000

Max Accirmmfs2) 2000.000
Cutting mode Morrnal Cutting
Acc Mode S mode

Sweep parameters
# Start Speedirr,/s) 20,000
y Start Speedirmm,/s) 15.000

% Accimmyfs2) 2000.000
y Accirmmyfsz) 2000,000
Line Shift Speed (mm, 150,000 =
Scan Mode Common Mode
Facula Size(50~99%) 93.000
=] Home para
Horne speed(rmmfs) 80,000
Auto horme X b=
Auto home Y Yes
Auto home z u]

£

(I P e | Bl

HeobxigHo paxyBaTu napamMeTpu KOHTporiepa nepes HanawTyBaHHsIMNapaMeTpiB KopucTyBaya.
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MapameTpu pizaHHAa (Cut parameters)

H cut parameters
Idle speed(rmm)s) 200,000

Idle Accimm)fs2) Z2000.000
Start speedimm)s) 15.000

Mir Accirmmmfs2) 500.000

Max Acc{mmfs2) 2000.000
Cutting rmode Mormnal Cutting
Acc Mode S mode

Idle speed: uen napameTp 3agae MakCUManbHy LUBUAKICTb BCIM XONOCTUX Nepexoais,
TO6TO. ANSA NepemilleHb i3 BUMKHEHUM na3epoM. 3HAa4YEHHS LIbOro napamMmeTpa He NOBUHHO
BYTW HXKYMM, HiXK 3HAYEHHSA NOYATKOBOI LWWBMAKOCTI ans ocer X i Y, i He NOBMHHO ByTH
BULLMM, HDXXK MakCMMarnbHa LWBUAKICTb NEepeMilLeHHs ans oci. AKWwo 3Ha4YeHHs Bunagae i3
3agaHoro gianasoHy, To 13 aBToMaTUYHO BCTAHOBSIKOE 3HAYEHHS BCEPEaNHI HbOrO.
BigHOCHO BUCOKa LLBMAKICTb XONOCTUX NepeMilleHb 403BOSISIE NPUCKOPUTU NpoLec
00po06kKM, ane 3aHaaQTO BUCOKE 3HAYEHHS MOXE NPU3BECTM A0 CUIbHUX Bibpauin
obnagHaHHS, Wo HeratTMBHO NO3HAYUTLCSH Ha AKOCTi 06pPOOKN.

Idle Acc: INMpuckopeHHsa Npu HeoapYyXeHUX nepexogax. 3aHagTO HU3bKE 3HAYEHHSA
napameTpa He OO3BOSUTb AOCAITU NOTPIOHNX 3HAYEHb LLIBMAOKOCTI 3a 3a4aHNn NPOMIKOK
yacy, HaATO BUCOKE 3HAYEHHSI MOXe NMPU3BECTU A0 3aCTpAraHHs KPOKOBOro ABUryHa Ta
noro 6uTTS.

Cutting Acc: lMpuckopeHHs Npu nepeMilleHHi 3 nasepoM. LLBMakicTb pi3aHHSA
BU3HAYaETbCA HanalITyBaHHAMN Lapy.

Turning speed: LLBnaKiCTb NOBOPOTY, O BUKOPUCTOBYETLCH MPU YACTUX 3HAKO3MIHHUX
nepemMileHHsX, Wo O3Ha4yae MiHiMarnbHy LWBUAKICTb ANA 3MiHU HaNpsAMKY pyxy.

Turning Acc: [NoBMHHa BigMNoOBIiAATU LWBUOKOCTI MOBOPOTY.

Cutting mode: Ha Bnbip nponoHyeTtbcs Tpu BapiaHTn: Normal cutting, Speed cutting,
Super-speed cutting. Po3pi3HAIOTLCS peXUMMN TOYHICTIO MOBTOPEHHSA KPUBKX | LUBUOKICTHO
BUKOHAHHS 0Op0o6KK: WO BULLA LIBMAKICTb, TO HUXKYA TOYHICTb.

Acce. mode: napamMeTp BU3HAYAE PEXMMU MPUCKOPEHHS Ta YNOBINIbHEHHS NiJ Yac
nepeMilLeHHs1 nasepHOTl roNoBKW. Y pexnmi S ABUryH NOYUHAE | 3aKiHYYE PyX MOBIMBHO i
nnasHo, B pexumi T 3ynnHKa i noYaTok pyxy BiabyBaeTbca WwBuLle i piskiwe. 3a
3aMOBYYBaHHSIM BCTAHOBIEHO PEXuM S.

+38 (097) 100-30-30 https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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NMapameTpu 3cyBy (Sweep parameters)

= Sweep parameters
¥ Start Speed(mrnfs) 20,000
y Start Speed(mmfs) 15.000

¥ ACc(mmmfs2) 2000.000

y Accirmmmyfs2) 2000.000

Line Shift Speed (rom, 150,000

Scan Mode Cormmmon Mode

FacLla Size(S0~99%) 98,000

X Start Speed, Y Start Speed: No4aTkoBa LWBMAKICTb NEPEMILLEHHS MO OCi, LLIO 03HAYaE, Lo
Habip wenakocTi 6yae He Big HyNs, 9K Big 3a4aHoro 3HadeHHsa. [laHnin napameTp 403BONSAe
30iNbWKTY WBNAKICTE 06pO6KK, ane HeobXigHO CTEXUTH, WO 3HaYeHHA He Byno HaaTo
BMCOKWUM, iHaKLLEe KPOKOBUIM ABUIYH MOXe 3yNUHUTUCA. OCKinbKW HaBaHTa)XeHHS Ha OCi pi3Ha,
nepenbadaeTbes, WO 3HAYEHHs napameTpa ans oci X BuLe, Hixk ans oci Y.

x Acc, y Acc: BusHavyae napameTpu wapy. AKWO 3HaYeHHS 3aHaATO HU3bKE, TO NP NepeMiLLeHHi
oci poboya WBKAKICTb MOXe ByTU He AOCArHyTa Ha NeBHiM AiNsHUi. TakoX peKkoMeHOyeTbCA
NpuB'sA3yBaTh Lien NnapameTp 40 0COBNMBOCTEN NOTOYHOrO 0bnagHaHHNA: ANnst ManeHbKNX
BepcTaTiB 3 Masiok iHEPLIMHICTIO 3HAYEHHSI MOXYTb BYTM BULLIMMU, HixXX Ans BeNuknx. OCKinbKu
HaBaHTaXXEHHSA Ha OCi pi3Ha, nepeabadvacTbCs, WO 3HAa4YEHHSA NapameTpa ans oci X BuLLe, HixX
anaociY.

Line shift speed of scanning: Lien napameTp BignoBsigae 3a WBUAKICTb Nepexony MixX NiHiamu nig
Yyac CTPOroBOro CkaHyBaHHS (rpaBipyBaHHS). AKLLO NpU LLbOMY pexxuMi 06pobku BigCTaHb MiX
NiHIAMM 3aHaATO Benuka, TO PEKOMEHAYETLCS 3MEHLUNTM 3HAYEHHA JaHOro napamMmeTpa, ke Mae
OYTU HE HMXKYE HiXK

noyaTkoBa LUBUAOKICTb NEePEMILLLEHHS MO OCi Y i He BULLE, HPK MakCcuMarbHa LWBUAKICTb
nepemilieHHs no oci Y. AKLLO X 3Ha4YeHHs BMNagace i3 3agaHoro gianasoHy, To M3

aBTOMaTUYHO BCTAHOBIIKOE 3HAYEHHS yCepeaMHi HbOrO.

Scan mode: Ha Bubip goctynHi gsa pexxumun: Common mode — cTaHA4apTHUI PeXUM,
BCTAHOBMNEHUN 3a 3aMOBYYBaHHAM, Ta Special mode. [pyrnin pexxum BUKOPUCTOBYETLCSA AN
OOCArHEHHS NSIOCKOro AHa npu rnnmbokoMy rpaBitoBaHHI 3@ paxyHOK CKOPOYEHHS

TPUBanocTi iMNynbCy 3a 36epeXeHoi BUCOKOT NOTY>KHOCTI. [1OTY>XHICTb Y Takomy

Y pasi HeobxigHO 36iNbLUIMTM ANA OCATHEHHS NPOLAYKTUBHOCTI aHanoriyHoi CTaHgapTHOMY
pexumy. OfHaK Len pexxum Bumarae peternbHoro nigbopy napameTpis ANa AOCATHEHHS
GaxaHoro pesynbTaTy KOXKHOro KOHKPETHOro maTepiany. binblie Toro, Tpuana poboTta B pexumi
NigBULLEHOT NOTYXXHOCTiI CKOPOYY€E TEPMIH CNy>X6u nasepHoi Tpybkn, TOMy BUKOPUCTOBYBATK MOro
PEKOMEHOYETLCA NuLle ANns BUPILLEHHSA 3a3HayYeHux 3aBgaHb. Facula Size: BusHavae po3mip
nnamMum nig Yac obpodbkum B pexxmmi Special mode (amB. nyHKT). BcTaHOBMNOETLCSA B Aiana3oHi Bif
50 0o 99%. Y pexumi Normal mode uern napameTp He 3agisiHUMNA.
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MapameTpu HynboBoro craHosuwa (Home parameters)

H Home para
Horne speed(mmyfs) 20,000
Auto horme X Yes
Auto horne Ri=
Auto home 2 Mo
Auto horne U Mo

Home speed: BusHa4ae LWIBUAKICTb, 3 KOO Na3epHa rosioBka nepemilatTuMeTbCs B HynNb, Npu
BKMOYEHHI abo nepesaBaHTaXeHHi KoHTpornepa. X, Y, Z, U Auto home: ABTomaTu4He
nepeMilleHHsI FONOBKN B HYNbOBE NOSIOXKEHHS ANs OCen Nif Yac yBIMKHEHHS abo
nepesaBaHTaXXeHHS KOHTpornepa.

NMapameTpun ob6xony pamkm (Go Scale parameters)

H Go Scale para
5o scale mode Close laser
Go scale blank{rmm)  0.000

Go scale mode: [lo3sonsie BubpaTn 0auH i3 TPbOX pexnmia ob6xoay rabaputHoOT pamku: 3
YBIMKHEHMM Na3epoM 3 BUMKHEHMM fa3epoM Ta 3 Na3epom, WO BMUKAETLCHA B KYTOBUX
TOYKax pamKu.

Go scale blank: 3agae Bigctyn rabapuTHOI paMKku Big peanbHOro po3mipy.

= Other parameters

Array processing Bi-dit Array
Return position Absolute Crigin
Delay before feed(s)  0.000

Dealy after feed(ms) 0.000

Focus depthiromm) 0.000

Backlash X (rmm) 0.000

Backlash v (rnmm) 0.000
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IHWi napameTpu (Other parameters)

Array mode: 3agae npuHuun o6pobku macusy. Bi-dir array: enemeHT 06pobnaTLCA
"3Mirikow" - 3niBa HanpaBo Ta HasaA. S-dir array: eneMeHTU pexum 3aBXan B O4HOMY
HanpsMKy obpobnstTbea Akuwo BMbpaHo ogHocnpssMoBaHy 0OpoOKy, TO BCi eNeMeHTH
OyayTb MaTu Ti X pexummn obpobku, Wo i npn ABOCNPSIMOBaHOMY, ane NpoayKTUBHICTb
npouecy 6yae Huxk4e. Return position: Bkadye TO4Ky, B 9Ky NOBEPHETbLCS NasepHa ronoska
nicns 3aBepLueHHA 06pobku. Lle moxe ByTu 3agaHui Hynb, anapaTHUA HYNb abo To4ka
3akiHyeHHs 0b6pobku. Delay before feed: 3atpumka nepen nepeMoTyBaHHAM — BU3HAYaE€
3aTPUMKY nepen KOXXHUM PyXoM KOHBeepa (y BepcTaTtax 3 KOHBEEPHO CTPivkor). Moxe
OyTu BCTaHOBNeHa Ansa 3abe3neyeHHs MOXIUBOCTI 3HATTS AeTanen 3i cTpiyku. Delay after
feed: 3aTpumka nicna nepemMoTyBaHHA — BU3HAYa€ 4Yac 3aTpMMKM nepes nodyaTkoMm o6pobku
nicrns pyxy KOHBEEPHOI CTPIYKM.

3apaeTbcs Ans raciHHsa MOXNUBKMX Bibpauin nicnsa 3akiHYeHHsS pyxy KOHBeepa
Focus depth: 3agae rmnbuHy ¢okycyBaHHS WoA0 NOBepXHi maTepiany (4ns
cucTeM 3 aBTOOOKYCOM).

Backlash X, Y: 3agae ntod Ty 3a HagBHOCTI Npobnem i3 CUCTEMOKD NEPEMILLIEHHS.
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3.4 YnpaBniHHA gokymeHTtamu (Document Management)

\work | Output | Do | User | Test | Transform |

Mumber File Mamne Tirne(H:M:5:MS)

[ Fead J[ Process ][ Dowenload J

| Delete || Deleteal || caltime |

UutaHHsa (Read) MNMporpamHe 3abe3nevyeHHsa BCTAHOBUTDL 3B'SI30K 3 KOHTPOSEPOM, Micns
4Oro Yy Crucky Bigobpasatbcs BCi pannun, 36epexeHi B nam'siTi.
3aBaHTaxeHHs (Download)

HaTunckaHHA Ha KHOMNKY BUKIMYe BiKHO BUOOpY dhanny 3 pos3wmnpeHHam *.rd,
BMOpaBLUN KNI BM 3aBaHTaXXUTe NOro y nam'sitb KOHTpornepa.
Mpw Boanomy 3aBaHTaXXEHHI CMUCOK OHOBUTLCS 3 MOSIBOK B HBOMY (hanny.

O6pobka (Process)
BubepiTb dann 3i CNUCKy Ta HATUCHITb LiIK0 KHOMKY — MOYHETbLCSA Noro obpobka.

BuaaneHHs (Delete)

Bubepite dpann, skun noTpibHO BMAANUTK, i HATUCHITL Lo KHoNKy. Pann 6yae BuaganeHo
3i crMcky Ta 3 Nam'saTi KOHTponepa.
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Bupanutn Bce (Delete All)

ABTOMaTUYHO Buaanse annu 3 nam'ati KoHTponepa. Cnucok
dannis byae

OHOBIIEHO.

PospaxyHok 4acy (Cal time)
Bubepitb hann Ta HaTUCHITL L0 KHONKY. Byae 3gincHeHo
pO3paxyHOK yacy

06pobku danny, akun byge BigobpakeHo B NnpaBOMYy CTOBML,.

Kpim Toro, skwo dann 6ys 3anyLieHmn B 06pobKy, nicns ii 3aBepLueHHs uen Yac byae
aKkTyanisoBaHo.

Hapcunanna (Uploading)
Ho3sonsie 36epertu BubpaHun an i3 nam'aTi KOHTponepa Ha
YXOPCTKUM ANCK

Komn'toTepa.
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4 O6pobka (Processing Output)

= ine
Laser work YnpageniHxs
[ Stark “ Pause/Continue ] : Stop 06p06K0}0
[ SaveTolFile H UFileCutput ” Dovenload ]
H []Path optirnize
anawTyBaHHA I:I ;
Cukput select graphics -m
wapy
Device
[ LISB:Auko 4——”‘]”’ Mowwyk
I, ik NPUCTPOIO
Position: | Current positic vl

Mowyk npuctpoto (Search Device)

Hesaki koHTponepu komnaHii RuiDa (Hanpuknaa, RDC6332G) ocHalueHi noptom Ethernet
Ansa nepefavi gaHunx. Lia kHonka Buknukae BikHO BMBopy nopTty aaHunx — USB abo Ethernet.

(#)USE: |-':'-LI'ID » | L Search !J

1 web:

Default IP; |

"Auto" ona aBTOMaTUYHOro MoLuyKy
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Axkwo po komn'totepa NIgKMOYEHO nve OOUMH KOHTpomnep, PEeKOMEeHAOYETbCA 3anuuiuTu
BCTAHOBMEHUN 32 3aMOBYYBAHHAM PEXUM MiOKMHOYEHUX NPUCTPOIB. AKLLO NIAKMHOYEHO KiflbKa
KOHTPONEpiB, HATUCHITb KHOMKy «Search», a noTtim BubepiTb NOTPIGHUM MNOPT 3i CAUCKY.
Network: Akwo KoHTponiep nigkrodeHun no Ethernet-nopTy, BCcTaHOBUTU 3'€¢HAHHA 3 HUM
MOXHa, BKasasln noro IP-agpecy. Akwo go komn'totepa yepes Ethernet nigkrodeHo Kinbka
NPUCTPOIB, TO BCTAHOBMNEHHA 3'edHaHHs aHanoridHe npouenypi ans USB: 3HangiTb yci
npucTpoi 3 IP-agpecamu Ta 3'egHanTecs 3 NOTPIGHUM.

O6po6ka wapy (Layer processing)

MonepeaHbO BcTaHOBITE Npanopeub Order of layers (nopagok wapis) B MEHHO
[Handle] -> [Path optimize] i HaTucHiTb "OK". BcTaHoBiTb npanopeub «Path
optimize» - po3paxyHOK TpaekTopii 06pobkn 6yae npoBOAUTUCA CTPOro
BianoBigHO A0

iepapxieto wapis. [Ans 3MiHN NOPALKY NPOXOKEHHS LWapiB CKOpUCTanTeCh
kHonkamu «Up» Ta «Downy» abo nepeTarHiTe Wwap MuLleo.
"Output selected graphic": Byaytb 06pobneHi nuwe Buainexi ob'ektun.
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NMosuuioHyBaHHA (Position)

3apae micue ans noBepHEHHS nasepHol rofioBKkM nicng 3aBepLueHHs 06pobku: Current position
(MoTtoynHa noswuuis), Original anchor (3agaHun Hynb), Machine Zero (AnapaTHUin Hyrnb).

Current Position: [oBepTaeTbcs 40 NONOXEHHS, B AKOMY nepebyBaB [0 no4vaTky 0OpOo6Ku.

Original anchor: lNoBepTaeTbCa 4O NONOXEHHA HYNS, 3a4aHOro 3 NaHeni ynpasniHHSA

Machine zero: NoBepTaeTbCca A0 anapaTHOro Hyns BepctaTta (40 KiHLEBUX BUMMUKAYIB)
Laser head back to zero of the machine.

OGinTu pamky, Bupizatm pamky (Go scale, Cut scale)

AK nokasaHO Ha nNpuKnagi HUX4ye, Hawa KpuBa € Komno, a il rabaputHa pamka — KBagpar.
HatuckaHHsa Ha kHonky Go scale npusBege A0 3anycky obxody nasepHOl FONoBKU MO
rabapuTHin pamui.

®yHkuisa "Cut scale" aHanoriyHa 3a CBOEK MEXaHiKoto, 3a BUHATKOM TOro, Wwo obxig npoBoAnTbLCS
3 YBIMKHEHUM Na3epom.

Start, Pause, Stop, SaveToUFile, UFileOutput, Download

Start: 3anyckae 06pobky noTo4Horo maketa Pause\Continue: HatnckaHHa Ha nay3y 3ynnHUTb
06pobKy, NOBTOPHE HAaTMUCKaHHS NPOAOBXMTL 1T Stop: 3ynuHsae Ta ckacoBye NOTOYHY 06pOBKyY
SaveToUFile: 36epirae notouHunn pann y popmarti *.RD ansa BukopuctaHHa B 0drnanHOBOMY
pexumi UFileOut. 3aBaHTaxkye NOTOYHWUI MaKeT y NaM'aTb KOHTPOSiepa, Nicrs 4oro noro obpobky
MOXHa 3anyCTuUTK, BUGpaBLUM NOTO 3i CMMCKY Ta HATUCHYBLLUM KHOMKY 3amnyCcKy Ha naHeni
KepyBaHHA BepcTaTta

BuBeaeHHs BuaineHoro 3o6paxeHHs (Output select graphic)

[Micns BCTaHOBNEHHSI AAHOro nNpanopus nig 4Yac 3anycky o6pobku makeTy 6yayTb 06pobneHi
TiNbKM BMAiNeHi y pobouin obnacti Kpusi.
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Ontumisauia wnaxy (Path optimize)

Akuio BcTaHoBneHo npanopeub Path Optimize, To nepen novyatkom 06pobkn Oyae npoBeaeHa
onTuMi3auia TpaekTopil pyxy. Akwo onTtumisauia 6yna npoeegeHa nonepeaHbLo abo BOHA He
noTpibHa, 3HATTA Npanopus 4O03BOSMIUTb CKOPOTUTU Yac OYiKyBaHHS, WO akTyanbHO AN MaKeTiB
3 BENUKOLO KiNbKICTIO geTanen.

TecT (Test)

(wiork | Output | Doc | User | Test | Transform |

[ Current Position J fie=s
Y=
=7
Axis Mowve
— —  Offsetimm); |
¥+ Z+ T
— Speedimm)'s): |20
| - ‘-h:ume ‘ s+ ’-lnme Power(%:0: [0
o G [ IMowe From origin
[_]1F Light

YnpaBniHHA ocsMU O03BOSISIE Nepemiliati nasepHy ronosky (abo cTin) no ogHin i3
TPpbOX ocen. [epeMilweHHA MOXNMBeE NuLLe No OAHIN OCi 3a OAWNH pas.
Bun moxeTte 3apartu:

e BigCTaHb NepeMileHHsa Npu HaTuckaHHi kHonku (Offset, Mm),

* LWBMAKICTb NepemiieHHs (Speed, mm/c),

* MOTyXHicTb nasepa (Power, %).
Akwo BcTaHoBreHo npanopeub «Move from origin», 3HayeHHs napameTtpa Offset
BipaxoOBYETbCA Bif anapaTHOro Hyns. Akwo npanopeub He BCTaHOBMEHUW — Bif
NOTOYHOrO MOSIOXEHHS.
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HanawTtyBaHHs BuBoay (Output Setting)

I-'-.-'-.-'u:urk | Qutput | Doc | User | Test || Transfarm |

[ 1Enable rotate engrave

Circle pulse: ! | [ Help

s
Diameter{mm}: |~

il

Speedimm)s): |_

[ ]1Enable feeding

Feeding Count:

i
Distancelmm): i | |

[ 1Backlash reapy optimize

[ ]Enable offset of Laserz

x| owp ]

O6pob6ka ob6epTaHHAM (Rotating sculpture)

[Enablerotateengrave]: lNicns BcTaHOBNEHHS A4aHOro nNpanopust TOYHICTb NepeMileHHs Nno
oci Y 3anexaTtume Big Aiametpa BupoOy, WO 0BpobnseTbes, i KinbKOCTI iMMyNbCiB Ha
nosHu 06opoT. Kpim Toro, nig Yyac aktmeauii pexxmumy poboya ob6nactb 3MiHUTbCS.
[Diameter]: OiameTp Bnpoby, wo obpobnsaetbecsa [Step per rotate]: KinbkicTb iMnynbcis, 3a
SKi BUPIO 34iIMCHMTL NOBHMI 06epT.

MapameTpu KoHBeepa (Feed Setting)

[lo3Bonsie kepyBaTn nepemileHHAM KOHBEEPHOI CTPIYKM Ha BepcTaTtax, OCHaLLeHUX 1.
[Feeding count]: KinbkicTb UMKniB NnepemilieHHs nicnst o06pobku makeTa, TO6TO. KifbKiCTb
"nepemoTtok" matepiany. [Distance]: BiactaHb, Ha sky byae 34iMCHEHO NnepemMoTyBaHHSA. Mae
BignoBsigaTun poamipam pobo4yoro nons.
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— 3

Laver Maode Speed Power Output

B .t 100000 20000 Yes

B U 300,000 20,000 Es
| 30.000 [ Vi

B Cut | e

I Up ] [ Dawn ]

Line/column setup
MU space(mm) Dislocation{rmm}
%1 o o -
0 iD [Bestrew... ]

HanawTyBaHHsA paay/ctoBnusa (Line/column setup)

X, Y Num: KinbkicTb pagkis icton6uis ctBoptoBaHoro macusy. X, Y space (mm): BigCTaHb MK enemMeHTamm
MacmBy MM. FAKLLO iKOHKa BUrNA4ae sk

, TO BiiCTaHb BKa3aHO MiX KpasiMu enemeHTiB. HaTnuckaHHA Ha iKOHKY nNpu3Beae A0 1T 3MiHn

LLIO 03HaYaE BiACTaHb MiX LeHTpamu.

oo
oog

=n| MO3Ha4ae€, B AKi CTOPOHNU 6y,u,e HO6yD,OBaHMI2 mMacus. Y LUbOMY BMNAAKy BKa3aHO HanpAMOK

IkoHKa
npaBopyY i JOHU3Y.

[Bestrewing breadth]: Buxogsum 3 po3mipy pobo4oro nonsi Anst BU3Ha4eHHs
KiNbKOCTi AeTanen, Wwo noBHICTIO NOMILLATLCA Ha HbOro, HATUCHITL KHOMKY [Bestrewing breadth].

BigkpueTbca HacTynHe gianorose BiKHO:
bestrewing breadth |

¥ breadthimn:

¥ braddthimm): |00

[ Ok l [ Cancel

https://cncprom.ua cncprom@ukr.net
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Micnsa 3agaHHsa rabapuTis pobo4oro nons nporpaMmHe 3abe3nevyeHHs aBTOMaTUYHO
po3Tallye efleMeHTU MacuBy Ha HbOMY.

3miweHHs [dislocation]: ons gesknx o6'ekTiB, HAaNpUKNaa, 9K Korna Ha MantoHKy BHU3Y,
3aBJaHHS BiANOBIAHOIO NapamMeTpa 3MilleHHS O3BOMNTb PO3MICTUTU IX KOMMAKTHILWeE.

Y MeH0 BUGOpY Lwapy HaTUCHITb HA HbOro NOABIMHUM KrauaHHSM, Wo6 BigKPUTKY BiKHO
HanawTyBaHb. Y NiBOMY CNMUCKY KONbOPOBUMU MPSIMOKYTHMKAMKN NO3HAYeEHi Wapwu, Lo
NPUCYTHI B MakeTi. Bubip ogHOro 3 enemMeHTiB CINCKY BUKIMKAE NOSIBY MOro
BNacTUBOCTEN B OCHOBHOMY BiKHI.

Layer Parameter

L [ Load parameters From library ]
- Layer: [
IsOubput: | s el
speedimmfs); 400 | []Defaul
If Blowing: | ¥es v:
Processing Mode! | Cut v
Min Poweri%s) Max Power! %)
Laserd; ISD i3|3 i [Coefaul
Laserz: | | | L |
Seal: EU- 0o | mm
Open Delay: ”3 | s
Close Delay: :'3 | ms
Laser through maode
R [ ok ] [ Cancel ]
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HanawTyBaHHsA napameTpiB wapy (Layer Parameters Setting)

Lover: |

Is Output: | (AR |~

speedimmfsy 400 } [ | Default

IF Blowing: | Yes B
Processing Mode: j;t:ut -

Min Power(%:) Max Power(%:)

Laserl: |30 ’ 30 [ | Default

Laser?: |3“ ’ o

Wap (Layer): M3 gossonge po3ainsaty 06'ektu, Wo obpobnsaTbea Ha rpynu 3i
cBOIMM NapameTpamun 06pobku - wapn. KonipHUi NpamMoKyTHUK o3Ha4vae Bubip
NEBHOrO Wapy, ANs SKOro BUKOHYETbCHA HanawTyBaHHA napameTpiB.

LWap aktuHun (Is Output): Mae gBa BapiaHTK YCTAHOBKMW: TaK 4Yn Hi. Ak BUNnNuBae 3
Ha3BW, HanawTyBaHHs BapiaHTa «Hi» npu3Beae 4o irHOpyBaHHSA A4aHOro Wwapy B NPOLECI
0bpobKku.

LWemakictb: LBnakicTe nepemileHHsa npy 06pobui agaHoro wapy.

OueBungHO, WO NpU MEHLUI WBUAKOCTI pi3aHHSs, SKICTb Ta akypaTHICTb BUKOHAHHS KPUBUX
OyayTb BULLMMMU, HiXX NPW BUCOKIN LUBUOKOCTI, ane i NpoAyKTUBHICTb nNpouecy byae
HUXKYOLO;
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HW3bKi 3Ha4YeHHS WBWAKOCTI Nif Yac rpasiltoBaHHA MOXYTb NPU3BECTU [0
«nepenantBaHHA» 06pobnoBaHNX AINAHOK, MOTOBLWEHHS MiHIN | 3HUXKXEHHA SKOCTI
BWMKOHAHHS, a HAATO BUCOKi 3HAYEHHA — A0 HepiBHOCTI Kpueux. Nopaga ogHa —
eKCrepuMeHTYMTe Ta WyKanTe igeanbHi AnNg Bawnx 3aBgaHb napameTpu.

Akwo BcTaHoBNeHo npanopeub "3a 3amoByyBaHHAM" ("Default"), TO 3Ha4YeHHS WBUOKOCTI
AOopiBHIOBaTUME LWWBUAKOCTI, 3a4aHOI Ha NaHersli KepyBaHHA.

Mpun ob6ays.i (If Blowing): AKw0 noBiTpsAHMI KOMAPECcOop NiAKNIYEHUA 40 CUCTEMU
KepyBaHHS NEBHMM YMHOM, BiH MOXe ByTM CMHXPOHI30BaHU 3 pob6OTOK NasepHoOro
BUMNPOMiHIOBaya. Y TakoMy pasi BCTAHOBNEHHSA 3HAa4YeHHS «Yes» O3Hayae BKITIYEHHSA
KoMmnpecopa npu obpobui enemeHTiB AaHOro wapy. AKWo Komnpecop HeMae 3B'sI3Ky 3
KOHTPONepoMm, TO, 0O4EBUAHO, AAaHNN NapaMeTp HEAKTUBHUN.

Pexnm (Processing methods): pexum obpobkn gaHoro wapy;

AKWO NOTOYHUN BEKTOPHUI Wap, TO Ans BMbopy OOCTYMHI TPU PEXUMU: TpaBitOBaHHSA
(laser scanning), pisaHHs (laser cutting), Toukn (Dots);

AKLO NOTOYHMI pacTpoBU Wap (Ha KonipHOMY NPSIMOKYTHUKY Byae BigobpaxeHo BMP),
TO BiH MOXe 6yTu 06pobneHnn TiNbKn B pexxnMi rpaBitoBaHHS.

JlTazep 1,2 (Laser 1, 2): BignoBigae ABOM BMXO4aM nNnatu KepyBaHHA Ans ABoxX 6MokKiB
XUBIEHHSA nasepa. AKWo y BepcTaTa nuwe ogHa nasepHa rofioBka, To 3aBaaHHs
napamMmeTpiB ANS APYroi HeMae 3Ha4YeHH4.

MiHiManbHa, MakcumaribHa NOoTYXXHICTb (Minimum, maximum power): 3Ha4YeHHSA NOTYXXHOCTi Yy
BiiCOTKax Bif HOMiHaNbLHOI NOTY>XHOCTI 6noka »xueneHHs (Big 0 4o 100). 3Ha4YeHHS MiHiManbHOT
NOTY>KHOCTI Ma€e 6yTK MeHLLe abo AOPIBHIOE 3HAYEHHIO MaKCUMarbHOLO.
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BenuunHy napameTpiB MiHiManbHOI Ta MakCcUMarnbHOI MNOTYXXHOCTI NOTPIGHO niabupaTw,
BUXOAA4YMN 3 MipKyBaHb TOrO, LLO 419 OTPUMaHHS PIBHOMIPHOro pidaHHs HeobxigHo
AoTpuMmyBaTucs 6anaHcy WBMAKOCTI/MOTYXHOCTI. TOGTO. Npy BinbLuUi LWBUAKOCTI
NOTYXXHICTb BinbLua, NPU MEHLUIN LWBUAKOCTI (Y KyTOBUX TOYKaxX, HAaNpuknag) - MeHLue.
AKLWo BCTAHOBIEHO 3HAYEHHS CTApTOBOI LWBUAKOCTI, TO MiHiMasibHa NOTY>XHICTb
CMiBBIAHOCUTBLCA 3 HElO, KO 3HAYEeHHA CTapTOBOI WBMAKOCTI HE 3aaH0, TO 3 HyreM.

[lna npouecy rpasitoBaHHS YCTAaHOBKM MaKCUMaribHOI Ta MiHiMaribHOI NOTY>KHOCTI
NO3HaAYarTbCA Ha AKOCTI rpaBipoBaHOl NoBEpPXHi. [1py HN3bKOMY 3HAYEHHI MiHIManbHOT
NOTY>XHOCTI Kpan MaTume Bi4YYTHUM CKiC, OCKISTbKM Yac Ha NPUKOPAOHHY AINIAHKY Mano

[Mpwn MiHIMarbHIN NOTYXXHOCTI

B
/

[Mpn MakcMMarnbHiN NOTY>XHOCTI

Taknm YnHOM, ANSA pi3HMX MaTepianiB pekoMeHAYeTbCs NiabupaTn 3Ha4YEeHHS
napamMeTpiB Npu rpasitoBaHHS.

Axwo BcTaHoBneHo npanopeups "Default”, To napameTpu MakcumManbHOI Ta MiHIMarbHOT NOTYXXHOCTI
OyayTb B34Ti 3 NaHeNi KepyBaHHS KOHTPOSIEPOM.
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HanawTyBaHHSA rpaBitoBaHHs (Laser scanning parametersSettings)

Layer Parameter Layer Parameter
FAN Load parameters From library ] L [ Load parameters From library ]
- [
— aver: | L Laver: |
= ; T n ;
Is Oukput: | Yes [ I= Ctput: .‘\"BS o
Speed(mm/s}: | 100 [ [T oefault Speed(mms): IlUU I [[Ioefaul:
IF Blowing: ?‘Fes = | IF Blowing: i\-’eS [+]
Processing Mode: [5can [=] Processing Mode: .: -
Mlin Power (6] Max Power(96) Min Power (6] Max Power(96)
Laseri: |30 | lan i [Joefault Laserl: |30 ESD [ [Joefaul:
|l I L |
LaserZ: | I E f | LaserZ: E ! | : ! |
3 Optimized Scan |:| Megative Engrave D Optimized Scan
[Jindependent output [Joutput direct [Jindependent output
[(IRamp Effect
r I
Ramp Length: |/ mm Ramp Length: | mm
Overstriking: |Un-process || Overstriking: |Un-process | ¥
Scan Mode: | R_swing i' Scan Mode: | R_swing =
Intervalimm); |1 || Advarce. . Intervalimm): ‘IEI.l || advance...
= [ k. ] [ Cancel ] ~ [ Ok, l [ Cancel ]

Ha mantoHky 3Bepxy 300paxeHi BikHa napamMeTpiB napameTpiB ANs BEKTOPHUX (NiBOPyY) i
pacTpoBux 06'ekTiB. BekTOpHi 06'€KTN HE NiATPUMYIOTE iHBEPCHE rpaBitoBaHHA (Negative engrave),
onTumizoBaHe rpasitoBaHHs (Optimized scan), HaNnpPAMOK BUBEOEHHS.

IHBepcHe rpaBitoBaHHs (Negative engrave): HopmanbHUM PEXUMOM rpaBitoBaHHS
BBaXXaETbCS PEXUM, MPU AKOMY HYOPHI TOYKM PacTPOBOro 306pakeHHs rpaBipyroTbCA,

a 6ini Hi. AKWO BCTAHOBMEHO Lien NpanopeLb, TO rpasitotoTbea Bini Ta NnponyckaTbes
YOPHI Kpanku.

OnTumisauia (Optimized scan): BCTaHOBMNEHHS AAaHOMO NpanopLs BKIIOYaE aBTOMaTUYHY
HanawTyBaHHSA PSAKOBOro 3MilleHHs Ans AOCArHeHHA HankpaLworo pesynbTtary nig yac
rpaBitoBaHHSA. bes Lboro npanopusi BAKOPUCTOBYOTLCS NapameTpu, BCTAHOBIEHI B
HanawTyBaHHAX

Pexum (Scanning mode): ogHo-/gBoHanpasneHun X abo Y.

OpaHoHanpaBneHunn pexxum no 6yab-aKin oci — rpaBitoBaHHSA MPOBOANTLCS TiflbKM NpU

nepemilleHHi B oauH Gik. MNpu nepemilleHHi y 3BOpoTHMI Bik Nasep BUMKHEHUN.
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[Mpy gBOHaNpaBneHoOMYy peXxuMi rpasitoBaHHA NPOBOANTLCA MPU NepeMileHHi B obrnasa 60oku.

3a 3aMOBYYBaHHSIM BUKOPUCTOBYETLCS PEXNM ABOHaNPaBeHOro rpasitoBaHHSA no oci X.
IHTepBan (Scanning interval): BigctaHb M psigkamu nig Yac rpasitoBaHHs. [1py MeHLwoMmy

3HaYeHHI rpaBitoBaHHA Byae 04eBMAHO rMMBLINM, OCKINbKM Mae MicLue HaknageHHs niHin.

3a NpoMoOBYaHHAM BCTAHOBIIEHO 3HAYEHHSA 0.1MM.

HanawTyBaHHs pizaHHA (Laser Cut ParametersSetting)

Layer Parameter @

Fay Load parameters Fram library ’

-
Laver: [

Is Cukput: ;

. -
;oo . .
Speedimm/s): ‘ [Joefaule BctaHoBiTb  nOTpiGHE  3HAYeHHs
If Blowing: | Yes LbOro napameTpa, SIKLLO NpW pi3aHHi

-
Processing Mode: ‘Cut - KpnBa He 3aMUKaeTbCA, 4K LUbOro

BMMarae MakeT. AKWo Mae Micue
Min Power(%:] Max Poweri%s:) . .
3MilLIeHHS, TO ckopucTtamnTtecs

|
Lert| 30 % [ 1oefault HanawTyBaHHsM napametpa
KomMneHcauii nodgra.

Laserz: |30 ‘ i
Seal: n.mﬂ/‘mm///v

e} 3aTpyMKa YBIMKHEHHSA nasepa
Cpen Delay: |0 /H P y P

Close Delay: i':' ! ms >

3aTpumka BUMUKaHHS nasepa

Laser through mode

Mpn BCTaHOBNEHOMY npanopLi

~a [BUKOPUCTOBYBATUMYTbCS aHi 3HAYEHHS.
I B npotunexHomMy Bunagky 6yaytb

BMKOPUCTaHi napameTpu 3aTpUMKM
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4.10.4 HanawTyBaHHs To4oK (Laser Dot Parameters Setting)

Layer Parameter

ever: [

Is Oubpuk: | Yes e
Speedimm/s): il':":' l [ ] Default
If Blowinng: “r'es -

Processing Mode: *JDnzut 5 |

Min Power( %) Max Power( %)

Laserl: |30 |3U [ | Defaul
Yac poboTtu nasepa ans
Laserz: |30 I I3':' 4 OAHIET TOYKK
Dat time: (0.1 5
" BiactaHb M Toukamm
Dot inkerval; (5| — mn
Dot length: (O ———>| HoBxXuHa WwTtpuxa (NyHKTUP)

[ ] center d\

TiNbKM LEHTP TOYKM

ik | | iZancel I
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	CNCPROM Комплектуючі систем ЧПК
	Посібник користувача
	RDCAM 6.0

	RDCAM 6.0
	1 Огляд
	Введення в систему лазерного різання/гравірування
	Цей посібник присвячений ефективній роботі в програмі RDCAM 6.0 та допоможе досягти необхідних результатів у різних режимах обробки. Для детального ознайомлення з особливостями роботи контролера, його функціоналом і апаратною частиною рекомендується звернутися до відповідного окремого посібника.
	Формати файлів, що підтримуються
	Векторні формати: dxf, ai, plt,
	dst, dsb и т.д.
	Растрові формати: bmp, jpg, gif, png, mng і т.д.

	Системні вимоги
	Операційна система WindowsXP (рекомендується) або вище ОЗП не менше 1Гб Процесор не нижче Pentium 4



	RDCAM 6.0
	2 Базові операції
	Головний інтерфейс
	Після запуску програмного забезпечення з'явиться наступний екран:
	Меню (Menu Bar): Основні функції цього програмного забезпечення доступні в розділах меню: File
	(Файл), Edit, Draw,
	Config, Handle, View, Help.
	Система (System Bar): На вкладці «Система» розташовуються найчастіше
	кнопки керування, які можна вибрати з меню Графіка (Graphics Bar): Задає базові параметри графічних операцій, таких як координати, розмір, масштаб, кількість і т.д.
	Редагування (Edit Bar): Розташовується у лівій частині робочого поля. На панелі редагування розміщені інструменти для створення та редагування макета для обробки. Вирівнювання (Align Bar): Вирівнювання вибраних об'єктів. Шари (Layer Bar): Призначення шару вибраному об'єкту Панель керування (Control Panel): Дозволяє керувати параметрами лазерної обробки, шарами, переміщенням по осях і т.д.


	Мовні налаштування та інформація про виробника
	Щоб змінити мову в програмі: Виберіть [Help] -> [ 语 言 /Language] у головному меню та виберіть бажану мову для відображення.
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	RDCAM 6.0
	Щоб відобразити інформацію про виробника, виберіть [Help] -> [About RDCAM] у головному меню.
	Налаштування сторінки
	При нормальному функціонуванні контролера підключеного до комп'ютера, наведені вище параметри будуть зчитані автоматично. Якщо контролер не підключено або потрібно задати розмір користувача робочого поля (наприклад, відштовхуючись від розміру матеріалу), ці параметри можуть бути змінені. Grid (Сітка): Вмикає/вимикає сітку та задає її крок у мм. Keyboard (Клавіатура): може переміщати та обертати вибрані об'єкти з за допомогою клавіш-стрілок. Color config (Колірна конфігурація): Задає колір фону, рамки та сітки робочого поля.


	RDCAM 6.0
	Відкриття та збереження файлів
	Програмне забезпечення використовує формат .rld для збереження графічної інформації, параметрів шарів та послідовності обробки.
	Відкриття файлу

	Виберіть [File] -> [Open] або натисніть на іконку
	відкриється наступне вікно:
	Выберите файл
	Виберіть файл .rld та натисніть [Open]
	Збереження файлів
	відкриється наступне вікно:
	Виберіть [File] -> [Save] ,
	або натисніть на


	Введіть бажане ім'я файлу для збереження та натисніть [Save].

	Імпорт та експорт файлів
	Робочий формат контролера .rld для обробки інших форматів потрібно імпортувати їх за допомогою команди [import].
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	RDCAM 6.0
	Форми, що імпортуються: dxf,
	ai,
	plt,
	dst,
	dsb,
	bmp...и т.д.
	Імпорт файлів
	Виберіть [File] -> [Import] або натисніть Виберіть файл і натисніть [Open]
	відкриється наступне вікно.
	Натисніть [Preview] і вибраний файл з'явиться у правій частині. Для більшості векторних файлів під час імпортування буде автоматично проведено розбивку за відповідними шарами. Для деяких форматів, таких як DST/DSB, дані будуть імпортовані до поточного шару.

	RDCAM 6.0
	Експорт файлів
	Виберіть [File] -> [Export] або натисніть Введіть ім'я файлу і натисніть кнопку [Save].
	Відкриється вікно експорту.

	Налаштування параметрів файлів
	PLTPrecision(Точність PLT):Виберіть значення, виходячи з роздільної здатності вихідного файлу .plt. Smooth curves: Згладжує імпортовані криві. Цей параметр може бути вимкнений, якщо потрібно отримати криві без згладжування або потрібне їх додаткове виправлення. Вимкнення цього параметра може прискорити процедуру імпорту.
	Auto close curves: Виходячи з відстані між вузлами кривої, автоматично замикає криву
	Combine lines: Об'єднує криві, виходячи з відстані між ними (наприклад, при накладенні).
	Color map automatically switch to grayscale: При імпортуванні кольорового зображення, воно буде автоматично переведено в градації сірого.
	Import Dxf text message: У разі вимкненого параметра текстова інформація з .dxf файлу не буде імпортовано. Export precision: Точність кривої при імпортуванні у формат .plt або робочий формат
	Velocity
	unit:
	Програмне забезпечення підтримує два типи позначення швидкості: мм/сек., м/хв. Після вибору одного з варіантів відображення в інтерфейсі зміниться відповідно.

	Основні графічні об'єкти
	Лінія (Line)
	Виберіть [Draw] -> [Line] або натисніть на іконку
	Позначивши дві точки на робочому полі, ви можете намалювати довільну лінію.
	Натискання та утримання "Ctrl" при переміщенні миші, дозволить намалювати горизонтальну або вертикальну лінію. Ламана лінія (Polyline)


	RDCAM 6.0
	Виберіть [Draw] -> [Polyline] або натисніть на іконку
	Натискаючи ліву кнопку
	миші, ви можете намалювати довільну ламану лінію.
	Прямокутник (Rectangle)
	Виберіть [Draw] -> [Rectangle] або натисніть на іконку
	Переміщаючи мишу з натиснутою лівою кнопкою ви можете намалювати довільний прямокутник. Натискання та утримання "Ctrl" при малюванні дозволить намалювати квадрат.
	Еліпс (Ellipse)
	Виберіть [Draw] -> [Ellipse] або натисніть на іконку
	Переміщаючи мишу з
	натиснутою лівою кнопкою ви можете намалювати еліпс довільного розміру. Натискання та утримання "Ctrl" при малюванні дозволить намалювати коло.
	Крапка (Point)
	Виберіть [Draw] -> [Ellipse] або натисніть
	Дозволяє намалювати крапку.
	Текст (Text)
	Виберіть [Draw] -> [Text] або натисніть на іконку
	У довільному місці
	Натисніть ліву кнопку миші, щоб відкрити поле введення тексту.
	Виберіть шрифт, введіть бажаний текст і вкажіть його ширину, висоту, міжлітерний та міжрядковий інтервал. Для підтвердження натисніть [OK]. Програмне забезпечення також підтримує динамічно змінюваний текст, який описується певним чином і змінюватиметься при кожному циклі обробки. Системними змінними можуть бути тимчасові позначення чи серійні номери.

	RDCAM 6.0
	Дата (Date): дозволяє встановити системний час або поточну дату як змінний параметр під час обробки. На вибір запропоновані різні варіанти відображення даної інформації. Також можна задати часовий проміжок, починаючи з поточної дати. Це може бути корисним, наприклад, при маркуванні терміну придатності.
	Для пояснення функції гравіювання серійних номерів наведемо наступний приклад: Допустимо, потрібно маркувати послідовно серійні номери, починаючи з ABC0001DEF і закінчуючи ABC9999DEF (ABC0002DEF, ABC003DEF).
	Префікс [Prefix]: Незмінний префікс серійного номера. У нашому випадку – ABC.
	Суфікс [Suffix]: Незмінний префікс серійного номера. У нашому випадку – DEF.
	Стартовий номер [Start SN]: Початковий ряд. У нашому випадку – 0001.
	Поточний номер [Current SN]: Поточний номер, що маркується. Може бути змінено, наприклад, для повернення до певного ряду.

	RDCAM 6.0
	Крок [SN Inc]: Вказує крок ряду, тобто. при значенні "1" значення ряду будуть "0001,0002,0003..", при значенні "2" - "0001,0003,0005..". [Enable reset]: коли номер досягне заданого значення, лічильник [current SN] буде автоматично повернуто до значення [start SN]. У цьому прикладі цикл обробки відбувається до досягнення значення 9999. Дозволити нульовий префікс [Enable prefix ZERO]: дозволяє приховати відображення нульових префіксних значень індексу. Наприклад, значення ABC0001DEF при встановлений прапор буде оброблятися, як ABC1DEF. Просте завдання стартового номера, як «1» у нашому випадку не дозволить дійти до значення «9999», так як для лічильника важлива кількість розрядів у числі.
	Capture (Захоплення зображення)
	Виберіть [Draw] -> [Capture] або натисніть іконку
	Якщо до комп'ютера підключено пристрої для захоплення зображення, вони з'являться у списку. Після вибору пристрою можна зробити захоплення зображення з нього.

	RDCAM 6.0
	Вибір об'єктів
	Основною операцією при малюванні та обробці об'єктів є їх виділення. При виборі об'єкта в центрі з'явиться значок «×» і 8 точок на його габаритній рамки.
	Виберіть [Draw] -> [Select] або натисніть
	що дозволить обрати об'єкт одним із п'яти можливих способів:
	Виберіть [Edit] -> [Select All] (комбінація Ctrl+A) для вибору всіх об'єктів. Клацніть лівою кнопкою миші на об'єкті
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	Натисніть правою кнопкою миші на один із шарів зі списку і всі об'єкти, що належать йому, будуть виділені.
	Колір об'єкту
	Колір об'єкта називається колір його контуру. Ви можете встановити колір поточного об'єкта, вибравши його в меню шарів. Натиснута кнопка кольору в нижній частині екрана – колір поточного шару.

	Перетворення об'єкту
	Зміни об'єктів включають зміни його розташування, орієнтації та розміру без зміни базової форми та його характеристик.
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	Інверсія об'єкту
	Дзеркальне відображення об'єкта щодо горизонталі або вертикалі.
	Натисніть на
	для відображення об'єкта щодо вертикальної осі.
	Натисніть на
	для відбиття об'єкта щодо горизонтальної осі.
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	Поворот об'єкту
	Натисніть на
	для виклику параметрів повороту. Задайте кут повороту та
	натисніть [OK].
	Також поворот об'єкта може бути виконаний за допомогою обертання рамки об'єкта.
	Встановіть кут повороту в параметрах об'єкта.
	Або використовуйте меню перетворень об'єкта для завдання кута повороту та центру обертання об'єкта. Центр об'єкта може бути прив'язаний до одного з 9 стандартних розташування або заданий довільно.
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	Розмір об'єкту
	Встановіть розмір меню за допомогою параметрів об'єкта.
	Або відкрийте відповідну вкладку в меню перетворення об'єкта для визначення розмірів та точки, щодо якої вони будуть змінені.
	Нахил
	Дозволяє задати кут нахилу по вертикалі та горизонталі, а також точку, щодо якої він буде зроблений. Підтримує лише векторні об'єкти – у растрові зображення вносяться спотворення.
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	Створення масиву об'єктів
	Виберіть об'єкт, який потрібно розмножити, і натисніть .  Відкриється наступне діалогове вікно.
	Ширина елемента масиву (мм)
	Висота елемента масиву (мм)
	Після налаштування кількості елементів у рядку та стовпці та відстані між ними, натисніть кнопку [Ok], щоб побудувати масив. Існує два типи завдання відстані між об'єктами: відстань між центрами та відстань від краю одного елемента до краю іншого. Виберіть пункт «Center spacing». Значення [X Distance(mm)] та [Y Distance(mm)] означають відстані між центрами елементів по осях X та Y. Якщо «Center spacing» не вибрано, то параметри [X Distance(mm)] та [Y Distance(mm)] визначають відстань від краю одного елемента до краю іншого.
	Y (Edge distance Y) + Высота объекта (width of object). Расстояния будут вычислены автоматически при переключении между двумя типами. Нажмите [Bestrewing breadth] для автоматического расчета количества элементов массива, исходя из размера рабочего поля, длины и ширины объекта, расстояния между объектами. Также расстояния могут быть заданы напрямую и подтверждены нажатием кнопки [Apply].
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	Розташування об'єкту
	Допомагає розміщувати об'єкти у важливих вузлових точках робочого столу:
	Натисніть на іконку
	щоб помістити об'єкт у центрі робочого поля, таким чином, щоб їх центри збігалися.
	Натисніть на одну з
	щоб помістити об'єкт в один із 4 кутів робочого поля: верхній лівий, верхній правий, нижній лівий, нижній правий.
	Вирівнювання об'єктів
	Виберіть об'єкти, які потрібно вирівняти відносно один одного, та натисніть на одну з іконок на панелі вирівнювання об’єктів
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	Панель складається з
	- вирівнювання об'єктів по лівому, правому, верхньому або
	нижньому краю
	- вирівнювання центрів об'єктів по вертикалі, горизонталі або по
	вертикалі та горизонталі одночасно.
	- розподіл кількох об'єктів на рівновіддалені один від одного
	відстані по горизонталі та вертикалі.
	- вирівнювання розмірів об'єктів по горизонталі, вертикалі та по обох                     координатах

	Еталонний об'єкт:
	Якщо ви вибираєте об'єкти один за одним, затиснувши клавішу Shift, то еталонним об'єктом (за яким виконуватиметься рівняння) буде останній обраний об'єкт. Якщо ви обираєте об'єкти виділенням боксом, то еталонним об'єктом буде об'єкт із молодшим (останнім) номером.

	Перегляд об’єкту
	Збільшення об'єкта (Zoom In): Виберіть [Edit] -> [ZoomIn] або натисніть на іконку
	Кожен клік збільшує зображення.
	Зменшення об'єкта (Zoom Out): Виберіть [Edit] -> [ZoomOut] або натисніть на іконку
	Кожен клік зменшує зображення


	RDCAM 6.0
	View Data Frame: Виберіть [Edit] -> [View Data Frame] або щоб повністю відобразити виділені об'єкти на екрані.
	Об’єднання та розгрупування об'єктів
	При обробці зображення іноді зручніше оперувати з групою об'єктів, наприклад, під час роботи з перекладеним у криві текстом, написаним різними шрифтами.
	Щоб угрупувати об'єкти, виберіть [Edit]/[Group]([UnGroup]) або натисніть на іконку

	Важливі інструменти
	Нижче буде розглянуто корисні інструменти, використання яких дозволяє зробити макет більш упорядкованим, а процес обробки макету обладнанням – швидшим.
	Ручне сортування, встановлення врізок і напрямки різання

	Програмне забезпечення RDCAM надає користувачеві зручний інструмент для ручного завдання послідовності обробки деталей. Виберіть [Edit] -> [Set cutting property], відкриється вікно, у якому буде відображено поточний макет та послідовність обробки окремих елементів.


	RDCAM 6.0
	Show path (Показати шлях) Поставте галочку в чекбоксі «Show path» для відображення шляху проходження лазерної головки від одного елемента макета до іншого.
	Manual sort (Ручне сортування)
	Щоб переключитися між режимами редагування/перегляду, натисніть
	Після того, як увімкнено режим редагування, натисніть на об'єкт у робочій області або виберіть його зі списку, після чого натисніть кнопку , що дозволить перенести вибрані об'єкти до сусіднього списку. Щоб змінити напрям руху при обробці, виберіть об'єкт у робочій області або у списку та натисніть кнопку


	RDCAM 6.0
	Щоб змінити точку врізання в об'єкт, виберіть його (відобразяться всі вузли), натисніть подвійним клацанням на бажану початкову точку та підтвердіть зміни кнопкою ОК.
	Натисніть на іконку
	на панелі меню або виберіть [Edit] -> [Show Path].
	Траєкторія руху лазерної головки відобразиться у робочій області.

	RDCAM 6.0
	Виберіть об'єкт, для якого потрібно змінити порядок обробки. Цей номер відображається на панелі інструментів у вікні "Process NO".
	Введіть потрібний порядковий номер і натисніть Enter для підтвердження.
	Зміна напряму обробки Виберіть [Edit] -> [Set cut direction], щоб перейти до редагування напряму обробки.
	Зміна точки врізання Виберіть [Edit] -> [Set cut point], щоб перейти до редагування точки врізання.

	RDCAM 6.0
	Встановлення та редагування ліній врізання та виходу
	Створені чи імпортовані криві за замовчуванням не мають ліній урізання і виходу
	Якщо потрібно додати такі лінії, виберіть [Edit] -> [Edit cut in property] або натисніть на
	відкриється діалогове вікно.
	Щоб увімкнути врізки та виходи, поставте галочки в пунктах «Enable» у областях «Cut in» та «Cut out».
	Доступні два варіанти ліній врізання/виходу: пряма лінія (Line) та дуга (Arc).
	Для прямої лінії: Під кутом (With angle): лінія врізання підходить до початкової точки під заданим кутом. Кут збільшується проти годинникової стрілки. У центрі (At center): початкова точка лінії врізання знаходиться у центрі. З центру (From center): напрямок лінії врізання з центру до початкової точки. Довжина дорівнює заданій.


	RDCAM 6.0
	Довжина дуги визначається аналогічним чином. Доступні два типи:
	Оптимізація траєкторії
	Основне призначення функції оптимізації траєкторії упорядкування векторних об'єктів.
	Виберіть [Handle] -> [Cut optimize] або натисніть іконку             відкриється наступне віккно


	RDCAM 6.0
	Виберіть [Edit] -> [Show Path] або натисніть на іконку           відобразяться траекторії руху головки до оптимізації і після
	До оптимізації
	Після оптимізації
	Обробка завжди починається з розташування лазерної головки.


	RDCAM 6.0
	Згладжування кривих
	При використанні сегментованих кривих, дана функція дозволяє згладити їх і поліпшити кінцевий результат обробки.
	Виберіть [Handle] -> [Curve Smooth] або натисніть на іконку          відкриється наступне вікно
	Переміщайте повзунок вліво та вправо та підтвердьте зміни натисканням кнопки [Apply], криві до та після згладжування будуть показані у вікні діалогу. Чорні криві представляють об'єкти до зміни, червоні – після.


	RDCAM 6.0
	Ви можете збільшувати та зменшувати зображення за допомогою колеса миші та переміщатися по ньому натисканням та утриманням лівої кнопки миші. Натисніть [FullFrame], щоб відобразити весь макет. Виберіть "Direct smooth"("Fitting smooth") для використання іншого методу згладжування. Вибір методу згладжування залежить від поточних умов та визначається індивідуально.
	Змикання кривої
	Ця функція дозволяє замкнути криву, шляхом з'єднання початкової та кінцевої точки. Виберіть [Handle] -> [Curve auto close] або натисніть на іконку            відкриється наступне вікно
	Close error:
	Якщо відстань між початковою та кінцевою точкою менша введеного, то крива буде встановлена автоматично
	Force to close: Примусове змикання всіх вибраних кривих.


	RDCAM 6.0
	Видалення перекриттів
	Дана функція дозволяє позбавитися від ліній, що перекриваються, щоб уникнути повторного проходу однієї і тієї ж ділянки. Виберіть [Handle] -> [Delete overlap] або натисніть іконку        відкриється наступне вікно
	За замовчуванням прапорець «Enable Overlap error» відсутній, що означає видалення ліній, що повністю збігаються, без будь-якої розбіжності. Більш зручним, на наш погляд, є спосіб видалення кривих із зазначенням похибки відстані між ними: прапорець Enable Overlap error активний, похибка задається в міліметрах. Не задавайте занадто велике значення цього параметра, щоб уникнути випадкового видалення кривих.

	З'єднання кривих
	Виберіть [Handle] / [Combine Curve] або натисніть іконку        відкриється наступне вікно
	Ця функція дозволяє з'єднати в одну кілька кривих, якщо відстань між кінцевими точками менша від зазначеного в полі «Combine error».

	Обработка растрових зображень
	Натисніть та виділіть растрове зображення. Виберіть
	[Bitmap handle] або натисніть
	[ Handle]


	RDCAM 6.0
	RDCAM 6.0
	Контраст:
	Invert color (Інверсия):
	До
	Після
	Sharp (Різкість):
	Після
	Після
	Обробка в режимі розмиття (Dither) може проводитись за допомогою одного з трьох методів: Net graphic, Dot graphic, Black and White. Net graphic (Сітка) Даний метод обробки зображень підходить для роботи з матеріалами, мають невисоку роздільну здатність, та/або лазерами з відносно повільним часом відгуку. Для встановлення сітки відповідного розміру необхідно скористатися налаштуваннями
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	RDCAM 6.0
	роздільної здатності зображення та параметру «Frequency» (Частота) у налаштуваннях зображення: чим вища роздільна здатність, тим точніше оброблене зображення; Чим вище частота, тим менше осередок сітки і, відповідно, навпаки. Стандартною частотою для обробленого зображення є 30-50 ліній на дюйм.
	Dot graphic (Точки) Даний метод характеризується високою якістю растрового зображення, підходить для матеріалів з високою роздільною здатністю та для систем із швидким відгуком лазерного випромінювача. Тон задається ступенем розрядки точок: темна ділянка – більше крапок, світла – менше.

	RDCAM 6.0
	Black and white (Чорно-білий)
	У більшості випадків переведення зображення в градації сірого даним способом небажаний через низьку вихідну якість, але при обробці зображень з чітким кордоном (див. рис.) може бути корисним.

	Get outline (Абрис):
	Натисніть «Get outline» для отримання контуру зображення:

	RDCAM 6.0
	Попередній перегляд обробки
	Виберіть [Edit] -> [Preview] або натисніть
	Програмне забезпечення дозволяє візуалізувати процес обробки та розрахувати основні параметри даного процесу, наприклад: повний час обробки та час роботи лазера; відстань, яку головка проходить з увімкненим лазером і з вимкненим. Натискання кнопки «Simulation» запустить процес розрахункової обробки.


	RDCAM 6.0
	Крім того, ця функція дозволяє виконувати попередній перегляд збережених у форматі *.RD файлів: Подвійним клацанням у полі перегляду зображення відкрийте провідник і виберіть потрібний файл *.RD:
	Також ви можете задати параметри попереднього: Правим клацанням у будь-якому місці поля перегляду відкрийте меню налаштування та виберіть "Config".
	Тут ви можете налаштувати кольори фону, шрифту, пройдених та непройдених ділянок, ділянок холостого ходу.

	RDCAM 6.0
	Перевірка даних
	Виберіть [Handle] / [Data check] або натисніть
	Перевірка даних дозволяє виявити в макеті незамкнені (Check close, пункт «Auto close» автоматично замикає їх), самоперетинаються (Check self-cross) і взаємно перетинаються (Check cross), а також накладені одна на одну (Check overlap) криві.

	Контур
	Виберіть [Handle] / [Offset poly] або натисніть іконку
	Поле "Offset" задає величину відступу в міліметрах. Прапорець   дозволяє видалити вихідну криву після перетворення. Червона лінія означає вихідну криву, зелена - отриману.
	«Delete
	artwork»


	RDCAM 6.0
	Основні налаштування (General settings)
	Axis Mirror (Відобразити вісь)
	Розташування початку осей та їх напрямок залежить від розташування апаратного нуля обладнання. За замовчуванням використовується декартова система координат з нулем у нижньому лівому куті поля/стола. Якщо нуль знаходиться у лівому верхньому кутку, то вісь X залишаємо без змін, а вісь Y інвертуємо, поставивши прапорець "Axis Y Mirror". Якщо апаратний нуль знаходиться у верхньому правому кутку, то інвертуємо обидві осі.


	RDCAM 6.0
	Laser head (Лазерна головка)
	Даний параметр відповідає за розташування лазерної головки щодо оброблюваного макету, тобто. показує в який бік щодо поточного положення головки буде відображено макет.
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	RDCAM 6.0
	При обробці макету точка розташування головки відображається зеленим квадратом в одному з дев'яти можливих положень.

	RDCAM 6.0
	Absolute Coordinate (Абсолютні координати)
	Цей параметр дозволяє використовувати абсолютні координати для обробки нуля. Розташування макету при обробці не залежатиме від поточного розташування лазерної головки та точки відліку (див. пункт), вплив надасть лише розташування макета щодо робочого столу при обробці. Small Circle Speed ​​Limit (Обмеження швидкості для невеликих кіл) У процесі обробки програмне забезпечення автоматично визначає чи варто уповільнюватися при обробці поточного кола і виходячи з макета, відштовхуючись від розмірів робочого поля та апаратного діаметра даного кола, задає значення швидкості. Якщо параметр підібраний правильно, то якість обробки подібних фігур суттєво збільшиться. Щоб настроїти, натисніть [Add], [Delete] або [Modify].

	Scan backlash (Люфт під час сканування)
	При виконанні гравіювання між парними та непарними рядками можливі розбіжності. Це зумовлено недосконалістю системи переміщення та, зокрема, натягом ременя – недостатнім чи надлишковим. Таким чином, задаючи значення люфта, можна компенсувати цю неточність. Найчастіше за більшої швидкості встановлюється більше значення даного параметра.

	Add backlash (Додати люфт)
	Натисніть кнопку "Add", відкриється наступне вікно.


	RDCAM 6.0
	Вкажіть швидкість та відповідне значення затримки. Ці параметри з'являться у списку. Modify backlash (Зміна значень люфта) Подвійним клацанням на одному з пунктів списку відкрийте вікно налаштування та задайте відповідність між швидкістю та затримкою.
	Remove backlash (Видалення люфта)
	Виділіть потрібний рядок у списку та натисніть кнопку «Delete».

	Інформація про систему (System info)

	RDCAM 6.0
	Щоб переглянути інформацію про материнську плату, необхідно ввести пароль, заданий виробником.

	RDCAM 6.0
	Total on time: Повний час напрацювання материнської плати Total processing time: Повний час обробки, включаючи холости переходи Previous processing time: Час останньої обробки Total laser on time: Час напрацювання з увімкненим лазером Total processing times: Кількість завершених процесів обробки, за винятком перерваних процесів
	X total travel:
	Усього пройдено по осі X
	Y total travel: Усього пройдено по осі Y Motherboard version: Версія контролера Upgrade: Періодично виробник випускає оновлення програмної частини обладнання у вигляді файлу формату *.bin, який користувач може завантажити в контролер. Після завантаження файлу перезавантажте систему, щоб оновлення набули чинності.


	RDCAM 6.0
	Налаштування користувача (User parameters)
	Необхідно рахувати параметри контролера перед налаштуваннямпараметрів користувача.


	RDCAM 6.0
	Параметри різання (Cut parameters)
	Idle speed: цей параметр задає максимальну швидкість всім холостих переходів, тобто. для переміщень із вимкненим лазером. Значення цього параметра не повинно бути нижчим, ніж значення початкової швидкості для осей X і Y, і не повинно бути вищим, ніж максимальна швидкість переміщення для осі. Якщо значення випадає із заданого діапазону, то ПЗ автоматично встановлює значення всередині нього. Відносно висока швидкість холостих переміщень дозволяє прискорити процес обробки, але занадто високе значення може призвести до сильних вібрацій обладнання, що негативно позначиться на якості обробки.  Idle Acc: Прискорення при неодружених переходах. Занадто низьке значення параметра не дозволить досягти потрібних значень швидкості за заданий проміжок часу, надто високе значення може призвести до застрягання крокового двигуна та його биття.  Cutting Acc: Прискорення при переміщенні з лазером. Швидкість різання визначається налаштуваннями шару.  Turning speed: Швидкість повороту, що використовується при частих знакозмінних переміщеннях, що означає мінімальну швидкість для зміни напрямку руху.  Turning Acc: Повинна відповідати швидкості повороту. Cutting mode: На вибір пропонується три варіанти: Normal cutting, Speed ​​cutting, Super-speed cutting. Розрізняються режими точністю повторення кривих і швидкістю виконання обробки: що вища швидкість, то нижча точність.  Acce. mode: параметр визначає режими прискорення та уповільнення під час переміщення лазерної головки. У режимі S двигун починає і закінчує рух повільно і плавно, в режимі T зупинка і початок руху відбувається швидше і різкіше. За замовчуванням встановлено режим S.


	RDCAM 6.0
	Параметри зсуву (Sweep parameters)
	X Start Speed, Y Start Speed: Початкова швидкість переміщення по осі, що означає, що набір швидкості буде не від нуля, як від заданого значення. Даний параметр дозволяє збільшити швидкість обробки, але необхідно стежити, щоб значення не було надто високим, інакше кроковий двигун може зупинитися. Оскільки навантаження на осі різна, передбачається, що значення параметра для осі X вище, ніж для осі Y. x Acc, y Acc: Визначає параметри шару. Якщо значення занадто низьке, то при переміщенні осі робоча швидкість може бути не досягнута на певній ділянці. Також рекомендується прив'язувати цей параметр до особливостей поточного обладнання: для маленьких верстатів з малою інерційністю значення можуть бути вищими, ніж для великих. Оскільки навантаження на осі різна, передбачається, що значення параметра для осі X вище, ніж для осі Y. Line shift speed of scanning: Цей параметр відповідає за швидкість переходу між лініями під час строгового сканування (гравірування). Якщо при цьому режимі обробки відстань між лініями занадто велика, то рекомендується зменшити значення даного параметра, яке має бути не нижче ніж початкова швидкість переміщення по осі Y і не вище, ніж максимальна швидкість переміщення по осі Y. Якщо ж значення випадає із заданого діапазону, то ПЗ автоматично встановлює значення усередині нього. Scan mode: На вибір доступні два режими: Common mode – стандартний режим, встановлений за замовчуванням, та Special mode. Другий режим використовується для досягнення плоского дна при глибокому гравіюванні за рахунок скорочення тривалості імпульсу за збереженої високої потужності. Потужність у такому У разі необхідно збільшити для досягнення продуктивності аналогічної стандартному режиму. Однак цей режим вимагає ретельного підбору параметрів для досягнення бажаного результату кожного конкретного матеріалу. Більше того, тривала робота в режимі підвищеної потужності скорочує термін служби лазерної трубки, тому використовувати його рекомендується лише для вирішення зазначених завдань. Facula Size: Визначає розмір плями під час обробки в режимі Special mode (див. пункт). Встановлюється в діапазоні від 50 до 99%. У режимі Normal mode цей параметр не задіяний.
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	Параметри нульового становища (Home parameters)
	Home speed: Визначає швидкість, з якою лазерна головка переміщатиметься в нуль, при включенні або перезавантаженні контролера. X, Y, Z, U Auto home: Автоматичне переміщення головки в нульове положення для осей під час увімкнення або перезавантаження контролера.

	Параметри обходу рамки (Go Scale parameters)
	Go scale mode: Дозволяє вибрати один із трьох режимів обходу габаритної рамки: з увімкненим лазером з вимкненим лазером та з лазером, що вмикається в кутових точках рамки.
	Go scale blank: Задає відступ габаритної рамки від реального розміру.
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	Інші параметри (Other parameters)
	Array mode: Задає принцип обробки масиву. Bi-dir array: елементи обробляються "змійкою" - зліва направо та назад. S-dir array: елементи режим завжди в одному напрямку обробляються Якщо вибрано односпрямовану обробку, то всі елементи будуть мати ті ж режими обробки, що і при двоспрямованому, але продуктивність процесу буде нижче. Return position: Вказує точку, в яку повернеться лазерна головка після завершення обробки. Це може бути заданий нуль, апаратний нуль або точка закінчення обробки. Delay before feed: Затримка перед перемотуванням – визначає затримку перед кожним рухом конвеєра (у верстатах з конвеєрною стрічкою). Може бути встановлена ​​для забезпечення можливості зняття деталей зі стрічки. Delay after feed: Затримка після перемотування – визначає час затримки перед початком обробки після руху конвеєрної стрічки.
	Задається для гасіння можливих вібрацій після закінчення руху конвеєра Focus depth: Задає глибину фокусування щодо поверхні матеріалу (для систем з автофокусом). Backlash X, Y: Задає люфти за наявності проблем із системою переміщення.
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	3.4 Управління документами (Document Management)
	Читання (Read) Програмне забезпечення встановить зв'язок з контролером, після чого у списку відобразяться всі файли, збережені в пам'яті.
	Завантаження (Download) Натискання на кнопку викличе вікно вибору файлу з розширенням *.rd, вибравши який ви завантажите його у пам'ять контролера. При вдалому завантаженні список оновиться з появою в ньому файлу.
	Обробка (Process) Виберіть файл зі списку та натисніть цю кнопку – почнеться його обробка.
	Видалення (Delete)
	Виберіть файл, який потрібно видалити, і натисніть цю кнопку. Файл буде видалено зі списку та з пам'яті контролера.
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	4 Обробка (Processing Output)
	Пошук пристрою (Search Device)
	Деякі контролери компанії RuiDa (наприклад, RDC6332G) оснащені портом Ethernet для передачі даних. Ця кнопка викликає вікно вибору порту даних – USB або Ethernet.
	"Auto" для автоматичного пошуку
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	Якщо до комп'ютера підключено лише один контролер, рекомендується залишити встановлений за замовчуванням режим підключених пристроїв. Якщо підключено кілька контролерів, натисніть кнопку «Search», а потім виберіть потрібний порт зі списку. Network: Якщо контролер підключений по Ethernet-порту, встановити з'єднання з ним можна, вказавши його IP-адресу. Якщо до комп'ютера через Ethernet підключено кілька пристроїв, то встановлення з'єднання аналогічне процедурі для USB: знайдіть усі пристрої з IP-адресами та з'єднайтеся з потрібним.
	Обробка шару (Layer processing)
	Попередньо встановіть прапорець Order of layers (порядок шарів) в меню [Handle] -> [Path optimize] і натисніть "OK". Встановіть прапорець «Path optimize» - розрахунок траєкторії обробки буде проводитися строго відповідно до
	ієрархією шарів. Для зміни порядку проходження шарів скористайтесь кнопками «Up» та «Down» або перетягніть шар мишею. "Output selected graphic": Будуть оброблені лише виділені об'єкти.
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	Позиціонування (Position)
	Обійти рамку, вирізати рамку (Go scale, Cut scale)
	Start, Pause, Stop, SaveToUFile, UFileOutput, Download
	Виведення виділеного зображення (Output select graphic)
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	Оптимізація шляху (Path optimize)
	Якщо встановлено прапорець Path Optimize, то перед початком обробки буде проведена оптимізація траєкторії руху. Якщо оптимізація була проведена попередньо або вона не потрібна, зняття прапорця дозволить скоротити час очікування, що актуально для макетів з великою кількістю деталей.

	Тест (Test)
	Управління осями дозволяє переміщати лазерну головку (або стіл) по одній із трьох осей. Переміщення можливе лише по одній осі за один раз. Ви можете задати:
	відстань переміщення при натисканні кнопки (Offset, мм),
	швидкість переміщення (Speed, мм/с),
	потужність лазера (Power, %).
	Якщо встановлено прапорець «Move from origin», значення параметра Offset відраховується від апаратного нуля. Якщо прапорець не встановлений — від поточного положення.
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	Налаштування виводу (Output Setting)
	Обробка обертанням (Rotating sculpture)
	[Enablerotateengrave]: Після встановлення даного прапорця точність переміщення по осі Y залежатиме від діаметра виробу, що обробляється, і кількості імпульсів на повний оборот. Крім того, під час активації режиму робоча область зміниться. [Diameter]: Діаметр виробу, що обробляється [Step per rotate]: Кількість імпульсів, за які виріб здійснить повний оберт.

	Параметри конвеєра (Feed Setting)
	Дозволяє керувати переміщенням конвеєрної стрічки на верстатах, оснащених їй. [Feeding count]: Кількість циклів переміщення після обробки макета, тобто. кількість "перемоток" матеріалу. [Distance]: Відстань, на яку буде здійснено перемотування. Має відповідати розмірам робочого поля.
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	Налаштування шару (Layer Settings)
	Налаштування ряду/стовпця (Line/column setup)
	+38 (097) 100-30-30
	https://cncprom.ua
	cncprom@ukr.net
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	Після задання габаритів робочого поля програмне забезпечення автоматично розташує елементи масиву на ньому.
	Зміщення [dislocation]: для деяких об'єктів, наприклад, як кола на малюнку внизу, завдання відповідного параметра зміщення дозволить розмістити їх компактніше.
	У меню вибору шару натисніть на нього подвійним клацанням, щоб відкрити вікно налаштувань. У лівому списку кольоровими прямокутниками позначені шари, що присутні в макеті. Вибір одного з елементів списку викликає появу його властивостей в основному вікні.
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	Налаштування параметрів шару (Layer Parameters Setting)
	Шар (Layer): ПЗ дозволяє розділяти об'єкти, що обробляються на групи зі своїми параметрами обробки - шари. Колірний прямокутник означає вибір певного шару, для якого виконується налаштування параметрів.
	Шар активний (Is Output): Має два варіанти установки: так чи ні. Як випливає з назви, налаштування варіанта «Ні» призведе до ігнорування даного шару в процесі обробки.
	Швидкість: Швидкість переміщення при обробці даного шару. Очевидно, що при меншій швидкості різання, якість та акуратність виконання кривих будуть вищими, ніж при високій швидкості, але і продуктивність процесу буде нижчою;
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	Низькі значення швидкості під час гравіювання можуть призвести до «перепалювання» оброблюваних ділянок, потовщення ліній і зниження якості виконання, а надто високі значення – до нерівності кривих. Порада одна – експериментуйте та шукайте ідеальні для ваших завдань параметри.
	Якщо встановлено прапорець "За замовчуванням" ("Default"), то значення швидкості дорівнюватиме швидкості, заданої на панелі керування.
	При обдуві (If Blowing): Якщо повітряний компресор підключений до системи керування певним чином, він може бути синхронізований з роботою лазерного випромінювача. У такому разі встановлення значення «Yes» означає включення компресора при обробці елементів даного шару. Якщо компресор немає зв'язку з контролером, то, очевидно, даний параметр неактивний.
	Режим (Processing methods): режим обробки даного шару;
	Якщо поточний векторний шар, то для вибору доступні три режими: гравіювання (laser scanning), різання (laser cutting), точки (Dots);
	Якщо поточний растровий шар (на колірному прямокутнику буде відображено BMP), то він може бути оброблений тільки в режимі гравіювання.
	Лазер 1,2 (Laser 1, 2): відповідає двом виходам плати керування для двох блоків живлення лазера. Якщо у верстата лише одна лазерна головка, то завдання параметрів для другої немає значення.
	Мінімальна, максимальна потужність (minimum, maximum power): значення потужності у відсотках від номінальної потужності блока живлення (від 0 до 100). Значення мінімальної потужності має бути менше або дорівнює значенню максимальною.
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	Величину параметрів мінімальної та максимальної потужності потрібно підбирати, виходячи з міркувань того, що для отримання рівномірного різання необхідно дотримуватися балансу швидкості/потужності. Тобто. при більшій швидкості потужність більша, при меншій швидкості (у кутових точках, наприклад) - менше. Якщо встановлено значення стартової швидкості, то мінімальна потужність співвідноситься з нею, якщо значення стартової швидкості не задано, то з нулем.
	Для процесу гравіювання установки максимальної та мінімальної потужності позначаються на якості гравірованої поверхні. При низькому значенні мінімальної потужності край матиме відчутний скіс, оскільки час на прикордонну ділянку мало
	При мінімальній потужності
	При максимальній потужності
	Таким чином, для різних матеріалів рекомендується підбирати значення параметрів при гравіювання.
	Якщо встановлено прапорець "Default", то параметри максимальної та мінімальної потужності будуть взяті з панелі керування контролером.
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	Налаштування гравіювання (Laser scanning parametersSettings)
	На малюнку зверху зображені вікна параметрів параметрів для векторних (ліворуч) і растрових об'єктів. Векторні об'єкти не підтримують інверсне гравіювання (Negative engrave), оптимізоване гравіювання (Optimized scan), напрямок виведення.
	Інверсне гравіювання (Negative engrave): нормальним режимом гравіювання вважається режим, при якому чорні точки растрового зображення гравіруються, а білі ні. Якщо встановлено цей прапорець, то гравіюються білі та пропускаються чорні крапки. Оптимізація (Optimized scan): встановлення даного прапорця включає автоматичну налаштування рядкового зміщення для досягнення найкращого результату під час гравіювання. Без цього прапорця використовуються параметри, встановлені в налаштуваннях Режим (Scanning mode): одно-/двонаправлений X або Y.
	Однонаправлений режим по будь-якій осі – гравіювання проводиться тільки при переміщенні в один бік. При переміщенні у зворотний бік лазер вимкнений.
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	При двонаправленому режимі гравіювання проводиться при переміщенні в обидва боки.
	За замовчуванням використовується режим двонаправленого гравіювання по осі X. Інтервал (Scanning interval): відстань між рядками під час гравіювання. При меншому значенні гравіювання буде очевидно глибшим, оскільки має місце накладення ліній.
	За промовчанням встановлено значення 0.1мм.
	Налаштування різання (Laser Cut ParametersSetting)

	RDCAM 6.0
	4.10.4 Налаштування точок (Laser Dot Parameters Setting)
	Час роботи лазера для однієї точки
	Відстань між точками
	Довжина штриха (пунктир)
	Тільки центр точки
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	CNCPROM — обладнання, якому довіряють


