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 لیزر اپراتوری 

تک  فایبر
 دستگاه های برش لیزر 

 مات پس از فروش دخ-راه اندازی-آموزش-فروش
 

 
 

 . همواره در کنارتان هستیم

ده قطعات یدکی، خدمات پس از فروش  تجربه سالها     گستر
ن ) در دفتر   ضامن کیفیت کار  ،    (تهران  ایران)   و (  ایوو  چی 
 ماست. 
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 پ کاتلیزر با نرم افزار سیاپراتوری 
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 فایبرمراحل روشن کردن و برش با دستگاه لیزر  ➢

لیزر یا باکس لیزر را که سورس و تابلو برق  در آن است  الکتریکینت بی کااصلی  کلید  .1

 . و در حالت روشن قرار دهید دچرخانی ب 

 

تا   یا به داخل فشاردهید  دچرخانی بدر پنل کنترل  را یا کامپیوتر  استارتشاسی  ،کلید .2

     کامپیوتر روشن شود.

 

با کلیک   گزینه را 4باید  ،  CNCمنوی  در پنل کنترل پس از روشن کردن دستگاه، در   .3

                                                         .دکردن روی آنها فعال کنی 
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4. Chiller:  زمستان    درو    شدن سبب خنکتابستان  )در می باشدچیلرآب    دمای  برای تنظیم

آب می گرم  سبب   و    شدن  فرآیند،  شود  ماین  دمای  به  و  ،    یطحوابسته  باشد  می  متغیر 

 . )به طول می انجامد   دقیقه 20 -  15 حدودا  

 

 .  کنید کلیک Laser روی ،   پایدار شدن دمای آب چیلربعد از   .5

 د. ن دستگاه روشن شو موتورهای تا   servoکلیک روی  .6

                                                                                                                                                        برای مکش دود حاصل از برش . fan  کلیک روی .7

  می توانند بصورت شاسی servo,laser,chiller,fan  روشن کردن نکته : 

 تعبیه شده باشند.  یا .... باشند و در بدنه کابینت الکتریکی  یا کلید

 

8. Go origin: (Return origin) منوی  درCNC ، آیکون   کشویGo origin باز  را

،  دکنی کلیک    yesروی    در پیغام ظاهر شده،  سپس  و    مایید ن  کلیک   all axisروی    نموده و 

دید که  لحظه خواهید  این  باشد، حرکت می  ،در  نقطه صفر  کن هد دستگاه هرکجا  به  د و 

گوشه پایین سمت    ول  مکه مع   دستگاه  تعریف شده برای  zero. ) نقطه  رسدمی    دستگاه

 (.چپ میز کار است
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 :مربوط به میز کار  )شاسی( های  دکمه •
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  platform collabrationروی میز بال قرار دادیم و می خواهیم از میز    : کار را

 بالیی استفاده کنیم. 

jog on the platform  حرکت میز، آن را    هنگام  ی است، مثل  یبال:استوپ میز

 برداریم. را زیر میز قطعه یا چیزی  تا از  متوقف می کنیم

 

under the platform linkage   کار روی میز پایینی است و می خواهیم از :

 میز پایینی استفاده نماییم.

under platform jog .استوپ کردن میز پایینی حین حرکت : 

 Z return to zero   رز تعویض میز کار،این دکمه را فشاقبل ا  ،: اول ازهمه 

 ، آسیب وارد نشود .هد هنگام تعویض میز کار ، به  تا در  رود بال هدتا  ددهی 

stop platform   می باشد.: توقف اضطراری، در حقیقت توقف هر دو میز 
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در نرم  کارتعویض میز  های مربوط به نکته : در برخی دستگاه ها ، ممکن است گزینه  

 .  ( Table Exchangeو زیر منوی  CNC) منوی  ریف شده باشدعافزارت 

 

 نکته : ترسیم ها در اتوکد باید بر حسب میلیمتر باشد. 

تنظیم نمایید تا بعدا  قبل از شروع به ترسیم، بهتر است که واحد ترسیم را به واحد متریک  ✓

 جهت انتقال به نرم افزارهای دیگر یا تغییر مقیاس درست، دچار مشکل نگردید . 

پیغام ظاهر شده   در  1تایپ عدد  در خط فرمان  ← اینتر  ← و    startup تایپ عبارت   ✓

 ← اینتر  

 

اکنون نرم افزار اتوکد را ببندید و دوباره اجرا کنید، تا پنجره زیر نمایان شود و در این   ✓

  کلیک نمایید تا وارد فضای ترسیم گردید. okرا انتخاب کنید  و روی  Metricپنجره 
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از این به بعد هروقت که اتوکد را باز کنید، این پنجره باز می شود که نوع واحد ترسیمی   ✓

یادآوری می کند، در این حالت واحد شما متریک شده که گاهی شما نیاز به  را به شما  

را تایپ نموده و    un  ،یا میلیمتردارید که در این صورت برای تنظیم این حالت  واحد متر

تا پنجره   (را انتخاب نمایید unitزیر منوی  formatاز منوی  یا   )کلیک کنیداینتر روی 

 مربوطه باز شود.  
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➢ Length:    نوع واحد ترسیمی طولی و دقت صفر بعد از اعشار آن را به شرح زیر تنظیم

 نمایید: 

✓ Type  از واحد ترسیمی    : حتماDecimal   اعشاری( استفاده کنید. چون ما در ایران با(

 این واحد سروکار داریم .

✓ Precision  2برای کارهای ساختمانی   : دقت صفر بعد از اعشار را تنظیم نمایید.اصول  

صفر بعد اعشار در واقع دقت ترسیمات را نشان  )صفر    4صفر و برای کارهای مکانیکی  

 ( می دهد . 

➢ Angle  واحد زاویه و دقت صفر بعد از اعشار را تنظیم نمایید. : تنظیمات مربوط به 

✓ : Type  رویDecimal degrees .زوایای اعشاری( تنظیم کنید( 

✓ Precision  .می توانید دقت صفر بعد اعشار را تنظیم نمایید : 

➢ Insertion Scale نوع واحد برای ترسیم را    ،: با کلیک در لیست کشویی این قسمت

 . باشد میلیمترکه می خواهید مشخص کنید  

➢ Lighting این قسمت را نیز روی :international  .تنظیم نمایید 

 .داشته باشد  لوبیایی در کار  نکته : در کار لیزر، زیاد پیش می آید که مشتری درخواست 

بیندازید . بنابراین در اتوکد ابتدا یک مستطیل    10*20درون کار لوبیایی    ،می گوید   مثل  

، زیردستور    circleو سپس ازدستور    درسم کنی   10*20با ابعاد    rectangleبا فرمان  

2point    تا دایره به این قطر ترسم    د زنی ب و نقاط گوشه ضلع راست را تیک   نیداستفاده ک

و همین کار را    د دهی ب دایره را از انتهای قطر به وسط ضلع مستطیل حرکت    بعدشود .  

  می بینید که و    دکنی پاک    trimاضافه ترسیم را با    و نهایتا    ددهی برای سمت چپ نیز انجام  

 . شده استترسیم   10*20لوبیایی
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باشد،  نمانده  نقشه ها باید در اتوکد به درستی اصلح گردند و خط یا موضوع اضافی باقی   ✓

زیرا این خطوط همراه موضوع اصلی، در نرم افزار سیپ کات تحت فرآیند برش قرار 

 می گیرند و کار خراب می شود .  

وسته نیستند،  ) گاهی خطوط، پی  دکنی ترسیمات را کنترل    د و کنی   دا نقشه را در اتوکد، بازابت  ✓

  (.یا درنقشه،خطی بیرون زده یا خطی باز است یا فیلت ها نادرست هستند 

  

موضوع به خطوط  خواهید دید    .اینتر  ←    X( explode)تایپ    ← کل موضوع    نتخابا .1

 .  دکنی نقشه را اصلح نموده و خطوط اضافی را پاک   می توانیدو   شدهمجزا تبدیل 

 

انتخاب   ←purgeپنجره    باز شدن  ←اینتر← pu  (purge)  تایپ  ←موضوع  انتخاب  .2

کلیک بر روی    ←  purge   Purge - confirmپنجره  باز شدن  ←  purge all  گزینه

   purgeپنجره در   close نهایتا  کلیک  ← purge allگزینه 
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برای    ،می آیند که دیگر به آنها نیازی نیست  د هنگام ترسیم های اتوکد مواردی بوجو نکته :   

که  ،د و کنار گذاشته ای   د نها نیازداشتی آ ایل شده اند و به  پاک شده که وارد ف  یمثال بلوک ها

با استفاده   یدنااز این رو میتو   ،هیچ کاربردی ندارند اما باعث بال رفتن حجم فایل میشوند

 . بپردازیددر اتوکد به پاک کردن این موارد  purge از دستور
 

قشه به سیپ کات وارد می گردد،  تی ن قنکته : در اتوکد لیه بندی نیازی نیست، چون و  

 را انجام داد.  خط خمبرای برش و    ،کات باید تنظیمات لیه  پرنگ شده و درسی یک

نقشه، حواس  : در  به خطوط خم  تنکته  باشد که    ،ان  خطوط خم  به  متن ها و شماره ها 

  ، تا خط خم را برش نزند و تنها خط بیندازد،د، لیه ای  جدا از لیه  برش دهی سیپ کاتدر

 .  دپاک کنی   ،قبل از برش هستند و آنها را  ، اطلعات تکمیلی نقشهو متن ها هم 

و ازتوضیحات   شود  ، با صاحب کار تماس گرفته یا نقشه ها   بعد رسیدن نقشه : حتما    هنکت  

 .  دها اطمینان حاصل کنی  لزم برای  نشانه ها و علمت ها و متن 

 . دنمایی ذخیره   2007و ورژن  dwgبعد از اتمام همه این کارها، ابتدا فایل را با پسوند  

با ورژن    dxfبا پسوند    save asو برای وارد کردن فایل به نرم افزار لیزر، از آن   

 باز شود . نیز  تر با ورژن پایین  در سیستم های دیگرفایل  تا   دگیری ب  2007

لیزر و اختلل در کار    دستگاههت جلوگیری از ویروسی شدن احتمالی کامپیوتر  ج نکته :   

 .  خود داری کنیدرنت دارد به لیزر که اینت  ، از اتصال دستگاهی که 

 .  دکنی را به دستگاه وصل  فلش ویروس کشی شده فایل را در فلش کپی کرده و  حتما    

 

چون  و    عوض شده  ،داز آن گرفتی   save as dxfکه  شکل فایل اتوکد    دمی بینی .1 

با  دابل کلیک کردن    نصب است،  روی سیستم  و نرم افزار لیزر هم  ددستگاه لیزر داری 

  newیا    fileدر منوی    import) از طریق   در سیپ کات باز می شود.نقشه    روی فایل،  

 (. دنقشه را باز کنی  دهم می توانی  کات پدر سی 
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تک   ،، صرف نظر از رنگ و لیه بندی اتوکد، در سیپ کات  همه موضوع ها،د می بینی  ✓

 رنگ  وارد می شوند . 

و    ی درون کارلوبیایی ها  در  بخصوصتا ضعف ترسیم ،    دابتدا موضوع را کنترل کنی  ➢

 . دنداشته باشی   فیلت ها ی گوشه کار

انتخاب  .2 ➢ را  موضوع  نوار    explodeوروی    دکنی کل  کلیک    یترسیم   ابزاردر 

که موضوعات    دو می بینی   .  دی تا موضوعات یکپارچه را به خطوط مجزا تبدیل نما    .دکنی 

بسته قبل، تبدیل به یکسری خطوط جدا ازهم شده اند و موضوع دارای چند نقطه شروع  

 .  شده است

  

 optimizeبهینه سازی ترسیمات توسط  ➢

 



 

13 
 

  ←   optimize کشوی آیکون باز کردن    ←  homeمنوی   ←  کل موضوع . انتخاب  3 ➢

)حذف خطوط بصری متداخل       Remove Duplicatesزیر گزینه  کلیک بر روی  

کند و برش روی یک خط،  خط روی هم باشند خود سیستم خط اضافه را پاک    2تا اگر    ،(

 .  تکرار نشود

 

←    optimize  آیکون   کشوی  کردن  باز←    homeمنوی   ←  موضوع   کل  انتخاب  .4 ➢

) حذف گرافیک  Delete invisibleیا      Remove trivials  گزینه  زیر   روی   بر  کلیک

این    .را حذف کند  از طراحی مانده است   ، خطوط ریزی که درکار  تا،  های بی اهمیت(

برش    هدف  کهمیلی متر،     0.02میلی متر ،    0.1  طول بسیار کمی دارند، مثل    ،خطوط 

که  ، طول    پنجرهدر)از دستورات مانده اند و موجب خرابی کار می گردند    تنهاو  نیستند

 . کنید  ok و (  دنمایی وارد میلی متر است را  0.1کوچکتر از  معمول  

 

 optimize  آیکون  کشوی  کردن  باز←    homeمنوی    ←  موضوع   کل  انتخاب.  5 ➢

   یا  join line یا  merge  segments   (combine near  گزینه  زیر  روی  بر  کلیک←  

(connect  near       نمایی   یا یکدست کردن موضوع،   ادغام  منظور به   در و   دانتخاب 

)    شود .رنگ  سبز  یکپارچه و    ،تا موضوع کنید  کلیک    ok  ه بر رویپنجره ظاهر شد

  پایین آمدن   و  عبارتی بلند شدن  یا بهچند نقطه شروع  داشتن  جای  ، به    با این گرافیک 

زمان برش، اکنون یک نقطه شروع    طولنی شدن  بالطبع برش و  برای  چندین باره هد

 خواهد داشت( .  
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 عال نمایید : ف  هت کنترل کارج  زیر گزینه را چهار Displayیا  viewنکته : در  ➢

  

✓  (display open figure red)Show unclosed curve redگرافیک ها    : اگر

 دهد. د نرم افزار آنها را بصورت رنگ قرمز نشان می ن بصورت منحنی غیر بسته باش

✓ Path start  نقطه شروع را نمایش می دهد و واضح است که منحنی بسته تنها یک نقطه :

 دارند.  ه شروعطمنحنی های غیر بسته، چند نق  و شروع  

✓  Show path  یاdisplay cutting path)  کلید F7  روی    :) کیبرد  در هایی  فلش 

 هستند.  برش در قطعهموضوع که نشان دهنده مسیر  

یا   show move pathنکته : جهت مشاهده مسیر برش بین قطعات، می توانید  

display travel path  یا کلید( F8   . را فعال نمایید )در کیبرد 

.  دیا طول ورق را بدانی   دزه ها را در سیپ کات کنترل نمایی اندا  دنکته : گاهی می خواهی 

.برای    دنمایی استفاده    homeدر منوی    dimension یا  measure  از آیکون  

  د و در خط فرمان، می توانی   دزنی ب را تیک     دابتدا و انتهای طولی که می خواهی اینکار  

 . دنی را مشاهده ک  (length)طول
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 : و دیگر توابع ویرایش (lead)  .تنظیم نقطه شروع6 ➢

نکته : در این مرحله کلیه عملیات ویرایشی مانند لید، فیلت، جبران ساز، گپ، میکرو   

باید به گرافیک    ...جوینت  وتعیین خط خم ، خط برش و تنظیم پارامتر های برش و 

 اعمال گردد. 

سوراخی  هنگام برش یک قطعه کار، لحظه اول که لیزر قرار است وارد کار گردد ،  ✓

یک سری پلیسه ایجاد می گردد، و اگر این    ایجاد می نماید و اطراف سوراخ معمول  

ما سوراخ کاری  شسوراخ در وسط کار باشد، موجب کثیفی لبه کار می گردد . و اگر 

وقتی پرتو به    ،  دشود بیرون  قطعه کار داشته باشی  نامیده می  piercingاولیه را که 

   داشت. دو برش تمیزی خواهی   روع به برش کاری می نمایدقرار گرفت،ش، موازات فلز

 
دادن مقدارطول  ←  Leadکلیک بر روی آیکون    ←  homeمنوی    ←موضوع  انتخاب ✓

ته  الب   (میل    2میل طول لید    2میل و ورق    1میل ، طول لید    1ورق    مثل  )  lead inدر  

ره به  و قرار است یکسری دای   دمیل داری   10ورق    مثل    د باید به نوع کار هم دقت نمایی 

 . ( میل  5 ، مثل  دباید لید را کمتر بگیری  ، پس قاعدتا  د میل از ورق، برش دهی  9قطر 
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پرتی  در گوشه کار، ورق    دمی دانی   مثل    ، د ان جانمایی کنی ت گاهی نیاز است تا لید را خود ✓

 Leadو سپس روی    دمایی . ابتدا موضوع را انتخاب ن   ددارد و نیازی به گوشه نداری 

pos     و  .  خودش لید را ترسیم می کند    دطه از کار تیک بزنی نقو روی هر     کنیدکلیک

بخواهی  نمایی   داگر  تنظیم  را  لید  بیرون    ددستی  یا  درون  در  لید  شروع  برای  نقطه  یک 

 . دزنی ب و نقطه دوم  را روی موضوع  تیک  دزنی ب موضوع تیک 

  

اگر نیاز باشد که  درون   . مثل    درا درون یا بیرون قطعه قرار دهی   بسته به نوع کار باید لید ✓

لیدها باید درون مربع باشد تا  برش سالمی داشته    تا  دورق یکسری مربع خالی شود، قاع

  میباشد   Inner و    Outer د و این جابجایی لید به درون و بیرون توسط گزینه های  ی باش

ت ند و تنها کافی اسر، دا  lead posو گزینه مناسب تری از لحاظ سرعت اجرا نسبت به  

لید را به بیرون یا    یکی از این آیکون ها ،  کلیک بر روی  و با    د انتخاب کنی   موضوع را

 . ددرون بفرستی 

 جزء پرتی ورق است .  ورق، لید باید در قسمتی از ورق قرار بگیرد که آن قسمت نکته: 
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 :  (compensate)جبران ساز اعمال  ➢

را    compensateتجربی عدد    ،اپراتور میل،    6در ورق آهن   با توجه به طرح    مثل   

 پس از برش، به اندازه واقعی نزدیک تر باشد.  قطعه تا ابعاد ه استمیل بدست آورد 0.4

 

   و .....، فیلم  تنظیم پارامترهای برش، خط خم .7 ➢

که دارای   رنگ  لیه صورتی  . مثل    دخط خم باید یک لیه جدا تعریف کنی   براینکته :   

 سرعت و فشار در حدی است که فقط روی ورق، خط می اندازد. 

در لیه بندی،    ، تمام رنگ هایی کهد متربرای لیه بندی را باز می کنی نکته : وقتی پارا 

پارامتر بدهی   د ، باز می شوند و می توانی دانتخاب کرده بودی  ، اما  د به هر رنگ یا لیه، 

صورتی برای لیه    و یک لیه به رنگ مثل    ندلیه های برش را رنگ سبز می ده  معمول  

 خط خم در نظر می گیرند. 

 

 میل ) لیه برش )سبز(+لیه خط خم)صورتی( +لیه فیلم  2لیه بندی ورق استیل 

نکته : ورق استیل باید با نیتروژن برش داده شود اما چون مشتری قیمت پایین تری در   

ه و از طرفی کیفیت کار هم برایشان در الویت نبود، در این کاراز گاز اکسیژن  خواست کرد

  .استفاده شد
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 میل  2لیه بندی ورق استیل 

 گاز نیتروژن  لیه برش )سبز(+ +لیه فیلم  
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 نکته: برای برش ورق آهن در ضخامت کم و زیاد از گاز اکسیژن استفاده می گردد.  

میل نیز می توان از اکسیژن استفاده نمود اما    1میل و گالوانیزه    1برای استیل  همچنین   

 نیست .  مناسبینی ئو برای کار تز چون ورق سفید هستند، لبه کار زرد یا سیاه می شود

استیل  آلومینیوم،  مثل  سفید  فلزات  برش  نیتروژن   برای  از  کیفیت،  با  برش  ....برای  و 

 کار زرد یا سیاه نشود. استفاده می شود تا لبه  

 . که اکسیژن باشد یا نیتروژن  دکنی لیه بندی تنظیم  باید در نکته : نوع گاز برای برش را  
 

نکته : دقت کنید برای کار با  دستگاه و فشاری که روی شیر پروپرشنال مخصوصا  وقتی   

 باز باشد. bar 5 – 4( حداقل اندازه گیری فشار گاز )مانومتر  گاز اکسیژن داریم،  

کاری نمایید و مانومتر باز نباشد، و به شیر پروپرشنال فرمان دهیدکه  اگر شروع به برش  

 گردد. سیب می بار باشد، شیر پروپرشنال دچار آ  2بار نیاز دارید و مانومتر زیر  2

نکته : باید دقت شود تا نوع گاز در کنترل پنل با نوع گاز در لیه بندی مشابه باشد تا   

 برش انجام پذیرد. 

 

 تنظیم مانومترکپسول گاز اکسیژن و نیتروژن:  •

 

http://www.seeanco.com/manometer-82100/
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 . دتغییر نمی دهی  اصل  است و  5مانومتر روی   برای اکسیژن، کل   ✓

 

که اگر در پنل    دصدای خارج شدن گاز را می شنوی   درا بزنی   Blowو    دکنار هد که باشی  ✓

 روی اکسیژن باشد، صدای نرم دارد.

، صدای تیز و بلند تری از اکسیژن دارد که  درا بزنی   Blowاما اگر گاز نیتروژن باشد و   ✓

 قابل تشخیص است. کامل  

 که گازی خارج نمی شود.  دپسول ها خالی باشند متوجه می شوی و اگر ک ✓

روی    ، مانومتر راضخامت های پایین  در برش ورق با  اما برای تنظیم مانومتر نیتروژن،   ✓

 . دنظیم کنی بار ت  15روی   ،ضخامت های بال  بار و  10

و    د و صدای خروج گاز را بشنوی   درا نگه داری   Blowباید    برای تنظیم مانومتر، حتما   ✓

 . دبری ببار  15روی  و مثل    دچرخانی بهمزمان شیر تنظیم را 

 

میل ، روی ورق را با پارچه یا   8ورق  مثل    ،نکته : برای برش ورق با ضخامت بال 

 ، تا برش راحت تر انجام شود.دکنی طی روغنی، مانند شکل، کمی چرب  
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نکته : روغن می تواند هر روغنی باشد، و چون فرقی ندارد ، می توانید از روغن سوخته   

استفده کنید و بابت آن پولی هم نمی دهید و می توانید روغن سوخته را از مکانیکی، تهیه  

 نمایید.  

 انتخاب نازل مناسب با توجه به جنس ورق و ضخامت ورق..8 ➢

 قطر نازل پشت نازل حک شده است :دسته می باشند و  2نازل ها شامل  ➢

 با گاز اکسیژن.  ورق آهن   جهت برش(2D)لیه  2.نازل دوبل  ) رنگ نقره ای( : یا 1

  

با گاز   ورق استیل ، گالوانیزه جهت برش  (S).نازل سینگل ) رنگ مسی(: یا تک لیه 2

 نیتروژن  

 

میل و    1،  1.5نازل های مناسبی برای برش ورق هایی با ضخامت   ،  1.2و    1نازل  ✓

 میل می باشد.   1زیر 



 

23 
 

 میل کاربرد دارد.   3و گاهی    2،  1.5برای برش ورق هایی با ضخامت    1.5نازل  ✓

 میل .  3برای برش ورق بالی    2نازل  ✓

سطح برش،    و و کم تر استفاده می شود     1.5نازل    ،میلی متر   3نکته : در ورق زیر   
، سطح را زبر )خشن( برش می دهد ، گوشه ها به   2  خوب است . و استفاده از نازل  

 آسانی ذوب می شود. 
: به دلیل قدرت  مناسب است  میلی متر  3برای ورق با ضخامت بیش از    2نازل  نکته :   

، منطقه   1.5 با نازل .خواهد شدبرش بال ، زمان خنک کنندگی و برش نسبتا  طولنی  

بزرگ ، سرعت   ،  2منطقه پخش گازنازل با قطر      .نفوذ کوچک و حتی ناپایداراست

 .جریان گاز آهسته ، بنابراین برش پایدار است

 میل .  8میل و   6برای ورق های   2.5نازل با قطر  
تر استفاده میلی م   10و یا بالتر  برای برش ورق با  ضخامت بیش از    3نازل با قطر  

 می شود. 
 

دهانه نازل بزرگ تر، برای محافظت از شیشه محافظ ضعیف تر است. برای اینکه  هنگام  

 .برش ، جرقه های ذوب، به آسانی به بال رفته ،عمر شیشه محافظ کوتاهتر می شود

برای برش ورق آهن نازک با گاز اکسیژن ، قطر دهانه نازل کوچک تر است اما فشار  ✓

 بالتر است.گاز 

برای برش ورق آهن ضخیم با گاز اکسیژن ، قطردهانه نازل بزرگ تر است اما فشار  ✓

 گاز کم تر است.

برای برش ورق استیل نازک با گاز نیتروژن ، قطر دهانه نازل کوچک تر است اما فشار   ✓

 گاز هم کم تر است . 

تر است اما فشار برای برش ورق استیل ضخیم با گاز نیتروژن ، قطردهانه نازل بزرگ   ✓

 گاز هم بیشتر است. 
 

➢ Sort.9   )ترتیب بندی برش ( 

اول درون کار را برش می زند و بعد بیرون کار را ، اما اگر به هر    نکته: لیزر اصول   

می توان کار را مدیریت   Sortدلیلی برش مورد نیاز انجام نشد، با گزینه های مربوط به 

 .داشته باشیدد تا برش صحیحی نی ک

 است.  Grid patternپیش فرض، الگوی شبکه ای است  ✓
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   : nest یا  array توسط تابع ورققطعات در  چیدن .10

  
 

 می رسد .  (  Bcs 100کنترل کننده ارتفاع ) نوبت به ، ورق  قطعات در . بعد از چیدن11

برای تضمین فاصله ثابت بین الکترود نازل و قطعه کار     BCS100کنترل کننده ارتفاع   ✓

 .می تواند از برخورد نوک هد برش لیزردر حال اجرا جلوگیری کند است و 

 . ندبا این گزینه به اصطلح لیزری ها شیب ورق یا موج ورق را می گیر ✓

منوی    زا  و سپس  بیاوریدو کلید های جهتی، هد را به وسط ورق    fastابتدا توسط کلید   ✓

home   مربو کشوی  کردن  باز  روی    BCS100به    ط و  کلیک   one clickو 

collibration    ن هستید که ورق وجود  ئ شدن پنجره  حاوی این مطلب که مطم و ظاهر

  BCs100و با زشدن پنجره    yesدارد و می خواهید کالیبره را انجام دهید؟ کلیک روی  

در پنجره   دمنحنی ظاهر شده و اکنون می توانی ند لحظه در پنجره آبی، نموداری  چ و بعد از  

BCS 100   ،پنجره با زدن ضربدر قرمزBcs100 یدرا ببند.   
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ورق را لمس می کند و به بال بر  که هد پایین می آید و    د، می بینی داگر به هد توجه کنی  ✓

 می گردد. 

نکته : گاهی با وجود انتظار برای نمایش منحنی، این عمل صورت نمی پذیرد و در این   

تا منحنی ظاهر    کلیک کنید  BCS 100در پنجره      ENTروی دکمه سبز   مواقع ،  

 گردد. 

 

تنها روی   ،دمیلی متر(  داری  2ه ورق ) استیل قطع 6نکته : برای مثال روی میز کار،  

این کار را  ورق ها، و نیاز نیست روی بقیه    درا تنظیم می کنی  BCS 100یک ورق، 

، باید  دو ورق جدید روی میز گذاشتی  د. اما هر زمان که میزرا عوض کردی  دتکرار کنی 

BCS100  درا تنظیم کنی . 
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 از کار: frameگرفتن  .12

✓ Aiming  یاshutter  :راهنما برای جهت نمایش نقطه قرمز در کنترل پنل نرم افزار

 فعال باشد.فریم گیری 

ا نزدیکی سطح ورق بیاورید تا نقطه راهنمای قرمز را ت ، هد را   Zتوسط کلید جهتی  ✓

 ببینید. 

  دو می بینی  درا بگیری  fastاول باید کلید )   و کلید های جهتی  fastبا نگه داشتن کلید  ✓

هد را به گوشه ،  ( د گیری بو بعد کلید های جهتی را  چراغ این کلید هم روشن می شود

و تنها توسط کلید    درا رها کنی  fast ،برای حرکت آرام تر سپس و ،  د هدایت کنی  ورق

   .  بیاوریدهد را به گوشه ورق  ، stepیا به کمک   های جهتی، 

ما  ش، هد شروع به دور گیری ورق می کند و لزم است که  frameبا زدن روی دکمه  ✓

و وقتی دور گیری تمام شود، هد به نقطه    تا نقطه قرمز روی ورق بیفتد.  دهم کنترل کنی 

 را شروع کرده بود بر می گردد و متوقف می شود.  frameاولیه که 

 

  صفحه اتفاقی رخ نمی دهد و این شاید به این دلیل باشد که    frame: گاهی با زدن    نکته 

در حالت فعال قرار نگرفته، بنابراین    nestکادر    در  و   در پنجره سیپ کات  ،  نظر  مورد

و بعد    د و ترسیم را در صفحه ببینی   دکلیک کنی   nestتدا روی ورق مورد نظر در کادر  ب ا

frame  از ورق ، فریم می گیرد دو اکنون می بینی   ،درا بزنی . 
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نکته: گاهی هم ممکن است فریم گیری در نیمه راه متوقف شود و این شاید به دلیل برخورد   

هد  با کلیدهای جهتی ،  نازل با ورق باشد که جلوی حرکت هد را می گیرد، بنابراین مجددا  

وسپس  را   برده  بال  کمی  را  ابتدا  گ   ددهی بحرکت  هد  به  ورق  و و  دوباره   بیاوریدشه  و 

frame  تا دورگیری درست انجام شود و هد به نقطه اولیه شروع بازگردد.  دزنی ب را 

 

تا نقطه صفر دستگاه را   د کنی کلیک    set recoredاکنون در پنل کنترل دستگاه روی  .13

 ، ذخیره کند . د که با فریم گیری تعیین کرده بودی 

 

ابتدا    و بعد فریم    درا هم می زنی   set recoredو     دگیری   می   Frameنکته : گاهی 

و    نیداستفاده می ک   BCS100از  برای این کارو  دشیب ورق را بگیری   د می خواهی گرفتن،  

،  د را میزنی   Go recoredو بستن پنجره مربوط به آن، این بار    BCS100بعد از انجام  

 تا هد به نقطه اولیه ذخیره شده در مرحله فریم گیری باز گردد .   
 

 گاز:جی  . کنترل خرو14 ➢

 blow   یاpuff  می  وبا صدای خارج شده از هد، متوجه    دبزنی در ریموت کنترل   را

 خروج گاز مسدود نیست.   رو مسی که کپسول ها گاز دارند   شوید
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برش صورت نمی گیرد و اپراتور    در نتیجه  نکته: گاهی  ، وقتی گاز کپسول تمام می شود 

   blowباید گاز کپسول ها  با    اما  اصول    است .   متوجه می شود که گاز کپسول تمام شده  

و صدای خارج شده از هد، کنترل گردد، چون اگر گاز نباشد، دستگاه هنگام برش، زور  

 هد آسیب برسد. سرامیکممکن است به می زند و  
 

 . کندکار شروع به برش خوردن   تا را فشار بدهید start  در ریموت کنترل . نهایتا  15

 

کار نیست، زیرا ممکن  برش کامل  متوقف شدن حرکت هد، به معنای اتمام واقعی یا  نکته:   

و قسمتی از کار برش نخورده باقی مانده   توقف ناگهانی داشته باشد به هر دلیلی هداست  

تا   دقسمت بال و سمت چپ پنل توجه کنی بعد از برش و توقف هد به    باشد، بنابراین حتما  

 نوار ابزار به شکل زیر باشد.

 

پس از اتمام برش و توقف هد، قسمت بال و سمت چپ پنل به صورت زیر باقی اما اگر   

  در ریموت کنترل،  start  فشار دادنماند، این به معنای عدم برش کامل است و باید با  

 شکل بال در آید .  صورت نوار ابزار به  تا نهایتا   دادامه برش را داشته باشی 
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  dock point  نقطه شروع :،  laser head  هد لیزر : 

 

دا  یا روکش آن مانند تصویر جدا شده  شتنکته : اگر گاهی ورق تاب  برای    بود   و 

و سپس برش را انجام    ه باشیدگوشه کار را نگه داشت   یذداشتن برش تمیز تر می توان 

 . دهید

 

  shutterمسیر موضوع را طی کرد اما برشی انجام نشد، باید    ،اگر هد  : توجه کنید  نکته 

را روشن کنید تا لیزر به هد برسد و برش صورت گیرد. ) چون ممکن است روی حالت  

 نقطه قرمز رنگ برای فریم گیری مانده باشد(. 

 

   .فرق دارد  stopبا   pauseنکته :  

✓ Pause    :  یعنی وسط کار ناگهان،    توان از ادامه ، کار را برش زد.توقف موقت است و میpause  

فشار  را    start، مشکلی رخ نمی دهد و اگر  د ا هم با فلش های جهتی جابجا کردیو هد ر  فشار دادید را  

باشد تا    stopان به  ت ش را ادامه می دهد.اما حواس ، برpause  از نقطه قبلو، هد حرکت کرده  دهید 

 . د کار را قطع نکنی
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و بعد    می کنید  startو کار را   د که نازل را عوض کنی می کنید نکته: گاهی برای کار جدید، فراموش  

  فشار دهید در ریموت کنترل را  pauseو در این حالت،  د که نازل را عوض نکردی می شوید متوجه 

لیزر    را فشار دهید تا   startدر ریموت کنترل    و مجددا    د ل را عوض کنیو ناز  ببرید هد را جلو    سپس 

 از ادامه کار، شروع به برش زدن کند . 

و    د کم یا زیاد است و برش خوبی نداریکه سرعت برش    د : گاهی حین کار برش متوجه می شوینکته   

و    د و بعد لیه بندی را باز کنی  د نیو کار را متوقف ک   فشار دهید را  pauseاینجا هم بهتر است تا ابتدا  

، لیزر  فشار بدهید در ریموت کنترل را    startس اگر  پو س  د رش را به میزان دلخواه تغییر دهیسرعت ب

 . د که تنظیم کردی آخرین سرعت برشی ، طبق شروع به برش زدن می کند اما این بار  ،از ادامه کار

نکته : البته در حین کار هم می شود سرعت را تغییر داد اما بهتر است برای تغییرات در لیه برش    

و در واقع    pauseفشردن  بدون    ید ، اما برای تغییرات در خط خم، می توان کنید استفاده    pauseاز  

 د.  نیحین کار تغییرات را اعمال ک

✓ Stop  ،از است که این قطعه را کنترل  و نی  د را برش زدیبرای مثال یک قطعه  : کار را قطع می کند

را    stopو اگر اشتباه برش خورده، باید  است یا خیر،    برش خورده  که درست   د وین ش ئ تا مطم   د کنی

  set recoredیا    markاگر  نقطه فریم را توسط  ، و  د و تغییرات را روی کار اعمال کنی  فشار بدهید 

، هد به  موقعیت فریم گیری ذخیره شده باز    کلیک کنید     Go recoredروی    ذخیره کرده باشید ، اگر 

گاهی برای موقیعیت دقیق برش  )  ببرید لیه سفید یا ضربدر به  را   ی قطعه برش خورده قبل  و می گردد  

هد موضوع    د کنی  start  کار را    دوباره  و نیز می توانید استفاده کنید(    Dry  runیا     Dry cutاز  

 ید را نادیده گرفته و از ادامه کار شروع به برش می کند . فس

از انبردست  ،    برای بیرون آورن قطعه  وردن داغ است و حتما  خ نکته : قطعه بعد برش   

 استفاده نمایید . 
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 نکات تکنیکی برای برش فلزات 

 سرعت  •

  :بر کیفیت برش زیاد،سرعت خیلی  تاثیر1. ➢

  .ممکن است باعث عدم توانایی برش شود، جرقه در همه جا پاشیده شود ✓

  د برش دهد.، اما برخی از مناطق را نمی توان برش دهد برخی از مناطق را می توان    ✓

  .های ذوب ایجاد نمی کند سربارهباعث می شود سطح برش زبرتر شود اما   ✓

سرعت برش خیلی سریع است و باعث می شود ورق به موقع بریده نشود، سطح برش    ✓

ذوب شده    سرباره هاینواری مورب را نشان می دهد و قسمت پایین دارای    مسیر یک  

 .است

 

  :تأثیر سرعت بسیار کم بر کیفیت برش 2. ➢

 .شرایطی که باعث ذوب شدن ورق می شود، باعث ناهمواری سطح برش می شود ✓

عریض تر می شود، هنگام برش گوشه های گرد کوچک و گوشه های تیز،    ،شکاف برش  ✓

  .کل ناحیه ذوب می شود، نمی توان اثر برش ایده آل را به دست آورد

  

با توجه به جرقه برش، می توان سرعت برش را بررسی کرد و سرعت برش  3. ➢

 :مناسب را انتخاب کرد

 جرقه های برش از بال به پایین پخش می شوند. هنگامی که سرعت برش مناسب است:  ✓
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  .دنباشمی جرقه برش مایل   ، هنگامی که سرعت برش خیلی سریع است ✓

 

متراکم   ، کم تر پخش شده و جرقه های برش   ،هنگامی که سرعت برش خیلی کم است ✓

 هستند. 

 

 فوکوس •
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 گی برش ژ و وی   متریال برش نام و موقعیت فوکوس 

روی سطح    فوکوسصفر:  فوکوس

 ورق است. 

  

برای ✓ آهن(  یکربن  فولد  ورق  مناسب  ورق   ( 

 ....و غیره  1mmنازک زیر 

فوقانی   ورقفوکوس روی سطح   ✓ ، سطح  است 

پایین صاف  داده می شود ، سطح  برش  صاف 

 نیست. 

فوکوس، زیر سطح  : فوکوس منفی

 .ورق است

 

برای ✓ زنگ  مناسب  ضد  فولد  برش    (  برش 

 . )نیتروژن

است ، بنابراین سطح   ورقفوکوس زیر سطح    ✓

 صاف، دامنه گسترده ای دارد.

 با فوکوسگسترده تر از شکاف    ،شکاف برش   ✓

  .صفر است 

بیشتر است و زمان   ،جریان گاز در حین برش ✓

 .سوراخ کاری بیشتر از فوکوس صفر است

، بالی سطح  فوکوس مثبت :   فوکوس

 ورق است. 

 

مورد استفاده   )ورق آهن(کربن استیل برای برش 

 ) گاز اکسیژن(.  قرار می گیرد

 .و ناهموار خشن  برشسطح سیاه شده ، 
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 فشار  •
 عملکردهای گاز برش:   ➢

 . خنک کنند و محافظ ✓

  .و اتلف گرما است اشتعالاکسیژن دارای اثر پشتیبانی از   ✓

 .سرباره تولید شده دمیدن ✓

 . داخل نازلجلوگیری از پاشیدن سرباره مذاب به  ✓

 .... لنز فوکوس و  از شیشه محافظ و  محافظت ✓
 

 بر برش تاثیر گاز و فشار ➢

مذاب مفید است تا برش   سربارهاحتراق و دمیدن  ،گاز برای خنک کردن، اتلف گرما  ✓

  .با کیفیت بهتری به دست آید

 هنگامی که فشار گاز کافی نباشد، اثرات زیر را ایجاد می کند:   ✓

 در حین برش سرباره ایجاد می شود.  ▪

  .سرعت برش را نمی توان افزایش داد، که بر راندمان تولید تأثیر می گذارد ▪

 : ات زیر را ایجاد می کندهنگامی که فشار گاز زیاد است، اثر ✓

 ، سطح برش ناهمواراست.   فشار بال، جریان هوای زیاد، و در نتیجه  ▪

 شکاف برش بسیار گسترده است،.  ▪

جریان هوا خیلی زیاد است، و باعث ذوب بخشی از سطح برش می شود ونمی تواند یک   ▪

 .بخش برش خوب را تشکیل دهد

 : تاثیر فشار گاز بر سوراخ شدن ➢

ورق نفوذ نمی کند و  جان  لیزر به راحتی به    پرتو هنگامی که فشار گاز خیلی کم باشد،   ✓

 .افزایش می یابد و در نتیجه بهره وری کم می شود سوراخ کاریزمان 

هنگامی که فشار گاز بیش از حد بال باشد، نقطه نفوذ ذوب می شود، سوراخ ها به صورت   ✓

انفجاری یا ترکیدگی ظاهر می شود و نقطه ذوب بزرگتری تشکیل می شود که بر کیفیت  

 .برش تاثیر می گذارد

کردن صفحات نازک    سوراخلیزری، معمول  از فشار گاز بالتر برای    سوراخ کاریدر   ✓

کردن صفحات ضخیم استفاده سوراخ  استفاده می شود، در حالی که فشار گاز کمتر برای  

 .می شود
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، هر  ) ورق آهن( از گازاکسیژن استفاده می شود برای برش فولد کربن معمولینکته :  

 . ضخیم تر باشد، فشار گاز برش کمتر می شود ورقچه 

، هرچه ورق  استفاده می شود نیتروژناز گازنکته :برای برش فولد ضد زنگ )استیل(  

 ضخیم تر باشد، فشار گاز بیشتر می شود. 

 

 تنظیم مرکز بودن اشعه لیزر  •
  .نوار چسب را روی دهانه نازل بچسبانید ✓

 .کنید تنظیم درصد   20تا  10 را (bust)در کنترل پنل، توان اشعه خروجی  ✓

 بزنید .  laserروی دکمه  ✓

نازل سوراخ  آن را با    ید اثر اشعهنوار چسب را بردارید و جهت آن را حفظ کنید تا بتوان   ✓

 .کنیدمقایسه 

به طور معمول، یک نقطه کوچک روی نوار چسب وجود خواهد داشت که توسط اشعه   ✓

 .ر می سوزد ) در تصویر قابل مشاهده است( لیز

منحرف شود، این نقطه قابل مشاهده   نازل،بیش از حد از مرکز    ،اشعهاما اگر مرکز    ✓

  .نخواهد بود )پرتو لیزر به دیواره نازل برخورد می کند(

بوطه، اشعه را به مرکز هدایت  ردر صورت مرکز نبودن اشعه، باید توسط پیچ های م ✓

 نمایید 

اگر نقطه مرکزی گاهی بزرگ و گاهی کوچک است، توجه کنید که آیا شرایط سازگار    ✓

 .است ولنز فوکوس شل نباشد
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 لید  •
✓ Lead-in line قطعه کار را به هم متصل    طرحکه محل سوراخکاری و    است  : خطی

 . می کند

 لید:مزایای اضافه کردن  ➢

  .سطح برش را بهبود بخشیدابتدای کیفیت  ▪

  می بخشد.را بهبود  بریده شدهظاهر لبه  ▪

 لید فولد ضد زنگ و فولد کربنی ) ورق آهن(: ➢

 میلی متر استفاده کرد.  2لید های مستقیم را می توان برای فولد ضد زنگ به ضخامت   ✓

بالی  در ورق  مستقیم    2ضخامت  خط  از  متر،  همراه    5-3میلی  به  متر    کمان میلی 

(arc+line)  استفاده کنیدمیلی متر    0.8 -   0.2  شعاعبه  کوچک.  

 

به اضافه کمان به شعاع    5-3در ورق فولد کربنی، خط مستقیم   ✓   -0.5    3میلی متر 

  .بیشتر است R هرچه ورق ضخیم تر باشد، مقدار .مناسب می باشد

 

  5در ورق فولد کربنی ضخیم ببیشتراز  نکته :برای برش سوراخ های کوچک 

 اکسیژن، لید توصیه نمی شود.  بامیلی متر، 
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 لیه بندی  ➢
برش برخی از آنها آسان است، اما برخی دشوارتر   ، هر قطعه کار یکسان نیست  طرح ✓

به منظور   .،که برش سخت تری دارند  هستند، مانند سوراخ های کوچک و گوشه های تیز 

را   بندیبرش لیه    یک روشباید  اطمینان از کیفیت برش و کارایی در کل قطعه کار،  

بتوانی   نمایید اتخاذ   متفاوتی    د،تا  خطوط    مستقل  پارامترهای  بافرآیند  برش  کنترل  برای 

 ایجاد نمایید. مختلف،

متفاوت   ✓ اشکال  برش  برای  متفاوت  لیه  تخصیص  واقع  فشار، .  در  سرعت،  بتوان  تا 

 توان،فوکوس و .... متفاوت برای هرطرح با لیه اختصاص یافته در نظرگرفت. 

 

➢ Piercing )سوراخ کاری مرحله ای  )پی یرس : 
مستقیم ✓ زیر   (no pierce)برش  استیل  و  آهن  ورق  کردن  سوراخ  برای  مناسب   :

 .کوچک است  ،میلی متر، قطر سوراخ1.2

میلی متر     3: مناسب برای سوراخ کردن ورق آهن زیر  (1stage)سوراخ کردن بخشی   ✓

 .میلی متر 1.5الیب ورق استیل   و 

  میلی متر و 3 ورق آهن بالی: مناسب برای سوراخ کردن  (2stage)نده سوراخ پیشرو  ✓

  ..هرچه سرعت بیشتر باشد، قطر سوراخ بزرگتر است .میلی متر 3-2 ورق استیل،

میلی متر    6بالی   آهن ضخیم  ورق  : مناسب برای  (stage 3)مرحله ای  3سوراخ کردن   ✓

  .میلی متر 5ورق استیل بیشتر از   و 

، از زمان بیشتری  سوراخ کردن معمولیبرای   کربن استیل)ورق آهن( ضخیم  نکته : ورق 

، زمان کاری مرحله ایبا استفاده از سوراخ   می باشد،و مستعد انفجار    استفاده می کنند

 .سوراخ کردن بسیار کوتاه شده و سرعت انفجار کاهش می یابد
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 مطلوب: و برش موارد اساسی جهت انجام پی یرس ➢

جنس  ، نازل سالم،   محافظ لنز و لنز سالم،  %99.5حداقل خلوص اکسیژن و نیتروژن:  ✓

  خروجی اشعه لیزربه صورت صحیح  ( ،بدون زنگ زدگی و بدون رنگ   )خوب ورق 

 باشد.

 

 سوراخ نادرست و راه حل رفع آن:  ❖

 سوراخ انفجاری  در ابتدای سوراخ کاری: ➢

 

 .( خیلی زیاد استduty cycleچرخه کار) ✓

 .توان سوراخ کاری بسیار زیاد است ✓

 فشار هوا زیاد است. ✓

 . فوکوس اشتباه است ✓

 راه حل :  ➢

 . ٪ ، توان را کاهش دهید10هر بار  ✓

 درصد کاهش دهید.  2 تا  1( را هر بارduty cycleچرخه کار) ✓

 .فشار هوا را کاهش دهید  ✓

 . تغییر دهید  0.1  -  0.2 بارفوکوس را هر  ✓
 

 کاری:  در روند سوراخسوراخ انفجاری  ➢
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 .(  خیلی کم استduty cycle)چرخه کار ✓

 .توان کم است ✓

 . فوکوس اشتباه است ✓

 فشار هوا کم است. ✓

 راه حل :  ➢

 را افزایش دهید.  (  duty cycle)چرخه کار ✓

 را بررسی کنید فوکوس  ✓

 . درصد افزایش دهید 10تا   5 ،توان را هر بار ✓

 .بار افزایش دهید  0.2-0.1فشار هوا را هر بار  ✓

 

 :قبل از شروع برش،  یانفجارسوراخ  ➢

 

 .زمان ناکافی سوراخ کردن ✓

 . قدرت سوراخ کردن کم ✓
  

 راه حل :  ➢

 . افزایش دهیدثانیه  0.5زمان پانچ را هر بار  ✓

 . افزایش دهید درصد 5توان سوراخ کردن را هر بار  ✓

 . ٪افزایش دهید2 -٪  1(  را هر بار duty cycle)چرخه کار ✓

 . استفاده کنید( slow start)از سرعت پایین  ✓
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 و راه حل آن: ورق آهنبرش مشکلت  •

 شکلت برش م دلیل ممکن  راه حل 
لنز را بررسی    تی مرکز ✓

 )شل نباشد و ...(  کنید

را  ✓ نعععازل  وضعععععععیعععت 

 .بررسی کنید

نعازل سعععععنتر را انجعام   ✓

دهید ) اشعععععه لیزر در 

 مرکز نازل قرار گیرد(. 

 مرکزیت لنز   ✓

مسدود  ✓ نازل  سوراخ 

 .شده یا گرد نیست 

مستقیم  اشعه لیزرمسیر   ✓

قرار   نیست مرکز  )در 

 .ندارد( 

 کیفیت پایین برش 

 
گوشه های ادن پخی به  د ✓

 تیز.  
با  ✓ را  تیز،  های  گوشه 

ای دایره  برش   قوس 

 دهید. 

هنگام  ✓ زیاد  حرارت 

 برش 

 برش پهن در گوشه 

 
 دهید.  کاهشرا  سرعت ✓

را بررسی   فوکوسعدم   ✓

 . کنید

بار    ✓  10تا    5هر 

را افزایش   ، تواندرصد

 . دهید 

بار ✓ هر  را  هوا   ،فشار 

افزایش  بار  0.1-0.2

 دهید 

 سرعت بال   ✓
 اشتباه  فوکوس ✓
 کم   توان ✓
 فشار کم ✓

کوچک و    رآمدگی)پلیسه(ب 

 پایین. زاویه دار در  

 

هربار   ✓ را   0.1فشار 

 کاهش دهید. 

 توان را کاهش دهید.  ✓

 فشار خیلی بالست. ✓

حعععد   ✓ از  بعیعش  فعوکعوس 

 بال.

 توان خیلی بالست .  ✓

پیرامونی قطعه کار، پهن  خط  

 است.
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فوکوس لنز فوکوس را   ✓

 بررسی نمایید. 

خععوب   ✓ ورق  کععیععفععیعععت 

 نیست.

 
 . را افزایش دهید توان ✓

 را کاهش دهید.  سرعت ✓

 را افزایش دهید.  فشار ✓

را  ✓ فوکوس   عدم 

 . بررسی کنید

 توان کم  ✓
   زیادسرعت  ✓
 فشار کم  ✓
دور از حالت  فوکوس  ✓

 . طبیعی است

 روی قطعه کار  سرباره 

 
 سرعت را کاهش دهید.  ✓

 توان را افزایش دهید.   ✓

فشار هوا را  هر  ✓

 بار   0.2-0.1بار

 افزایش دهید . 

 سرعت خیلی بال.  ✓

 توان کم.  ✓

 فشار کم.  ✓

تر است و شکاف پایین عریض

سرباره به سمت بیرون وجود  

 دارد)پلیسه(. 

 
 . فشار را افزایش دهید  ✓

سرعت را افزایش  ✓

 . دهید

 . را کاهش دهید وکوسف ✓

بهتر   رقو از   ✓ کیفیت  با 

 . استفاده کنید

 . فشار خیلی کم  ✓

 . سرعت خیلی آهسته ✓

 . بیش از حد بال  وکوسف ✓

دارای   رقوسطح    ✓

 . زنگ زدگی است 

قطعه کار پردازش شده  ✓

می  گرم  حد  از  بیش 

 .شود 

خوب    رقوکیفیت  ✓

 . نیست

 سطح روی برش،ناهموار است.

 

 سطح برش بسیار ناهموار خیلی بالست.   وکوسف ✓ را کاهش دهید. وکوس ف ✓
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 فشار را کاهش دهید.   ✓

افزایش   ✓ را  سرعت 

 دهید . 

 رق را خنک نمایید. و  ✓

خیلی   ✓ هوا  فشار 

 بالست. 

 ست. سرعت خیلی کم ا  ✓

می و  ✓ داغ  خیلی  رق 

 شود.

 

 دهید.  کاهشرا  سرعت ✓
 . فشار را افزایش دهید    ✓
با خلوص حداقل از گاز   ✓

استفاده درصد    99.95

   .کنید
را کاهش   فوکوس ✓

 . دهید

 . سرعت خیلی سریع  ✓

 . فشار خیلی کم  ✓

 . گاز خالص نیست  ✓

 . خیلی بال  وکوسف ✓

  ، پلیسه هاییقسمت پایین در

وجود دارد که به سختی جدا می  

 . شوند

 
 

فوکوس را کاهش   ✓

 دهید. 

 فشار را افزایش دهید.   ✓

 فوکوس خیلی زیاد.  ✓

 فشار هوا خیلی کم .   ✓

بالصاف است، در پایین رگه  

 وجود دارد. 

 
 

 . سرعت را کاهش دهید ✓

 . فشار را افزایش دهید  ✓

با خلوص  از گاز   ✓

درصد   99.95حداقل 

   .استفاده کنید
فوکوس را افزایش   ✓

 دهید. 

 . سرعت خیلی سریع ✓

 . فشار هوا خیلی کم  ✓

 .  گاز ناخالص  ✓

 . خیلی کم   فوکوس ✓

 ناهموار در بال لبه برآمده و  

 

 .دفوکوس را بال ببری  ✓

 د. سرعت را کم کنی  ✓

 د. توان را افزایش دهی  ✓

 فوکوس خیلی کم است   ✓

 سرعت خیلی زیاد است  ✓

برش همراه با  پلیسه منظم  

 کوچک  
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 زیاد توان به اندازه کافی   ✓

 . نیست

 

 
 نازل سنتر انجام دهید.  ✓

 فوکوس را کاهش دهید.  ✓

فشار هوا را افزایش   ✓

 دهید. 

سرعت برش را تسریع   ✓

 کنید. 

شرایط سوراخ نازل را   ✓

بررسی کنید تا گرد  

 باشد.

نازل قطر بزرگتر   ✓

 استفاده نمایید. 

 عدم انطباق نازل.  ✓

فوکوس بیش از حد زیاد  ✓

 است .

کم  ✓ خیلی  هوا  فشار 

 است.  .

 سرعت خیلی کم است .  ✓

قطر نازل خیلی کوچک  ✓

نازل  سوراخ  یا  است 

 گرد نیست . 

نامنظم  برش همراه با  پلیسه  

 بلند، فقط در یک طرف لبه :

 

 سرعت را بال ببرید.  ✓

 .دفوکوس را کاهش دهی  ✓

افزایش  ✓ را  هوا  فشار 

 .ددهی 

بزرگتراستفاده  ✓ نازل  از 

 کنید. 

 .سرعت خیلی کنداست  ✓
فوکوس بیش از حد   ✓

  .زیاد است
فشار هوا خیلی کم   ✓

 .است 
نازل خیلی کوچک   ✓

 ..باشد

 

برش همراه با  پلیسه نامنظم  
بلند، در هر دو لبه  و تغییر  

 رنگ سطح برش: 

 
 فوکوس را بال ببرید.  ✓

 .توان را بال ببرید ✓

 سرعت را کاهش دهید.  ✓

 فوکوس خیلی کم است.   ✓

 توان خیلی کم .  ✓

 سرعت خیلی زیاداست.  ✓

 

برش فلز از بال ) برش نفوذ  
 کافی را ندارد(: 
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نکته: در صورت بروز  
لطفا    ، فوق  وضعیت 

فشار   Pauseفورا    را 
دهید، تا از پاشیده شدن 
شیشه  روی  بر  سرباره 
 .محافظ جلوگیری کنید

 
 

 سرعت را کم کنید.  ✓

 د توان را بال ببری  ✓

فشار هوا را افزایش   ✓

 د. دهی 

فوکوس را کاهش   ✓

 د. دهی 

عت خیلی زیاد  رس ✓
  .است

 . توان خیلی کم است  ✓
کم  فشار هوا خیلی  ✓

 ..است
فوکوس خیلی زیاد   ✓

 .است

 

پایین برش، پهن تر از بالی  
 آن است 

 
 سرعت را کم کنید.  ✓
را  ✓ هوا  فشار  باید   ،

 .افزایش دهید
 فوکوس را کاهش دهید.  ✓

 سرعت خیلی زیاد است  ✓
 فشار هوا خیلی کم است  ✓
اگر فوکوس خیلی زیاد  ✓

 است .

 

شبیه   پایین  سطح  های  پلیسه 
بوده و  سرباره  هستند، قطره ای  
 .به راحتی پاک می شوند 

 

انجام  ✓ را  سنتر  نازل 
اگر اشعه لیزر در دهید:

مرکز نباشد و به جداره 
برخورد  لیزر  داخلی 
شدن  داغ  موجب  کند، 
نازل و در نتیجه موجب 
 نقص در برش می شود. 

 . فوکوس را کم کنید ✓

   سنتر نیست. نازل ✓
فوکوس بیش از حد   ✓

   است. بال 

برش نامناسب و داغ شدن  
 نازل:

 

فوکوس را کمی افزایش  ✓
 دهید. 

 فوکوس کم است.  ✓
 نازل، بزرگ است. ✓
 پایین. سرعت برش  ✓

 صیقلی نبودن لبه های برش  
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از نازل با قطر کوچک  ✓
 تر استفاده نمایید. 

سرعت برش پایین   ✓
باعث سوختن و آینه  

ای نشدن لبه های برش  
میشود، سرعت برش  

 .را افزایش دهید
فشار اکسیژن بال باعث  ✓

سوختن و آینه ای نشدن 
میشود،  برش  های  لبه 
پایین  را  اکسیژن  فشار 

 . بیاورید

 فشار اکسیژن بال   ✓

 

 

 و راه حل آن: استیلورق برش مشکلت  •

 شکلت برش م دلیل ممکن  راه حل 
اشعه   ✓ بودن  را سنتر 

کنید )نازل  بررسی 

 سنتر(. 
 . نازل را بررسی کنید  ✓
بررسی    ✓ را  نور  مسیر 

 . کنید
لیزر  ✓ بررسی  حالت  را 

 . کنید

مرکز   ✓ لیزردر  اشعه 

   نازل نیست.

 . نازل گرد نیست ✓

خوب    ✓ نور  مسیر 

   .نیست

صحیح   ✓ لیزر  حالت 

 نیست. 

در طرف مقابل، پلیسه هایی  

 وجود دارد. 

 

 سرعت را کاهش دهید.  ✓
 فشاررا افزایش دهید.  ✓
از گاز با خلوص بیشتر   ✓

 استفاده کنید . 
 فوکوس را کاهش دهید.  ✓

 سرعت خیلی سریع .  ✓
 فشار خیلی کم.  ✓
 گاز خالص نیست.   ✓
حد   ✓ از  بیش  فوکوس 

 بال. 

هایی   پلیسه  مقابل،  طرف  در 

 وجود دارد. 
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سنتر بودن اشعه را   ✓

 بررسی کنید)نازل سنتر(. 

 نازل را بررسی کنید.   ✓

مسیر نور را بررسی    ✓

 کنید. 

حالت لیزررا بررسی   ✓

 کنید. 

اشعه لیزردر مرکز نازل   ✓

 نیست.  

 نازل گرد نیست.  ✓

 مسیر نور خوب نیست.    ✓

 حالت لیزر صحیح نیست.  ✓

 لیسه در سمت پشت. پ

 

 سرعت را کاهش دهید.  ✓

 فشاررا افزایش دهید.  ✓

بیشتر   ✓ خلوص  با  گاز  از 

 استفاده کنید . 

 فوکوس را کاهش دهید.  ✓

 سرعت خیلی سریع .  ✓

 فشار خیلی کم.  ✓

 گاز خالص نیست.   ✓

 فوکوس بیش از حد بال.  ✓

 لیسه در سمت پشت. پ

 
 توان را افزایش دهید.  ✓

 فوکوس را افزایش دهید.   ✓

 فشار گاز را افزایش دهید.  ✓

 توان خیلی کم.  ✓

 فوکوس خیلی کم.   ✓

 فشار گاز کافی نیست.   ✓

 .سطح برش خوب نیست 

 
 سرعت را بالترببرید.  ✓

 فوکوس را کاهش دهید.   ✓

 فشار را بالتر ببرید.   ✓

 ورق را خنک کنید.  ✓

 سرعت خیلی کم است   ✓

بال   ✓ حد  از  بیش  فوکوس 

 است.

 فشار خیلی کم است.   ✓

 ورق خیلی گرم است.   ✓

 لیسه ریز در دوسمت. پ

 
 فوکوس را  بالترببرید.  ✓

سرعت را پایین   ✓

 تربیاورید. 

 فوکوس خیلی کم .  ✓

 سرعت خیلی سریع.  ✓

 کوتاه منظم در سمت پشتی. لیسه پ

 
را   نیتروژن خلوص  ✓

 بررسی کنید. 

✓  Blow    گاز تا  بزنید  را 

 اکسیژن یا هوا نخلیه شود. 

 مسیر گاز را چک کنید.  ✓

از     خلوص  ✓ کمتر  نیترون 

 درصد است.  99.9

اکسیژن یا هوا در لوله ها   ✓

وجود داشته و با نیتروژن  

 مخلوط شده. 

 نگ زرد در قسمتی از برشر
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قبل از برش گروهی، باید یک برش آزمایشی داشته باشید که توسط آن،  نکته :   

بتوانید پارامترهای برش را برای برش دسته ای بدست آورید.در برش آزمایشی،  

پارامتر برش و سایز برش  .ابتدا یک مربع با سوراخی در داخل مربع ببرید

 واقعی را بدست آورید. 

 

 مایید:نکاتی که قبل برش گروهی باید توجه ن ➢
نزدیک باشد، و به موقعیت اصلی   قاب میر کارنباید خیلی به    ورق،توجه کنید   همحدودبه   ✓

  .برش توجه کنید هد

جبران   ✓ است،  ورق  جهت  گرافیک،مشابه  جهت  که  باشید  داشته  انحراف    توجه 

(compensation)باید در برش دسته ای اضافه شود. 

مطمئن شوید که همه چیز درست  تا    انجام دهید،    شبیه سازییک برش    واقعی،  قبل از برش ✓

 .است

 .درصد برش آزمایشی است 80سرعت برش دسته ای ، حداکثر ✓

برش شود، باید    هدباعث شکستگی    ، می تواند  ، بلند شوداگر قطعه کار در حین برش   ✓

جوینت یا گپ است میکرو  ،  جلوگیری شود. راه حل    برخورد د تا از  ی برش را متوقف کن 

 . کار از ورق جدا نشود  تا قطعه

را قبل از برش بررسی کنید، و به وضعیت گاز در حین    (blow or puff)دمیدن هوا ✓

 برش توجه کنید، از تمام شدن گاز در حین برش جلوگیری کنید،  

 باشد.برای وضعیت اضطراری آماده   باشد و برش   مکاناپراتور باید در   ✓

 متر با لبه ورق فاصله داشته باشد.میلی  10جهت برش بهتر، قطعه قابل برش،  ✓
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 ) نازل تک لیه(  میلی متر 1.5استیل 

 piercingمتر بر دقیقه، بدون   9، سرعت   1.5نازل  
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 خط خم برای آهن ) نازل دولیه( 

 

 خط خم برای استیل ) نازل تک لیه( 
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  تنظیمات لیه فیلم ، برای برش فیلم روی استیل  

✓ 1  

 

 

✓ 2 
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 آهن میل 10ورق 
میلی متر    3.5فوکوس بار،  0.6، فشارگازمتربردقیقه 0.7سرعت   دوبل : 2 نازل 

pierce   مرحله ای   سه. 
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 آهن میل 10ورق 
میلی متر    3.2فوکوس  بار،  0.55، فشارگازمتربردقیقه0.75سرعت    دوبل:  2نازل 

pierce    مرحله ای    دو  ، 
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 (3) نازل دوبل  میل آهن 12ورق 
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 (3میل آهن ) نازل دوبل  15ورق 
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 ) ورق آهن(   وات 1000برای   Pierceتنظیمات 

 میلی ثانیه  1000ثانیه=  1

 

 raycusوات  1000جدول پارامتر 
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 وات 1000جدول پارامتر 

focus nozzol Cutting 

height 

gas Pressure 

(bar) 

Speeed 

(m/min) 

thicknes m 

0~ -1 1,1.2,1.5 0.5 N2 12~16 21~23 1  

 

ss 

-1.5~-2 1.5,2 0.5 N2 12~16 6.5~7 2 

-2.3~-3 2,2.5,3 0.5 N2 16~20 2.3~2.5 3 

-3.5~-4 3 0.5 N2 16~20 1.4~1.6 4 

-.3.5~-4.5 3.5,4 0.5 N2 16~20 0.6~0.7 5 

0~ -1 1,1.5 0.5 N2 12~16 24~26 1  

 

 

Cs 

 

1~2 1,1.5 0.8 O2 0.6~0.9 8~9 2 

1.5~2.5 1,1.5 0.8 O2 0.6~0.9 2.8~3 3 

1.5~3.5 2,2.5 1.5 O2 0.6~0.9 2.3~2.4 4 

3~4.5 2,2.5 1.5 O2 0.6~0.9 1.5~1.7 5 

3.5~4.5 2,2.5 1.5 O2 0.6~0.9 1.2~1.4 6 

3.5~5.5 3 1.5 O2 0.6~0.9 1~1.1 8 

3.5~5.5 3,3.5 1.5 O2 0.6~0.9 0.75~0.85 10 

 

 Raycus وات  1500جدول پارامتر 
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Raycus وات  2000جدول پارامتر 

 

 


