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  Cypcutآموزش   

تک  فایبر

 دستگاه های برش لیزر

 خدمات پس از فروش-راه اندازی-آموزش-فروش
 

 
 

 . همواره در کنارتان هستیم

دهخدمات پس از فروش تجربه سالها  قطعات یدکی، در  گستر
ن )ایوو ( و ایران) تهران( ، ضامن کیفیت کار ماست.   دفتر چی 
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  Cypcut 2000 نرم افزار 

است که  میمجموعه ای از نرم افزارهای سیست  CypCutسیستم کنترل برش لیزری 

 و توابع  طراحی: شاملفرآیند برش لیزر .طراحی شده است  ،ورق یبرای برش لیزر

در پردازش گرافیک ، تنظیمات پارامتر  ،بیشتر توابع آن می باشد وپردازش لیزر  کنترل

، شبیه سازی و کنترل فرآیند برش  طرح، ویرایش فرآیند برش سفارشی ، طرح ، مسیر

 .اعمال می شود

 :ویژگی های سیپ کات 

 فایل   هنگام وارد کردنDXF  و سایر فایل های خارجی ، برای انجام بهینه سازی خودکار

از جمله: حذف خطوط تکراری ، ادغام خطوط متصل ، حذف گرافیک های کوچک و همچنین 

هر عملکرد فوق می تواند  تشخیص خودکار قالب های داخلی و خارجی و انجام مرتب سازی،

 .تعریف شود و همچنین به صورت دستی انجام شود

  نمایی ، آینه ای کردن ، کوچک پشتیبانی از توابع ویرایشی رایج از جمله: بزرگنمایی و

 چرخش ، تراز بندی ، کپی کردن و غیره.

   پل ،  ،استفاده از ساده ترین راه برای تنظیم خط راهنما، جبران انحراف ، میکرو اتصال

 ....، شکاف و  نخط راهنما به درون یا بیرو

  یا متصل نمودن منحنی، صاف کردن منحنی، تبدیل متن به منحنی  نمودنپشتیبانی از جدا

 جر ساختن و ...فو من

 که موجب صرفه جویی در زمان و کاهش مصرف ورق می  )نست(دمان خودکاریتابع چ

 شود.

 .پر کردن کل صفحه به آسانی، توسط الگوی آرایه ای 

 ازی دستی مرتب سازی خودکار انعطاف پذیر و مرتب س. 

  تنظیم مسیر برش به روشFly cutting  که پردازش بیشتر در زمان کوتاه تری انجام می

 .پذیرد

  از  جداگانه پشتیبانی چند مرحله ای جهت نفوذ مناسب لیزر به جان ورق . سوراخ کردن

 و ....لیزر ، فرکانس  ، نوع گاز ، فشار هوا  توانتنظیمات 

  با  برای ذخیره نمودن پارامترها ، جهت استفاده برای متریالتابع کتابخانه ای قدرتمند

 مشابه. ضخامت

  جستجوی لبه خودکار و موقعیت دقیق.ازپشتیبانی 

 .پشتیبانی کنترل از راه دور توسط ریموت کنترل 
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کلیک  بلبا د که می شودروی دسکتاپ ظاهر  پس از نصب نرم افزار، آیکون  

 Yesپنجره مشابه تصویر زیر باز می شود که با کلیک بر روی گزینه  کردن روی آن،

 برنامه سیپ کات باز و اجرا می شود.

 



 

4 
 

 .ه اندد، نشان داده شاست که در تصویر زیر ی متفاوتیبخش ها داراینرم افزار 

 

نشان دهنده  ،در حالی که قاب سفید  .، صفحه طراحی است پنجره نرم افزارزمینه سیاه در  

و تکان دادن ماوس می توان صفحه  ک ماوس به داخلطلغردن شبا ف دستگاه است و میز

ک ماوس به پایین و بالا می توان به بزرگ نمایی و طلغرا جابجا نمود و با چرخاندن 

 کوچک نمایی مناسب دست یافت.
 

 Quick access    ) دسترسی سریع ( 

 

                                         شامل آیکون های                                  

new file ,open , save  , undo(ctrl+ z ),redo(ctrl+y )      

 New :  باز نمودن صفحه جدید 

 Open file:  و از  ترسیم نماییدطرحی را در اتوکد  ،برای مثال :آمادهباز کردن فایل های

 open. حال با  نماییددر مسیر دلخواه ذخیره   .بگیرید dxfفرمت  با Save As ،آن فایل

file  و انتخاب مسیر مورد نظر ، فایل dxf   را انتخاب نموده و نهایتا  open  کنید . 

  مشاهده می کنید که طرح مورد نظر درمحیطcypcut .ظاهر گردیده است 
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   گزینه save  فایل  هم برای ذخیره کردنcypcut  . در مسیر دلخواه است  

   Laser cutting. lxds (lxds .)فرمت فایل سیپ کات است 

 

  ribbon  و    quick accessکلیک نمودن روی دو آیتم ،  وبا باز کردن کشو  نکته:  

 د .کنیرا مخفی آنها  یدمی توان نوار ابزار ( (

 

  کلیک راست نموده  ،این دو مورد باید در فضای خالی نوار منوو اما برای بازگرداندن

 . کلیک نماییدو روی آیتم مربوطه 
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 روی دکمه  یدو ممکن است این کشو در نرم افزار شما نباشد و در این صورت می توان

بسته نوار ابزار ( (  ribbonد تا اییموجود در سمت راست بالای صفحه کلیک نم

(collapse)   نمایانیا (Expand) . گردد  

  

  نوار منو 

 

 File:  مانندگزینه هایی open, save, import  ....دارند.در این منو قرار و 
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 Home: مانند گزینه هایی select, lead, sort, layer .....در این منو قرار  و

 .دارند

 

 Draw:  مانند گزینه ها ی ترسیمیline, circle, text  ...... این منو قرار در و

 .دارند

 

نرم افزار اتوکد یک نرم  مثل   نمایید،استفاده  ترسیمیاز نرم افزار  ،نکته : برای ترسیم 

ر اتوکد با دادن طول خط می توانید د و کاربر پسند است . برای مثال  افزار ترسیمی قوی

مختصات  نسبت به مبدا   x,yدادن  اما در سیپ کات باید خط را با خط را ترسیم نمایید

   .دازه را ویرایش کنید، ان scaleبا و یا  رسم نمایید یا خطی فرضی رسم نمایید

می شوند   امکانات ترسیمی، پیشرفته ترقاعدتا   این نرم افزازنکته : در ورژن های بالاتر 

تیک زدن روی ←می توان با انتخاب دستور خط 6.3.763.4در ورژن  بطور مثال:

 با طول دلخواه را رسم نمود. یخط ،اینتر ←خط طول وارد نمودن  ←صفحه
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  ،برای ترسیم یک مستطیل  می توان ترسیماتی با مختصات دقیق داشت مثل  در سیپ کات

 میلی متر  200میلی متر و عرض  300با طول 

  د.انتخاب نمایی نوار منو یاابتدا آیکون مستطیل را در نوار ابزار 

  

 دهیدمی مختصات نقطه شروع را  سپس                 Enter  →0,0   

 مختصات بعدی               در نهایت               Enter → 300 , 200  

 

 Trim   با انتخاب فرمان و کلیک روی خطی که با خط دیگر تقاطع دارد، آنرا :

 حذف می کند.
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  Extendبه  : با کلیک روی خطی که با خط دیگرمتقاطع باشد، خط انتخابی را

 خط دیگر می رساند.

  

 Divide   موضوع یکپارچه را می تواند با این فرمان به چند قسمت تقسیم نمود :

. 

 شود . باید فعال )تیک دار( add mark نکته : گزینه  

تنظیم شود ، سپس  0روی  start  numberو  1روی number type نکته : مثل  اگر 

و  10در شکل )با درگ کردن ما وس( ، شکل به دو بخش به نام  2و  1با انتخاب نقاط 

تقسیم می شود . با انتخاب نقاط دیگر شکل را به بخش های بیشتری نیز می توانید  10

 و .... ادامه می یابد . 12، 11تقسیم کنید که با نام 

 Size است.: اندازه فونت تقسیم بندی 

 Distance from cut.فاصله نام بخش از خط تقسیم بندی است : 

 Group after divide.بخش تقسیم شده را یکپارچه می کند : 
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 Knit   ،با انتخاب دو موضوع ترکیبی، دو موضوع را، با حذف قسمت مشترک  :

 یکپارچه می کند.

  

 LED Matrix وی آیکون :  با انتخاب شکل ترسیمی و سپس کلیک رLED 

Matrix  پنجره مربوطه باز شده و با دادن شعاع(radius)  فاصله از لبه ،(margin) 

 و ....می توانید دایره هایی داخل موضوع بچینید. 
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 Nest:  موضوعات.گزینه های مرتب سازی و قرار گیری تودرتوی 

 

 CNC: هایی مانند گزینه, Go origin , Bcs 100 simulate )و... )شبیه سازی 

 

 View:  ی مانندهایگزینه select, view ،language (سیپ کات زبان )تغییر، 

Unit  )دارند.در این منو قرار و.... ) تنظیم واحد 

 

 Unit  تنظیم واحد به واحد متریک از طریق گزینه :Metric Unit . 
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 Toolbar    )نوار ابزار (: 

 

                                                  

 Console ) پنل فرمان ( 
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  Graphical Operation (عملیات )گرافیکی 

  ترسیم  اتوکد است و در سمت چپ پنجره موجود  ابزار نوار ابزار طراحی که مشابه نوار

 .است 

 .(CTRL + Aانتخاب کلیه گرافیک های موجود در صفحه )نکته :  
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با به عنوان نقطه شروع ،  ،بعد از تیک زدن روی صفحه ، poly lineنکته: در فرمان  

و   L تایپو با  کنیدترسیم  پشت هم  های می توان منحنی و زدن اینتر در کیبرد R تایپ

  د.خطوط پشت هم ترسیم نمایی یدمی تواندرادامه اینتر در کیبرد،  فشردن سپس

 

بصورت ، موضوع نظر و انتخاب موضوع  ترسیم موردبا کلیک روی  حذف موضوعات: 

 .دزنیب را delete در صفحه کلید ، در می آید و  سپس  خط چین 

 .رسید دلخواه میزرگ نمایی و کوچک نمایی بوس به ا  لتک مغبالا و پایین چرخاندن  با  

وس  به جهت های مختلف می ا  وس به داخل و حرکت دادن همزمان ما  لتک مغبا فشردن  

 را جابحا نمود . صفحه نمایشتوان 

 Esc(Escape):ف نظرکردن از فرمان جاریصر 
 

 Layers  

 ر باید ابتدا موصوع مورد نظ دی کنیدلایه بن د و بعد بخواهیدترسیم کردی اگر موضوعات را

 وی لایه ) رنگ ( مورد نظر کلیک ر ،بندی و سپس در نوار لایه انتخاب نماییدیک،کل را با

 تا ترسیم به همان لایه برود . نمایید
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 ابتدا روی لایه مورد  لایه بندی از ابتدا ترسیم نمایید طرح  را با و اما اگر بخواهید

 . و سپس  ترسیمات را انجام دهید  نیدکنظر کلیک 

 

 لایه آخر ، لایه های آخرین پردازش  و اولین پردازش )خط چین( هستند  2نکته :  

   

 سه صفحه نمایش متنی، زیر پیکره بندی پیمایش وجود دارد. 

 

 پنجره ،سمت چپ Draw  پیام های مربوط به تمام ترسیم های انجام شده و . است

 .شوددستورالعمل ها یا پیام ورودی در اینجا نشان داده می 

 هر پیام دارای علمت زمانی  ،به جز ترسیم را نمایش می دهد ،، سایر پیام های سیستم

 .نشان داده می شود  ،است و با توجه به اهمیت پیام

  سمت راست ، Alarmهای هشدار در پس زمینه قرمز و   پیام یاست که در آن، تمام

 .متن سفید نمایش داده می شود
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 محل ،  (stop)، وضعیت پردازش(..…1556)وسا  از جمله محل م ها برخی از پیام  

 .دارددر سمت راست نوار وضعیت، )  (fine و (x,y ) لیزر هد

 

  نکته : در نوار ابزار ها  از دکمه های بزرگ برای عملیات آسان استفاده می شود، مثلث

نامیده می شود، کوچکی زیر برخی از دکمه های بزرگ وجود دارد که دکمه های کشویی 

می  منوی باز شده،پس از فشار دادن دکمه، منوی کشویی مرتبط با آن ظاهر می شود و

 .دنتواند گزینه های عملیاتی قدرتمند تری را ارائه ده

دکمه های بزرگ ، فرمان های اصلی هستند و موارد موجود در کشوها ، فرمان های  

 . بسط داده شده( نامیده می شونددکمه های )   extending button فرعی هستند که 

 

 Import 

 وارد  در آن در حال کار هستید به فایلی که ،برای وارد کردن ترسیماتی از یک فایل (.

 .کردن فایلی به فایل دیگر (

  منوی file ←  انتخاب زیر منوی import  ← فایل انتخابdxf  از مسیر ذخیره  دلخواه

 .وارد شده فایلو باز شدن ←  open ←فایل
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 Open: کنیدستفاده ازیر منواین از  ،اگر بخواهید تنها یک فایل را باز نمایید.  

 

 Processing :  دستکاری نگردد( ) ترجیحا  پیش پردازش 

  هنگامی که فایلی راimport  نرم افزار  می نماییدcypcut  بطور خودکار ترسیمات

  یدترسیمات را صاف و مرتب می نماید و می توان ، کرده بیهوده و تکراری را حذف

 د .ا بدون هیچ دستکاری دیگری شروع کنیتنظیمات فنی ر

  از منوی  یدما را برآورده سازد می توانشاما اگر پردازش اتوماتیک نتوانست نیازهای 

File   و زیر منوی user option گزینه ،User Parameters را تنظیمات دلخواه 

 .دهیدانجام 
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  با تیک دار کردن گزینه  ) نمایش کمک رسم( را می توانید  snapنکته : گزینه سودمند  

Auto snap   .فعال نمایید  

 File >User Settings > User Configuration > Drawing > Auto snap  
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به صورت منحنی های بسته  ،به طور کلی، گرافیک ها بر اساس الزامات نرم افزار 

 در اتوکد ترسیم نمایید، می دانید lineاگر گرافیکی را با  ) مثل     .پردازش می شوند

سیپ کات  دشونگامی که وارد سیپ کات می  هنخطوط از هم مجزا هستند، اما اصولا  

 مجزا را پردازش نموده و به صورت خط واحد در می آورد . خطوط

افزار آنها  د نرمنغیر بسته باش های ای وارد شده بصورت منحنیاین اگر گرافیک هبنابر 

باید از دکمه  های  موجود  ،ان می دهد که برای این نمایشرا بصورت رنگ قرمز نش

 show unclosed curve red گزینه .← Viewزیر منوی  ←  View منوی  در 

 استفاده نمود .

  

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

 .دارند شروعه اما منحنی های غیر بسته، چند نقط شروع دارد

 Show path یا کلید F7 برش  فلش هایی روی موضوع که نشان دهنده مسیر  کیبرد: در

 هستند.قطعه 

 Show move path  کلیدیا F8:تحت پردازش است .برش قطعات  ترتیب درکیبرد 

 Center :(قرار گرفتن ترسیمات در مرکز)که در مرکز  ترسیماتی دارید ،مثال : برای

 گزینهو سپس  هبرای آوردن به مرکز ، ابتدا باید گرافیک ها را انتخاب نمود ندنیست

center کلیک نمایید را. 
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  Report:  

  زیر منوی کاربردی منویfile  را بصورت فایل پی دی اف ارایه می که گزارش نست

 . شامل میلی متر برش و تعداد پی یرس ها و زمان برش و .... می باشد دهد و

جهت محاسبه  و بچینید  nestباید قطعات را توسط تابع ابتدا ، ارشزقبل از گرفتن گنکته :  

 گزارش بگیرید. تنظیمات واقعی برش را اعمال نمایید و نهایتا   ،زمان دقیق، در لایه بندی

  از منوی فایل، کشوی مربوط بهReport   را باز کنید و زیر گزینهNest Report  را

،  و انتخاب مسیر  saveو سپس با کلیک روی  ودباز ش reportپنجره کلیک نمایید تا 

 ذخیره نمایید.دلخواه در سیستم خود،  گزارش را بصورت فایل پی دی اف  

 

 Selection of Graphics ) انتخاب گرافیک ها ( 

  روش اول انتخاب ، کلیک روی گرافیک است و گرافیک به صورت خط چین ظاهر می

 یعنی انتخاب شده است . ،گردد 

 بدین معنا که اگر پنجره . مشابه انتخاب در اتوکد است  ،روش دوم هم که مانند روش اول

گرافیک ، در محدوده پنجره انتخاب از راست به چپ باشد ، قرار گرفتن جزء کوچکی از 

 انتخاب، موجب انتخاب کل گرافیک می گردد .
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  و اما اگر پنجره انتخاب از چپ به راست باشد ، انتخاب تنها شامل گرافیک هایی می گردد

درون کادر انتخاب قرار گرفته باشند .این روش انتخاب برای انتخاب  ،که به طور کامل

 موضوعات درهم و شلوغ مناسب است . 

  

  روش سوم انتخاب ، اینگونه است که ابتدا یک گراف را با کلیک روی آن انتخاب نموده

، تک تک به  گری را تیک بزنیدو هر گراف دی را پایین نگه دارید  shift و حال اگر 

 د .نافزوده می گر  شماتخاب های ان
 

  خرد کردن موضوع یکپارچه به بخش های دلخواه 

 یک می خواهید  ، مثل  ددر برخی موارد، باید گرافیک را به صورت دستی تنظیم کنی

 home منوی  درباید  برای این کار . دتبدیل کنی مجزا به خطوطیکپارچه را موضوع 

 تیکو با←  را انتخاب کرده   spiteزیر منوی ←  را باز نموده  optimize کشوی

 .نمایید یکپارچگی خارج را ازموضوع  ،از همان نقطهتوانید می  زدن روی اضلع

   اگر گزینهshow unclosed curve as red  در منوی   راview   یا در زیر منوی

view در  منویhome  موضوع که مستطیل به رنگ قرمز در آمده یعنی بینید می ،بزنید 

  از یکپارچگی خارج شده است .
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   یکپارچه سازی  موضوع های بدون منحنی بسته 

 ط را انتخاب نموده تا بصورت خ وس ، کل موضوع غیر یکپارچها  ابتدا با درگ کردن م

 چین ظاهر گردد .

 منوی  وارد سپسhome زیر منویoptimize   ینهگز و می شوید merge 

segments join line)   یا(connect nearانتخاب می نمایید ،به معنای ادغاما ر  

 . گردد رنگسبزوتا موضوع یکپارچه  نمایید  okو پنجره ظاهر شده را 
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  منوی  آیکون هایhome 

Scale   

 من جمله  ،انتخاب موضوع و فعال شدن برخی آیکون هاscale تیک زدن روی آن و و

 . modify scaleپنجره  نباز شد

 اگر Input new size  کهX تا وقتی قفل فعال باشد،  می باشد را تغییر دهید  

 yنسبت طول و عرض باهم تغییر می نماید و شکل دچار کشیدگی یا تابیدگی نمی شود و

 ) نسبت ابعاد حفظ می گردد( .خودش تغییر می کند . Xبا توجه به 

  می توانید طول و عرض   و اما اگر قفل را بردارید یعنی روی قفل تیک بزنید

 . ok و نهایتا   . را جداگانه تغییر دهید

 

در  شما می خواهیدنکته: گاهی مشتری می خواهد یک طرح کلی از کار داشته باشد و  

مثل   .بدست آورید و ابعاد ورق را کنید nestتا آن را  یده باشحی اولیه داشتسیپ کات طر

 ،و برداشتن قفل scaleو با فرمان  می کنید آن را انتخابو  یک مستطیل آزاد می کشید

را  okو  وارد می کنید input new sizeاندازه واقعی طول و عرض مستطیل را در 

 . می زنید

 input new sizeاما تنها یک عدد برای  دایره هم به همین روش عمل می کنیدبرای  

 . می باشد دایره به معنای قطرکه کافی است 
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 Transform  

  شامل فرمان هایmirror, rotate move,zoom,align,  ،به منظور انتقال

 ینه ای نمودن و چرخاندن موضوع می باشدآ هم تراز کردن،بزرگنمایی و کوچک نمایی،

  

 Move Dis   یا  Fine کپی یا انتقال با فاصله دلخواه :در قسمت 

می   100 مثل  عدد دلخواه را ، که در پایین صفحه و در گوشه سمت راست وجود دارد

 .باشد  می)آکس تا آکس(میلی متر 100فاصله برای جابجایی  ،و این یعنی  دهید

 

 میلی متر  100 ،موضوع ،کیبورد را بزنید در و کلید جهتی حال اگر موضوع را انتخاب

 جابجا می گردد .) آکس تا آکس( 
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 فشردن کلید جهتین با او همزم کنید حال اگر موضوع را انتخاب،  ctrl   را هم پایین

 و هربار فشردن ، یک کپی را به همراه دارد . .می شود، کپی انجام  داشته باشیدنگه 

 

  ،چپ و راست ،ده از کلیدهای جهتی کیبرد می توان موضوع را به بالا و پایین ابا استف 

 کپی نموده  یا انتقال داد.

 Ctrl+cنکته : جهت کپی آزاد ، می توانید ابتدا موضوع را انتخاب کرده، و در کیبرد  

در هر قسمت صفحه را فشار دهید و  Ctrl+vدر کیبرد ، سپس به معنای کپی فشرد 

 انجام گیرد . (paste)عمل پیستکه می خواهید، کلیک نمایید تا 

Align center   

  د با این موضوع مواجه می شویدکات که زیاواشر درسیپ موضوعی مثل برای ترسیم . 

و  دهیدباندازه واقعی هر کدام را  scaleبا  و و درونی را ترسیم کنید  ابتدا دایره بیرونی

حلقه را انتخاب  2، ابتدا در مرکز حلقه بیرونی اکنون برای قرار گرفتن حلقه داخلی، دقیقا  

را  Align centerر منو، گزینه یا از نوا transformاز نوار ابزار  ،و سپس کنید

 دو حلقه، یک مرکز مشترک دارند. که بینیدمی  و انتخاب کنید
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Lead  

  گزینه بسیار مهمlead هنگام برش یک قطعه کار، لحظه اول که لیزر قرار است وارد :

یک سری پلیسه ایجاد می  معمولا  ، واطراف سوراخ  سوراخی ایجاد می نماید  شود،کار 

 و اگر این سوراخ در وسط کار باشد، موجب کثیفی لبه کار می گردد . ،گردد

 

 سوراخ کاری اولیه را که  وقتیpiercing  قطعه کار داشته باشیم   درنامیده می شود

  روع به برش کاری می نماید.ش،فتپرتو به موازات فلزقرار گر زمانیکه،

  نقطهpierce   نشان  در کار ) دایره توپر سفید( یسفید رنگ علمت به صورت معمولا

  داده می شود .

 

 ددر مورLead   وجود دارد: ی همپارامتر مهم دیگر ودو گزینه 

  گزینهlead in به  ربوطکه م pierce وقتی کردن وسپس شروع کردن کار است ، 

lead in استفاده می نمایید، pierce  و برش انجام می شود و بعد وارد کار می شروع

 گردد .

  گزینهlead out  شود ، برای این است که وقتی کار تمام شد، لیزر از قطعه کار خارج 

) این مورد خیلی  حالت پلیسه نماند .در انتهای کار مسیر برش قرار بگیرد تا و بیرون

 کاربرد ندارد(.
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 درlead in  خط و  لا  نوع خط را مشخص نمود که معمو ،می توان  با باز کردن کشو

طول منحنی و  ،طول خط که. هستندگزینه مناسب تری  (line+arc)کمان همراه هم 

 (leadبه معنای عدم نیاز به  no)  زاویه با قطعه کار را هم می توانید تعیین نمایید .

  

  با انتخاب موضوع و سپس کلیک رویlead    اینتر کردن،  و انجام تنظیمات لازم و نهایتا

را نیز فعال نمایید میتوانید  lead outو اما اگر  یک لید روی موضوع نمایان می گردد.

شروع و موضوع را دورگیری  lead inآن را هم مشاهده نمایید .یعنی شروع لیزر از 

 تآنرا در حال را احتیاج ندارید lead outو اگر  خارج شده .  lead outنموده و از 

no  قرار دهید . 
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  پاک کردنlead  :کشوی باز کردن ← موضوع  نتخاباclear  ←  گزینه کلیک روی

clear lead  

 گزینه  2 ، علوه بر این گزینهclear microjoint وclear compensation  نیز

 فرمان وجود دارد. 2برای پاک کردن این 

  

Lead position  

 پرتی ورق  ،گوشه کار در می دانید مثل   کنیدان جانمایی ا لید را خودتگاهی نیاز است ت

 . دارد و نیازی به گوشه ندارید

 ،زنیدبتیک  موضوع کهطه از روی هر نقو  start pointیا  Lead pos انتخاب-1

 .خودش لید را ترسیم می کند

تیک درون یا بیرون  یک ،برای شروع لید ،و اگر بخواهید دستی لید را تنظیم نمایید -2

 .موضوع زده و تیک دوم راروی موضوع بزنید

  

( Reference) Ref  

 Reference  سمت ، گوشه پایین  گیرد. معمولا  محل شروع کار، جایی که هد قرار می

 گیبست و این معمولا   .می گیرید frameو  را تعیین می کنید zero که عمل   چپ جایی

 کار اپراتور دارد.تگاه و راحتی ودی دسبه ور
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Compensate 

  اندازه قطعه برش خورده با سایز واقعی کمی  نیدزبورقی را برش  می خواهیدوقتی ،

) کپی  compensateگزینه  ، سایز واقعی را داشته باشید برای اینکه و متفاوت است

 . که هست، بزرگ تر یا کوچک تر کنید ما کمک می کند که سایزرا ازآنچهشموازی( به 

   میل  20وقتی  . طبیعتا   میل رویش ایجاد کنید 20ورقی دارید که می خواهید سوراخ  مثل

میل خواهد بود و برای  20از  یا کمتر تربرش نهایی بیش ، ه شکل نرمال برش دهیدرو ب

یا  کنید و کوچک تر compensateرا  میل دادید 20ست باید دایره ای که اندازه در

در این رنج ها،   0.23و   0.18  ، 0.12و این  بسته به کار می تواند   کنید بزرگ تر

  بالا و پایین شود .

مشابه دقیقا  مقدار،لزومی ندارد این  خطای لیزر را می گیرند و گاها   ،این اعدادنکته :  

 خطای واقعی باشد. مقدار

 Outer  یاinner اگرمثل  ید. را تعیین نمای  outer  تعیین میلی متر 5 را مانند شکل زیر

 .تعریف می شود برشبرای  یترگبزر کنید می بینید کار
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  بعد از پایان گیرد تا  که برش روی خط بیرونی و سفید رنگ صورت می و می بینید

 . دواقعی که شکل سبز رنگ است برس  به سایز، برش فرآیند، 

 

که، ن است به معنای ای  گزینه تیک دار نمودن ایننکته :  

قطعه بیرونی را به بیرون  دهد و compensateقطعه داخلی را از داخل 

compensate  .دهد 

 بدست آورید.قیق کپی موازی را تا اندازه د یکبار برش بزنیدنمونه کار را  نکته :  

 

Outer و Inner 

 اگر نیاز باشد که  درون  . مثل   را درون یا بیرون قطعه قرار دهید بسته به نوع کار باید لید

لیدها باید درون مربع باشد تا ورق، برش سالمی  تا  دقاع ،یکسری مربع خالی شود ورق 

 Inner و  Outer داشته باشد و این جابجایی لید به درون و بیرون توسط گزینه های 

 باشد. می
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 Ring Cut 

 Ring cut کاری دچار سوختگی دارای زوایای تیز هستند و در برشاشکالی که  برای

همچنین برای زمانیکه گوشه  سوختگی ایجاد نگردد. تانماید  می حلمشکل را  می گردند

با ضخامت  در برش آهن ) مخصوصا  ذوب نگردد  ،برش هنگام  ضخیم ورقیک های 

(  هستند گوشه های تیز ی که دارای قطعات ریز برای برش و یا اکسیژن گاز با بالا

 کاربرد دارد.

 باز شدن پنجره  ←کلیک روی فرمان ← انتخاب موضوعRing Cut و تعیین طول، 

ا دور می زند و دوباره بر لیزر رینگ ر ،هنگام برش . ok حداکثر طول و نهایتا  ،زاویه 

 سوختگی رخ نمی دهد . ،د و دیگر در گوشه کارمی گرد

   و کم و زیاد نشده لیزر پیوسته بوده و توان چون  ، در این است کهرینگدور زدن حسن

سوختگی  ،نمی بیندبیش از حد حرارت  چون و ،ی نداشتهفگوشه کار توقبه همین دلیل در

 هم رخ نمی دهد.

 

 

درون  ، بهتعینن نمائیدلید را به درون یا بیرون  ،با توجه به اینکه ringcut نکته: فرمان 

 اعمال می گردد.) قسمت پرت کار(  مانند شکل بالا اضلع یا بیرون
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را وارد  ring cutمی توان زوایه مورد نظر و طول  parameterدر قسمت نکته :  

داشته  یسایز کوچک ،طرح نمود. و اگر اندازه  ها با طرح هم خوانی نداشته باشند، مثل  

 را خیلی بزرگ وارد نمایید، فرمان اعمال نمی شود. ring cutباشد و طول 

 

وارد نمودن پارامترهای اشتباهی است که  اطرد، بخنکته : اگر گاهی فرمان اعمال نش 

 ید. ه اوارد نمود بالا کادردر

 laser off in ring path نکته : در برخی ورژن ها گزینه  

ورق  ، لیزر خاموش شده و رینگدر مسیروجود دارد که با تیک دار کردن این گزینه، 

 .تحت برش قرار نمی گیرد 

 تا رینگ ها پاک گردند، موضوع را انتخاب و  و اگر خواستیدring cut تا پنجره  را زده

 Repeal cut  چپ ، پایین پنجره رویدر سمت باز شود و  مربوطه

 . کلیک کنید

Micro joint  

به نوک  یدنو امکان آسیب رس بر می گردد کارروی میز ، قطعه ازت هنگام برشااوقگاهی 

 حالت ممکن است بوجود آید ... 4در این زمان  نازل وجود دارد .

قطعه به نارل نزدیک می شود و نازل فاصله خازنی را حفظ می کند و از روی سطح  .1

برش طه را آن نق کل  یا کار کمی بلند می شود و موجب خراب شدن مجاورت برش شده و 

 . می دهدن

 ،د برخورد کند، که موجب توقف هد در همان نقطه می گرددهاست با  نحالت دوم ممک .2

 که ممکن است باز هم یک قسمت از کار را برش نزند .

 بشکند . هدبرخورد سنگین باشد و چینی در سرعت بالا ممکن است   .3

 بشکند . پایه هد ، یا  ممکن است برخورد آنقدر سنگین باشد که هد .4
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Micro joint  کمک می کند تا قسمتی از کار باقی بماند و بسته به نوع کار با فشار دست یا

 شود.چکش و ... جدا 

  اهید در کار وروی قسمتی از موضوع که می خ تیک←   فرمانانتخاب

میلی متر  1را می خواهد و  Gapما طول شپنجره ای باز می شود که از ←باقی بماند 

بزرگی  Gap ،میلی متر 1 و سنگین برای ورق نازک مناسب است اما برای ورق ضخیم

ب خرابی کار می گردد در آورد و موج قطعه را به راحتی نمی شود محسوب می گردد  و

که  نیدبی یو م Ok نهایتا   ← اید تجربی عدد لازم را بدست آوریدو با توجه به نوع کار ب

Gap . یک  ای تیک بزنید هو بعد آن در هر نقطایجاد می شودMicro joint  ایجاد می

 گردد .

  

 Micro joint زیر گزینه  ،زیر گزینه های دیگری نیز دارد که با کلیک روی کشویی آن

پنجره ای باز می شود که از   Auto micro jointبا کلیک روی شود. می  ها نمایان

  30در هر منحنی بسته  یدمی گوی  مثل   .می خواهد میکرو جوینت راما تعداد وطول ش

 ،جلوی هر فلش می کنید مشاهده . Ok و نهایتا   می خواهید 0.01با طول میکرو جوینت 

 . یک میکرو جوینت دارید
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  اما اگر گزینهBy Interval یعنی به ازای هر  می توانید فاصله دهید ،را تیک دار نمایید

 ما می دهد . به یک میکرو جوینت با طول تعیین شده  شما تعیین کردیدفاصله ای که 

 

لیزر قطع  ،با توجه به اینکه برای هر میکرو جوینت ،نکته بسیار مهم :  در ورق ضخیم 

 کاربه همین دلیل، شود می انجام  piercing یاتعمل چون وصل می شود و و دوباره

 های لذا میکرو جوینت برای ورق های نازک پیشنهاد می گردد نه ورق ، شودسخت می

 .ضخیم

 گزینه بهتری می باشد . Gap، خواهید روی ورق سنگین چنین کاری کنیدو اگر می  

Reverse 

  بعد شروع برش  ،در حقیقت فلش های کوچک، جهت حرکت هد ،جهت حرکت کار است

 می توان جهت فلش ها را برعکس نمود .  Reverseاست و با 

Gap   
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 Seal: وع و نقطه پایان، یک یعنی در نقطه شرشده. روی هم مهر و موم  ،و ته کار سر

 . مختصات دارید

 Gap با انتخاب :Gap ای باز می شود که می پرسد، چه مقدار از انتهای کار را  پنجره

 .زنیدبرا  Okو  کنیدتعیین را  (lead seal size)و  می خواهید باز بگذارید

 Gap  است.گزینه مناسبی برای ورق های نازک 

    نیازی به  ورق ضخیم اصلGap    برای برش ورق سنگین با  ندارد.زیرا اصولا

 کند.می پرتی دارد و قطعه را ینیتروژن، نیتروژن فشار بالا

   میل، آنقدر گرما بالا هست که  12یا  10 و برای ورق سنگین آهن مثلGap  یک میل

 را ، آب می کند و باز هم قطعه می افتد .

 Gap  گیرند.میل در نظر می  1میل تا  0.2را بسته به نوع کار، از 

   میل،  2میل و  1برای ورق  مثلGap  میل مناسب است. 0.3به اندازه 

  میلی متر 0.3مثل( lead seal size)  وOk . 

   

 تر باز شده و برای بستن آن، گزینه میلی م 0.3نتهای کار به اندازه ا می بینیدseal  را

 .می زنید

  Multi-turn  برای زمانی مناسب است که ورقی دارید که با یک بار

بار برش روی موضوع انجام دهید. انتخاب  4برش، بریده نمی شود و مثل  می خواهید 

.اکنون می بینید  Ok←در پنجره ظاهر شده  4تایپ عدد ← انتخاب فرمان←موضوع

برش را  بار روی موضوع، 4ظاهر می گردد . اینگونه دستگاه  4روی موضوع عدد 

گزینه    Multi-turnانجام می دهد. و برای پاک کردن 

OverCut  .را می زنید 
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  Release, Fillet 

 Fillet  نماید.گوشه های تیز را منحنی می 

 Release  برای گوشه های تیز، منحنی رو به بیرون ایجاد می کند که خیلی کاربردی

 است. گزینه بهتری  Filletنیست و 

  

، پنجره Fillet گوشه های تیز را منحنی می نماید. با کلیک روی آیکون Filletنکته :   

می کنید، هر گوشه از  okو میلی متر می دهید 5 بازشده و مقدار انحنا را می خواهد مثل  

تا از  نای کوچکی می دهید، انحنا ایجاد می گردد. ) البته گاهی انحموضوع را تیک بزنید

 د(.یسوختگی گوشه ها جلوگیری نمای

 Fillet   م دادید و تنظیمات را انجا کارها را در سیپ کات چیدید آیکون کاربردی است، مثل

و با این  ه درخواست مشتری انحنا ایجاد کنیددر گوشه کارها با توجه ب و ناگهان خواستید

 .دهیدمی به راحتی انحنای لازم را به موضوعات  ،دستور
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 Cooling point 

  از  اگر برا ی گوشه ها نخواهیدRing cut  که مانع از سوختن و ریختن  استفاده کنید

و با تیک زدن روی  را انتخاب نمایید Cooling point توانیدمی کار گوشه شود، 

 cooling pointیک دایره توپر نمایان می گردد که  هر نقطه ای که بخواهید ،موضوع

 است.

 اشته باشد .د cooling pointدارد نمی تواند  multi turnکه  موضوعینکته :  

 

ابتدا موضوع را انتخاب نموده و  که Auto cooling pointنکته : زیر گزینه سودمند  

با وارد کردن می توان مثل   ، پنجره این فرمان باز شده وبا کلیک روی این آیکون  سپس

ما شبرای  90به صورت اتوماتیک در تمام زوایای زیر که بخواهید 90 مقدار عددی

cooling point بگذارد را.  

  

  و با گزینه clean cooling point ب نماییدابتدا موضوع را انتخا 

 .اییدرا پاک نم  خنک کننده نقاط یدمی توان و با انتخاب این فرمان،

 سودمند باشد.برای قطعات ریز با گوشه های تیز، این گزینه می تواند  

  از  ی گوشه ها نخواهیداگر براRing cut  ( کار می گوشه که مانع از سوختن و ریختن

و با تیک زدن روی  را انتخاب نمایید Cooling point د، می توانی ( استفاده کنیدشود

 cooling pointیک دایره توپر نمایان می گردد که که بخواهید از موضوع  هر نقطه

 است.
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Sort  

 وی شبکه ای است گپیش فرض، الGrid pattern 

 ه چه شکل و چه ترتیبی اجرا نماییدکمک می کند که کارها را ب . 

 بنابراین باید گزینه  ، برای مثال می خواهیدحلقه توخالی داشته باشیدinside to outside  

 (ctrl+A)کلیه ترسیمات را انتخاب نموده و .را فعال نمایید  Radiating outwardیا 

و هنگام برش، اول حلقه درونی . اعمال گردد  اتتغییرتا  کلیک کنید sortآیکون روی و 

کار می افتد و ،چون اگر اول حلقه بیرونی برش بخورد را برش بزند و بعد حلقه بیرونی.

 ید.امنمی تواند حلقه درونی را خالی ن دیگر

   

 F8یا  display travel path نکته : با کلیک روی  

 .ییددر کیبرد می توانید مسیر برش را مشاهده نما
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  با این  دکمه ها می توان به صورت دستی یک سری کارها را در الویت قرار داد که لیزر

 اول آن کار را برش بزند و بعد برود سراغ کار بعدی...

 First(move front).موضوع یا لایه انتخابی در ابتدای برش قرار گیرد : 

 Last(move last).موضوع یا لایه انتخابی در انتهای برش قرار گیرد : 

 Prior(move prior) )موضوع یا لایه انتخابی را یک مرحله قبل تر) مقدم تر :

 .می برد

 Next(move next).موضوع یا لایه انتخابی را یک مرحله بعد تر می برد : 

 Inspection before Processing ( بازرسی قبل از)پردازش 
 می توانید مسیر کار برش را مشاهده نمایید .بدین ترتیب که از ،ش واقعیقبل از بر  sort  

می توان  interactive preview progress bar  عقب و جلو های با زدن فلش

 مسیر های برش را دید .

 

 باید دکمه را روی نوار  ا ببینیدبه ترتیب و مانند یک انیمیشن برش ها ر اما اگر بخواهید

 .رکت دهیدح

 که گرافیک تحت برش با رنگی متفاوت نمایش داده می شود که اینجا  مشاهده می نمایید

 آبی است .
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و بعد وقتی تست برش  اید و تنظیمات را هم انجام دادیدنکته: گاهی موضوعاتی را چیده 

دایره وسط را  مثل   ،اضافه کردید وجه می شوید که موضوعاتی که بعدا  می گیرید، مت

 نمی شناسد تا برش بزند . اصل  

 

و  shift) نگه داشتن  ابتدا دایره ها را انتخاب کنید برای حل این موضوع، می توانید 

 move firstخاب قرار گیرند( و روی تندایره ها تا همگی باهم در حالت اکلیک روی 

، برای دیدن مسیر برش،  کشویی را ،و اکنون اگر کلیک کنید sortدر  move frontیا 

که این بار، ابتدا دایره ها تحت برش قرار می گیرند و بعد آن  می بینید ،حرکت دهید

 موضوعات دیگر.

 

موضوعات زیادی) ستاره( درون یک کار دارید و می خواهید آنها را ما شنکته : گاهی  

لایه  )مثل   می برید و به یک لایه می کنیداول از همه برش بزنید. موضوعات را انتخاب 

  ستاره ها آبی کاربنی شده اند. = آبی کاربنی( و می بینید 13
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  سپس کشوی آیکونselect  را باز کرده و از زیر گزینه ها، کشویselect layer   را

حالت در  13که لایه د . می بینیکنیدکلیک  13یه ها ، روی لایه و در لیست لا کنید هم باز

 گیرد.خاب قرار میانت

 

  سپس رویmove first  یاmove front  درsort کلیک کنید  

 

  تا لایه را برای  ببریدیعنی لایه برش  ،و به لایه سبز کنیداکنون کل موضوعات را انتخاب

 برش بشناسد.
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 ،که این بار ابتدا  می بینید ،حرکت دهید اکنون اگر کشویی را ، برای دیدن مسیر برش

 .گیردی تحت برش قرار میستاره ها تحت برش قرار می گیرند و بعد آن مستطیل بیرون

 

نیازی به بردن کل موضوعات به لایه سبز نیست . و گاهی لازم  مواردنکته : در برخی  

فرمان اجرا نرم افزار تا  دچپ کلیک نمایی،ای خالی صفحه ضاست بعد ترتیب بندی، در ف

 را تشخیص دهد .شده 

روی موضوعات کلیک  می توان ،در نوار ابزار    sortبا انتخاب آیکون نکته:  

 تحت عملیات برش قرار دهد.ضوعات را ومنمود تا به ترتیب انتخاب ، 

 

لایه  . مثل   ف کنیدنکته : در مورد لایه حک یا همان خط خم  هم باید یک لایه جدا تعری 

سرعت و فشار در حدی است که فقط روی ورق، خط می که دارای صورتی رنگی 

اندازد. و با این فشار و سرعت، نمی تواند آن خط را برش بزند . و بعد از اتمام برش 

 های ورق، با دستگاه خم روی آن خط، خم می زنند.

در لایه بندی،  ، تمام رنگ هایی کهیدبرای لایه بندی باز می کنرا  نکته : وقتی پارامتر 

، اما به هر رنگ یا لایه، پارامتر بدهید ب کرده بودید، باز می شوند و می توانیدانتخا

صورتی برای لایه  و یک لایه به رنگ مثل   لایه های برش را رنگ سبز می دهید معمولا  

 خط خم در نظر می گیرند.
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نکته : گاهی تعداد موضوعات مشابه در کار زیاد است و انتخاب موضوعات مشابه دشوار  

 سپس کشوی آیکون  .وکنید است، بنابراین، یکی از این موضوعات مشابه را انتخاب 

select زیر گزینه و درا باز کنی quantity modify  یاBatch modify  اصلح (

 .کنیددسته یا تعداد( را کلیک 

شده نمی شود .ودر موضوع  nest: این یکسان کردن ویژگی شامل موضوعات  نکته 

nest ،تنها تک موضوع را می توان تغییر ویژگی داد. شده 

 

 هایی که تک موضوع انتخابی در پنجره ای باز شده و می توان روی آن ویرایش می بینید 

را انجام داد و  …,layer,lead,Gap,compensate,fillet,cooling pointمانند  

همه دایره ها به همین ویژگی  و می بینید نیدرا می ز ok  کنترل نمود و نهایتا   موضوع را

 در آمدند.
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Nest 

 Nesting می خواهید  مثل  . شویدگاه آدر یک ورق  ،کمک می کند تا از تعداد قطعات

ابعاد ورق را مشخص دد و ع 100این  تعداد عدد برش بزنید ، بنابر 100ای را  قطعه

تا کمترین هدر رفت  کار را در ورق می چیند ،و نرم افزار به بهترین حالت می نمایید

را داشته باشید و در ضمن تعداد ورق مورد نیاز برای این تعداد را نیز اعلم می  ،ورق

 .کند

وجود دارد که توضیح داده  هم Nestمنوی ، این فرمان بسیار مهم است و در نوار منو 

 .می شود

یه خم را با رنگ بل از چیدن موضوع در ورق، لایه های برش و لانکته: بهتر است، ق 

و خطوط خم را لایه  می دهید خطوط برش را لایه سبز ) مثل   مجزا مشخص نمایید

 .دموضوع یا موضوعات را در ورق بچینی سپسصورتی( و

 

Array 

  ظاهر شدن پنجره ←انتخاب فرمان← انتخاب موضوع:آرایه بندی موضوعArray  ← 

واردن نمودن فاصله بین سطر ←Array sizeو ستون در قسمت  وارد نمودن تعداد سطر

 موضوعات ،بین  له: فاصArray layout ← Ok. (Intervalو ستون در قسمت 

offset : آکس(آکس تا فاصله. 
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   Full Fill: Array از کشوی  می توان به حالت های مختلف اجرا نمود مثل   راarray 

 و.... بدهیدو درون پنجره مربوطه سایز ورق را  کنید انتخاب

  

 Circular Array:  چیدمان مدور ... درdegree  در  چرخش وزاویهnumber  تعداد

 توانید وارد کنید.ی را م موضوع کپی شده حول محور

  گزینهAngular space م د نمودن تعداد و زاویه بین هر آیتبرای وار. 

  گزینهArray Range حول  تعریف شدهآیتم  برای وارد نمودن تعداد و زاویه چرخش

 مرکز   

 Array Centerش حول محور، حتما باید گزینه خنکته: برای دیدن موضوع مورد چر 

 تیک دار باشد
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Group    وDe group: 

 ه بندی و خارج کردن از گروه می باشد وبرای گر. 
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  ما از آن شیک موضوع واحد است، و  یر دارید که می دانیدزگاهی طرحی مانند طرح

طیل تدایره و ستاره و چند ضلعی از درون مس می خواهید، یعنی می خواهید  عدد  10

دایره و ستاره و مستطیل  دهید . می بینید nestبرش داده شود، و اما اگر این موضوع را 

 بچیند. را تفکیک کرده و می خواهد جدا جدا برای ما در ورق آنها را

 

  و در منوی  دموضوع را انتخاب نمایی می توانیدبرای یکپارچه کردن ترسیمhome  روی

، کل ر روی یک نقطه از ترسیم تیک بزنیدکه اگ کلیک کنید .و می بیند Groupآیکون 

هم دوباره آن یعنی موضوع گروه شده است و برای لغو چین می شود، موضوع خط 

 .می زنید De groupو روی  کرده موضوع را انتخاب
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  اکنون  اگرnest بار در ورق  چیده است . 10که گروه را  دهید، می بینید 

 

 FlyCut 

نیتروژن( کاربرد ) برش با گاز اکسیژن یا نازک برای ورق  اصولا   Fly cuttingنکته :  

 خ کاری، راحت برش را انجام دهد .  تواند بدون سورا دارد چون می

باید موضوع بیش از یک  FlyCut,coedge,bridgeنکته : برای فعال شدن فرمان  

 قابل تعریف باشد. تابع،مورد باشد  تا موضوع، برای 

توانید از موضوع  وس میو درگ کردن ما    ctrlنکته : با انتخاب موضوع و فشردن کلید  

 کپی بگیرید.

وس درگ کنید می توانید اما اگر موضوع را انتخاب نمایید و روی آن تیک بزنید و با ما   

 دهید. (move)موضوع را حرکت 

 . داشته باشید، این فرمان به خوبی اعمال نمی گردد Gapنکته : اگر روی موضوعی  

 FlyCutting  کار انجام دهد ، در برش های مربع، مستطیل و اضلع متقاطع،  2می تواند

تفکیک نماید و با سرعت خیلی بالا این کار را    yو  xمی تواند برش ها را در راستای 

 انجام دهد .  FlyCuttingانجام دهد. و همچنین به صورت دایره می تواند 

، هد برود سراغ دایره بعدی دو می خواه زده شددر حالت عادی وقتی یک دایره را برش  

و این بلند شدن و فرود آمدن  می آید پایین ،برای برش بعدی و (lift heightبلند میشود )

 هد تکرار می شود تا کار تمام گردد.

، یعنی به محض اینکه برش شوداز روی کار بلند نمی هد لیزر  FlyCuttingدر حالت  

،  سراغ دایره بعدی رفته (cut height)اول تمام می شود، هد با همان فاصله تنظیم شده 

و این موجب می شود که سرعت کار به شدت افزایش یابد زیرا هد از روی کار بلند نمی 

 .شود و درواقع یک مسیر صاف را طی می کند و برش را انجام می دهد
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 Lines FlyCuttin: خاب تان ، بامی توانید این نوع برش را روی مربع انجام دهید

مسیر برش محور ،  FlyCuttingنمودن پنجره  ok ، وموضوعات و سپس انتخاب فرمان

x  وy اگر فرمان اعمال نشد، می توانید در قسمت  بصورت خط چین نشان داده می شود و

max joint distance  یاvalid distance  تا  وارد نمودهفاصله بین موضوعات را

 فرمان اعمال گردد.

 

 Circles FlyCutting : ای.برش اشکال دایره 
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Coedge 

 که در یک ضلع باهم  مشترک هستند و اگر در حالت معمول  مربع دارید 2ثال برای م

مرتبه اول برای مربع برش می خورد و  مرتبه 2ضلع مشترک  ، دبرش را اجرا کنی

موجب خرابی کار می گردد زیرا یکبار برش  برای مربع بزرگ و دوم کوچک و مرتبه

ضلع وسط حذف شده و تنها یکبار برش در  درا اجرا کنی Coedgeخورده بود اما اگر 

 .داین ضلع مشترک داری

 

Bridge 

 که قطعات بعد  خواهیدهنگامی که یک گرافیک از قطعات زیادی تشکیل شده باشد و نمی

قسمت درونی حفره ها  یا در برش اعداد و حروف، میخواهیدو  از برش، پراکنده گردند

 بهم متصل نمود. ، اجزا رامی توان از طریق پل در کار باقی بماند،

  

 ،و به حالت درگ زنیدرا انتخاب کنید و دورن مستطیل اول تیک ب bridgeابتدا فرمان  

گردد  ظاهرتا جدول مربوطه  وس را رها کنیدو ما   زنیدبدرون مستطیل دوم را هم تیک 
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طول پل و عدد دوم عرض پل  (effective distance  or length) که عدد اول

(bridge width)  می باشد وok . 

 ، پلی بوجود نمی آید . دگرافیک بدهی 2کمتر از فاصله بین  نکته : اگر طول را 

در قطعه برش  O&Dبه بطور مثال  قسمت داخلی نوشته ها یا اعداد خواهیدگاهی می  

می  Dو O، قسمت داخلی می دانید اگر به صورت عادی برش بزنید ،خورده باقی بماند

 text to curveمتن خود را تایپ نموده وسپس روی  textبا فرمان ین ابتدا افتد، بنابرا

را روی  bridgeکلیک نمایید تا موضوع تبدیل به حروف جدا از هم گردد تا بتوان فرمان 

 آن اعمال نمود.

سپس پدیدار شدن  ← Oقسمت داخلی تیک در ←  bridge آیکون ← homeمنوی   

پل مورد نظر را از شده،  عرض پنجره بدر←  Oدر قسمت بیرونی تیک← خط چین

  . ok← بدهید

مانند  ،یتک و هم برای موضوعات از موضوعات برای گروهیهم  نکته : می توان پل را  

 .تصویر زیر در نظر گرفت 

هم برای دانستن اندازه قطعه، کمک بگیرید و بعد با توجه  measureنکته: می توانید از  

 را بدهید. bridgeبه اندازه قطعه عدد لازم برای 
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 Measure 

  فرمانبا انتخاب Measure ی دو نقطه  از موضوع که می خواهید طول و تیک زدن رو

نقاطی ) y و x اندازه موضوع و موقعیت مختصات در خط فرمان می توانید ،آن را بدانید

 .را ببینید (بودید تیک زدهکه 

 

Optimize 
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 Smooth : کشویباز کردن  ←انتخاب گرافیکoptimize  ←انتخاب smooth ← 

 مثل  ) نمودن خط( )صاف در پنجره باز شده سازی خط برای بهینهعدد لازم  نمودنوارد 

  Ok ← ( 5وارد کردن عدد

  

 break line یا Split قسمت:یا چند  2به  یکپارچه( بسته )خطوط: تقسیم یک گرافیک 

تیک زدن روی ←  splitگزینه انتخاب ←  optimizeکشوی  بازکردن ←گرافیک سمر 

 چندبه  ،مشاهده می گردد که گرافیک یکپارچه ←شود که می خواهید جدا قسمتی ازگرافیک 

کردن می  Split  .زنیدب را ESCبرای خروج از فرمان،  و . قسمت مجزا تقسیم شده است

ی از بخش رود برخببدون اینکه کل کار از بین  شما می توانیدتواند کار را تکه تکه کند و 

 .موضوع را پاک نماییدهای 

 

 Remove Duplicates ( حذف خطوط بصری)خط روی هم باشند با  2 اگر :متداخل

خود سیستم خط اضافه را  optimizeدر موجود    Remove Duplicatesفرمان 

 نماید.پاک می 

   Remove trivials  یاremove invisible خطوط  (:گرافیک های بی اهمیت )حذف

مانده است و این خطوط طول بسیار کمی دارند، در صفحه از طراحی  ،ریزی که در کار

قبلی و فقط از دستورات  نیستندبرش  هدفو اصل متر،  میلی 0.02میلی متر ،  0.1مثل 

ر ) در کاد توان با این گزینه حذف نمود. را میمانده اند و موجب خرابی کار می گردند 

 .( دنماییباز شده، طول مورد نظررا وارد 
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 Merge segment  یاjoin line  برای اتصال خطوط از هم تفکیک شده می

 باشند.

 

 :ویرایش گره برای تنظیم گرافیک 

  گرافیک را انتخاب کنید. 

 تا گره های گرافیک را ، کلیک کنیددر نوار ابزار کنار صفحه ،    آیکون روی

 .ببینید

  کردن، به نقطه دلخواه  درگبا  ووس انتخاب کرده را  با ما   ، گره ترسیمبرای تنظیم

 . بکشید

 روی آیکون  دوبارهselect  غیرفعال شود. فرمان تا  کلیک کنید 
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 Layer لایه بندی : 

  منوی Nest 

 

part   

  قطعه بایدابتدا (part)  فایل  سپسو  را انتخاب کردهdxf  راimport  کنید. 

 

 که قطعات فایل را جدا کرده ) در گوشه سمت چپ( بعد باز کردن فایل می بینید 
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 plate 

 Plate انتخاب  ، باکرده و سپس در کادر زیرید آنرا کلیک است که با گزینه بعد

 پنجره مربوطه باز شود.  یا 

 

 Standard plate .را تیک دار نموده 

 دهیدبل،عرض،ضخامت( و مشخصات را سایز) طو. 
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 Part gap:  چقدر فاصله داشته باشند.قطعات باهم  

 Plate margin باشد.: از گوشه ورق چقدر فاصله داشته 

 Auto opt time:  فعال تا اتوماتیک آنالیز کند و هرچه تعداد بیشتر باشد دقت بالاتر

 است.

 

 که هر موضوع را یک بار  می بینیدnest  ی هر باید برا خواهیدکرد و اما اگر تعداد ب

 . تعیین نماییدموضوع تعداد را 

 

  برای تعداد باید دوبارهpart و در کادر  دس روی هر موضوع تیک بزنیپو س را بزنید

و  plateدوباره  ،.و بعد آندرا وارد نمایی  nestingجهت  ،ن، تعداد هر موضوعآجلوی 

 . ok جره مربوطه و انجام تنظیمات و نهایتا  نپو باز شدن  انتخاب
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  بعدnest  وارد منوی  دمی توانی home دو کار را استارت نمایی دشوی. 

رش و خط جهت راحتی کار، قبل از چیدن موضوع در ورق، لایه های ب نکته : می توانید 

 .خم را به موضوع نسبت دهید و سپس، موضوع را در ورق بچینید

 ول ا. ابتدا موضوع را با تعداد مد نظر در ورق بچینیدموضوع  3 برای مثال می خواهید

کلیک  add to part lib(library)و روی  دو سپس کلیک راست کنی درا انتخاب کنی

و یا اگر تعداد  دعدد را انتخاب نمایی6 به معنای   count 6 مثل   دمی توانیو یا  دکنی

و در پنجره باز  دکلیک نمایی input countما است روی شبیشتری از لیست، مد نظر 

 .دکنیok   او نهایت دشده تعداد دلخواه را وارد نمایی

 

 که موضوع مورد نظر در پنجره  دو می بینیnest  ،در گوشه سمت چپ پنجره ترسیم

 هم جلوی آن درج شده است . دنمایان شده است و تعدادی که وارد کردی

 

 کلیک روی . و یا با  ددهیبم و ... هم انجام و همین مراحل را برای موضوع دوم و سو

 .دتعداد را اصلح نمایی دمتن هر شکل می توانی
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  سپس گزینهnest   را یا از منویnest و یا از کادرnest دکنار صفحه کلیک کنی 

 part) فاصله بین قطعات( و part gapباز شود و پارامترهای مهم  nest تا پنجره

margin )و در قسمت  ) فاصله چیدمان از لبه ورقselect plate طول و عرض ،

 .ok  و نهایتا   دورق را به میلی متر وارد کنی

 part gap  میل 2میل، فاصله بین قطعات  2ورق  : مثل 

 part margin:   اصولا  دمیل دهی 4را ورق تا لبه  ل، فاصله قطعهمی 2ورق برای  مثل ، 

 ورق تا لبه قطعه  فاصله ) اما معمولا   در نظر می گیرند میل بیشتر از ضخامت ورق 2

 میلی متر می دهند(. 5را  

 

 در گوشه سمت چپ، تعداد ورق های د که قطعات را چیده و می توانی حال مشاهده کنید

 .دببینیرا در آن ورق چیدمان  دمی توانی، .با کلیک روی هرورقد استفاده شده را نیز ببینی
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 nestبنابراین در پنجره ، نکته : گاهی مشتری نیاز دارد تا ورق کمتری مصرف شود  

با حرکت دادن نوارکناری پنجره،  و دکنیکلیک  ( Detail setting) commonروی 

موضوعات با  د. می بینی دزنیبرا  ok و نهایتا   درا تیک دار نمایی coedge all گزینه 

 خط مشترک، کنار هم چیده شده اند.

در مربوط به فاصله بین قطعات و ... نمایان اک ، مجددا  دو اگر تیک این گزینه را برداری 

 می گردد.

  

در سمت چپ صفحه( ، ورق  nestنیز در کادر کناری) کادر  nestبرای حذف کردن  

 د. و می بینیدزنیبرا    delete و در قسمت بالای کادر،  دچیده شده را تیک دار کنی

 . حذف شده و اکنون طرح اولیه در این کادر باقی مانده است، که ورق چیده شده 
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موجود در کنار   nestدر کادر  دو بعد خواستی درا انجام دادی  nestاگر یکبار نکته :  

و در  درا بزنی ، حتما دوباره دیو این اعداد را اصلح کن دیر دهیفحه، تعداد را تغیص

و  دفاصله بین قطعات و فاصله از گوشه ورق و ابعاد ورق را تعیین نمایی nestپنجره 

 . دکنی  ok   نهایتا  
 

،چهار عدد، از 1آورد. ازفایل وکد میفایل جداگانه ات 3ما شمشتری برای  نکته : گاهی 

 چیده شوند.، پنج عدد و می خواهد تا همگی در یک ورق 3، شش عدد، از فایل 2فایل

   سپس از د کنیرا باز 1فایل   ابتدا یک فایل، مثل،part  و زیر گزینهimport part  هر

 (.دکنی  importرا هم دوباره  1) یعنی فایل  درا باز کنی دیگر سه فایل

 

 در کادر  می بینید وnest در کادر جلوی آنها کلیک  ،طرح ها چیده شده اند و می توانید

 . دو تعداد را وارد نمایی دکنی
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  اکنونnest ین ) تعیدانجام دهی nestتا تنظیمات ورق را در پنجره  دزنیب را   

 . ok ه ورق و تعیین سایز ورق( و نهایتا  فاصله بین قطعات و فاصله از لب

 

 محاسبه طول برش برای قیمت دادن به مشتری: 

  ابتدا کار را باnest  ورق شده.  4 می بینید که و برای مثال دچینیب 

  

  فحه نمایان شود .تا چیدمان این ورق در ص دکنیک کلی 1سپس روی ورق 
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 روی  سپسsimu  چند لحظه رویازو بعدstop  که در پایین صفحه  دو می بینی دنیزب

 نمایان می شود . یمتن سبز رنگ

 

  و processing length  یاcut length  طول برش  (را که بر حسب میلی متر است

 .دکنیداشت یاد) در این ورق

 

  دکنیطول برش را یادداشت  4یعنی  ددهینیز انجام  4و  3 ، 2و همین کار را برای ورق. 

  میلی مترمی شود . 178.700  مثل   که دزنیعدد را با هم جمع ب 4حال این 

 ی، قیمت کار برش لیزر را حساب حال با توجه به ضخامت ورق  و نوع گاز مصرف

 . دکنی

   ریال، نیتروژن از  25تا  8میل و گاز مصرفی هم اکسیژن ) اکسیژن از  6ورق  مثل

 (.1399قیمت تیر ماه  ..…ریال به بالا 45

 طول برش*ضخامت ورق*قیمت واحد به ریال 

 178.700*ریال) قیمت برای گاز اکسیژن(. 12میلیمتر* 6میلیمتر 

 12.860.000تومان = اجرت کار لیزر 1.286.000بارتیریال یا به ع 

 (بر حسب وزن ورق قیمت کل: اجرت کار لیزر + قیمت ورق ) قیمت 

هوا هم نقش نیتروژن را ایفا می  تحت شرایطی ،دنکته : اگر کمپرسور هوا داشته باشی 

، یعنی جای کپسول کند) کمپرسور، اکسیژن هوا را می گیرد و تبدیل به نیتروژن می کند(.

شود چون هزینه تر تمام می، که ارزانداز کمپرسور هوا استفاده کنی دنیتروژن می توانی
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و سوخت  داما در عوض نیاز به خرید کپسول نیتروژن نداری داولیه خرید دستگاه را داری

 .رایگان می شود

هر ورق  برای استیل و ولی رش بزندمیل را ب 2میل و  1کمپرسور، می تواند ورق آهن  

 .را انجام بدهدبرش  ، کمپرسور هوا نیز می تواندبرش می زندکه نیتروژن  یدیگر

 که حتما   دمیل، نیاز به کپسول اکسیژن داری 2برای ورق آهن بالای  داما باید این را بدانی 

 باید در کارگاه باشد .

 بار 5، روی در مانومتر فشار گاز اکسیژن 

بار. اما گاهی می  10روی  معمولا  وات،  1500مثل در دستگاه فشار گاز نیتروژن ،  

،  باشدسخت می هایکه جزء کار میل را برش بزنید 8میل یا  6یل ، م 5، استیل خواهید

 .دبار تنظیم کنی 15پس فشار گاز نیتروژن را روی 

 

  منویCNC 

 

  Go origin  یاReturn origin 

 محورها را تکی یا کلی  دمی توانیreset .کنید  

  می توانید بعد انجام ترسیمات روی آیکون  Go origin . و پیغام را کلیک نمایید

ok  .دهید 

  Go origin  

  انتخابall axis  

  ،روی  در پنجره باز شدهyes باشد، شروع که هد دستگاه هر کجا می بینید  و دکنی کلیک

 . می آید یعنی صفر دستگاه ، zeroحرکت و به نقطه به 
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 BCS100 

 شرایط خازنی هد را نشان می دهد(100 BCS  کنترلAuto focus .)است 

 

 .محتوایی ندارد  BCS100نکته : در نرم افزار دمو ، پنجره  

( می رسد  BCS 100نوبت به کنترل کننده ارتفاع )  ،nestتوسط   بعد از چیدن ورق 

. 
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  کنترل کننده ارتفاعBCS100  بین الکترود نازل و قطعه  نگه داشتن فاصله برای ثابت

 برش در حالبا ورق  می تواند از برخورد نوک هد برش لیزر همچنینمی باشد. رکا

 .جلوگیری کند

  دیریبگبا این گزینه به اصطلح لیزری ها شیب ورق یا موج ورق را. 

  منویhome ،  باز کردن کشویBCS100 ،  کلیک رویone click calibration  یا

collibrate  ، ن هستید که ورق وجود دارد شدن پنجره  حاوی این مطلب که مطمئظاهر

و بعد  BCs100و بازشدن پنجره  yesو می خواهید کالیبره را انجام دهید؟ کلیک روی 

پنجره  توانیدمنحنی ظاهر شده و اکنون می ند لحظه در پنجره آبی، نموداری از چ

Bcs100 دندیبرا ب . 

ورق را لمس کرده و مجددا به بالا اگر به هد توجه کنید، می بینید که هد پایین می آید و  

 . بر می گردد

کلیک  bcs100را در پنجره   Enterنکته : اگر منحنی نمایش داده نشد، چند بار  

 کنید.
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 Edge seek  

 وقتی ورق ضخیم  .دکه ورق ضخیم را برش می زنی پارامتر بسیار مناسب برای مواقعی

و تکان دادن ورق سخت است .و  درا با کناره های دستگاه گونیا کر ورق نباشد،نمی توا

 گیرد و ... در این محدوده قرار نمی دمی گیری frameوقتی از کار 

 ورق در هر قسمت میز باشد و به گونه ای که هد داستفاده نمایی فرمان  اما اگر از این .

 .مشکلی پیش نمی آید ن قسمت میز عبور کند،آبتواند از 

 

  توجه داشته باشید که وقتی یکبار این کار را انجام دادید در حافظه ذخیره می شود. بنابراین

 یا پاک نمایید. را لغو edge seeking یبعد هر کار
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و طول ورق هم بزرگ است و یا ورق کج  میل دارید 10 مثل  نکته: گاهی ورق سنگین  

که فریم بیرون ورق است) نور قرمز بیرون ورق می افتد(  دهستی frameاست، و متوجه 

 .و با چکش و با دست هم نمی شود ورق را صاف کرد تا فریم درستی انجام شود

 .قرار بدهیدابتدا هد را وسط ورق  .1

 BCS100 findو کلیک روی  edge seekو باز کردن کشوی  CNCسپس  .2

edge   یاCapacitive find edge. 

 

 

 . ددهیب plate sizeسایز ورق را در قسمت . 3

ال شکل و ورق هایی  های ورقاز باید مربع یا مستطیل باشد و هرگز  نکته : ورق حتما   

 edge، زیرا این کار به دلیل سرعت بالای کنیدکاری شده استفاده نکه داخلشان برش

seeking .ممکن است نازل را بشکند و بسیار خطرناک است 

  در قسمت دومplate margin  ما  شازmargin   می خواهد که چقدر از کناره های

 کار را خالی بگذارد.
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   6تیک point find edge  نیست تیک دار که دقت کار را خیلی بالا می برد، نیاز

 کند .کفایت می point mode 3. زیرا دشو

  

 Start from preset start point اگر ورق را درجلوی دستگاه و در نقطه :origin 

 کنید.گذاشتید، می توانید از این گزینه استفاده 

 Start from current positionمی  ،:  اگر ورق در وسط دستگاه یا هر جایی افتاده

باید هد رو به  و اگر این گزینه را انتخاب کردید، حتما  نمایید. توانید این گزینه را انتخاب 

قرار دهید . ) یعنی قسمت پایین و چپ دستگاه( و این نقطه  P1شکل دستی در نقطه 

 پایین و سمت چپ دستگاه. 4/1حدودی است یعنی 

 

هد به شکل  که ،مشاهده می کنیدکلیک نمایید point-3 .سپس روی 4

کند و با سرعت بالا شناسایی می  2و  1 ، گوشه های ورق را در نقطهمی آید اتوماتیک پایین

کند ) گوشه پایین سمت چپ( توقف می  3در  نقطه  موقعیت هد را تشخیص می دهد ونهایتا  

 تا کار استارت شود.

در پایین پنجره را بزنید و می بینید روی صفحه متنی  save.وقتی تنظیمات انجام شد دکمه 5

می آید مبنی بر اینکه این ورق نسبت به میز دستگاه چه میزان کج است و همه کارها را به 

 نسبت آن زاویه تغییر می دهد.

  توجه داشته باشید که وقتی یکبار این کار را انجام دادید در حافظه ذخیره می شود. بنابراین

 را لغو یا پاک نمایید. edge seekingکاری یا بعد هر 

   و یا تیکedge seek before working را در قسمت پایین پنل سمت راست صفحه 
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را انجام  edge seeking) کنسول( فعال کنید تا هر لحظه خودش قبل از انجام هر کاری  

 دهد وگرنه همه کارها را کج برش می زند.

 را پاک نمایید . edge seekنکته : ترجیحا  

 

خود را با کجی ورق هماهنگ کرده  frameکه  دبینیو می دگیریب frame. حال دوباره 6

 هد می آید و گوشه کار می ایستد.) خودش کجی ورق را تشخیص می دهد( . و نهایتا  

، مشکلی نیست درا فراموش کردی set record) اگر   set record . در مرحله بعد7

انتها برش می زند اما این گزینه برای این است که اگر در حین کار، توقف و کار را تا 

 .دیدگرروی آن بر دتا دوباره بتوانی درا داشته باشی zero، نقطه دناگهانی داشتی

 . start.نهایتا 8

 saveگزینه  روی طول و عرض ورق را داد و edge seekنکته :  می توان در کادر  

را به گوشه ورق آورده و روی  دس هپسو  پنجره را ببندبد و کنیدکلیک در همان پنجره  

، را باهم گرفته و رها کنید و می بینید که  هد  edge seekو  fnریموت کنترل، دکمه 

حرکت کرده و نقاطی را شناسایی  کرده و مجددا به گوشه ورق بر می گردد و اکنون اگر 

 کجی ورق گرفته می شود .فریم بگیرید، می بینید که فریم با توجه به 
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 PLC    :  در منوی  CNC  ،کاربران می توانند فرآیند PLC  را ویرایش و اجرا

 کنند.

  می تواند منجر به عواقب جدی شود. PLC توجه: تنظیمات نامناسب 

 Task با باز کردن زیر گزینه :task  و انتخابsave    می توانید فایل ویرایشی

 ذخیره نمایید. cps2خود را با پسوند 

 



 

72 
 

 

 QCW  
  QCW یک حالت کار لیزری است.  

 حالت کار لیزر شامل CW و QCW   . استCW موج پیوسته و QCW  از نوع پالسی

  .است

 نکته : لطفا  این گزینه را دستکاری نکنید . 
 

  منویtext 

  انتخاب آیکونtext  در نوار ابزار یا  منویtext  ، نمایشسپس دابل کلیک   در صفحه ،

 textتا کادری برای درج متن ظاهر گردد . و جای آن می توان در کادر  موجب می گردد

متن خود را تایپ نمایید و دیگر تنظیمات را نیز انجام دهید.) حال در همین حالت که ، 

تایپ نموده وتنظیمات مربوط  تان راخط چین است ، در کادر بالای صفحه متن مورد نظر

 (. دونت و سایز و ... را تعیین نماییازجمله ف ،به آن
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 را تایپ یا ویرایش نمود. جدید نکته : باید متن فرضی درحالت انتخاب باشد تا بتواند متن 

 باید گزینه خارج نماییدآن را از پیوستگی  حالت پیوستگی دارد و اگر بخواهید نکته : متن 

 text to curve تا حروف از هم جدا گردند . را بزنید 

می توان چند حرف را در   shift و با نگه داشتن  هکه متن تفکیک شد دنکته : می بینی 

 حالت انتخاب قرار داد .

 

 Layer 

  قسمت layer  پروفایل های برش اینجا تعیین می  که است مهم دستگاه از بخش های

 نمود .لایه های مختلفی تعیین داد و قطعه هارنگ های کنار صفحه را می توان به  شوند.

سرعت، قدرت ، نوع گاز  مثل  برای هر لایه می توان شرایط مختلفی در نظر گرفت، 

 متفاوت و یک سری پارامترهای خاص.

  ابتدا  می توان موضوع را انتخاب و سپس با کلیک کردن روی رنگ دلخواه در نوار

 را به موضوع نسبت داد.  مورد نظر، رنگ  layerابزار

 

  سپس با انتخاب گزینهlayer  قسمت بالای نوار ابزار  ردlayer  وارد تنظیمات

 لایه شد.

 سربرگ cut  تا پارامترهای این تب را کلیک می نمایید(layer 12) نمایان گردند. 
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 گانه، به همین صورت می توان هر لایه را جدا دنکته : اگر چند لایه هم داشته باشی 

 تنظیم نمود.

 

، تمام رنگ هایی که در لایه بندی، دبرای لایه بندی باز می کنیرا  وقتی پارامترنکته :  

، اما دبه هر رنگ یا لایه، پارامتر بدهی د، باز می شوند و می توانیدانتخاب کرده بودی

صورتی برای لایه  و یک لایه به رنگ مثل   دنلایه های برش را رنگ سبز می ده معمولا  

 .ی گیرند خط خم در نظر م

 Speed(cut speed) سرعت برش : 

 Lift height )بلند می شود، تا سراغ کاربعدی  میزند وبرش هد کاری را  :) بلند شدن هد

 رود.ب

 lift height   باید ، کارهایی که ضخیم هستند،می نمایند با ضخامت کار تعیین را معمولا  
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Lift height 30مثل  . )قطعه با نوک هد برخورد نکند ،مناسب داشته باشند که بعد از برش 

 میلی متر( 50یا 

 Nozzle height (cut height): با توجه به  قطعه کار است. با نوک نازل فاصله

 ضخامت قطعه کار باید این فاصله را تنظیم نمایید.

 Nozzle height   میلی متر 2تا  شروع می شود 0.3,0.4از  اصولا 

 داشت کمتری خواهید Nozzle heightهرچه ورق نازک تر باشد، در برش اکسیژن  

 داشت. بیشتری خواهید cut heightیا  Nozzle heightو هرچه ورق ضخیم تر باشد 

پایین است، یعنی زیر  Nozzle height(cut height) نیتروژن اصولا   ،در برش 

 تعیین می شود.و بسته به نوع کار   میلی متر0.5 ,0.8   ، حدودا  است میلی متر1

 Gas type (cut gas): .نوع گازی است که برای برش استفاده می گردد 

 حتما   میلیمتر و بالاتر( 1.6 میلی متر به بالا ) مثل   1.5ورق آهن از  با کیفیت برای برش 

 .استفاده کردبرش برای گاز اکسیژن  ازباید 

زیرا اکسیژن  نیتروژن باید برش زد.میلیمتر پایین تر را با گاز  1.5میلیمتر و از  1.5 

 در ضخامت های نازک موجب سوختگی کار می گردد.

گاز اکسیژن یک گاز کمکی است  که به دلیل بهبود فرآیند سوختن اغلب برای برش آهن  

 استفاده می شود .اما در برش استیل به دلیل سیاه شدن سطح برش، توصیه نمی شود .
گاز نیتروژن ، گازی خنثی است  و در فرآیند سوختن نقشی ندارد  و تنها هنگام برش،   

موجب کنار رفتن غبار، پلیسه ها و مذاب می شود و فرآیند برش تنها توسط اشعه دستگاه 

 صورت می گیرد .

 

 Gas pressure( cut pressure)  : تنظیم فشار 

 و اصل   ، زیرا در نیتروژن فشار بالا استداین گزینه تنها فشار اکسیژن را تعیین می کن 

 .قابل تنظیم نیستاز طریق شیر پروپرشنال 

هرچقدر ورق نازک  است، Nozzle height(cut height)بر عکس  اکسیژنفشار گاز 

زیرا  کنید تر، فشار گاز را کم باشدبیشتربیشترو هرچه ضخامت ورق  گازتر باشد، فشار

رنجه رنجه شده و مذاب برش خورده از لبه کار سرریز  اگر فشار گاز زیاد باشد، لبه کار

  . می شود

اما در برش با گاز نیتروژن، هرچه ورق ضخیم تر باشد، فشار گاز مانومتز هم بیشتر می  

 شود.
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 peak current ، Peak power برش(  توان واوج جریان )اوج : 

 

peak current می گذارند زیرا اگر آن را کم کنید،  100را معمولا  روی بالا(  )گزینه

، درصدی پایین( )گزینه Peak powerمستقیما  از توان سورس لیزر کم می کند، و گزینه 

 90را روی  peak currentیعنی اگر اعمال می شود. peak currentاست که روی 

 دستگاه درصد از توان سورس را نشان می دهد یعنی اگر سورس 90بگذارید، این  درصد

درصد بگذارید، موجب می گردد که سورس،  90را روی  currentوات باشد،  1000

 کند .وات را استفاده  900 ) اوج توان(  Peak power وات شود یعنی 900

 cycle duty ( )ت یعنی خط مستقیم و درصد اس 100: هنگامی که روی  چرخه کار

 دایم روشن است.

 

 مرتبط با  توان یا قدرت اشعه duty cycleو   peak powerنکته : دو گزینه  نکته : 

از صفر تا صد درصد قابل تنظیم هستند. بهترین  duty cycle و peak powerهستند . 

را تغییر دهید . برای مثال در   peak powerگزینه برای برش کاری این است که  

دستگاه های توان بالا برای برش ورق نازک آهن چون نقطه ذوب آهن پایین است، توان 

بالا سریعا  ورق را ذوب کرده و برش مطلوبی حاصل نمی شود و باید توان را پایین آورد 

 کنید وتوان را کم کنید.   استفاده peak powerو ترجیحا  ار 
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 Frequency pulse : ، به این معناست که در و  قرار دهیدهرتز  5000روی  حداکثر

  بار خاموش و روشن می شوند . 5000ثانیه، امواج  1بازه زمانی 

، ترجیحا اولیه در سوراخ کاری لیزر نکته : در پی یرس، برای نفوذ آرام و مناسب اشعه 

  .پی یرس جلوگیری شودوند تا ازانفجار شکم می  ،سه گزینه توان، چرخه کار و فرکانس

 Beam size :  و برای  تغییر می دهند، ، این پارامتر رابرای دستگاه های خاص معمولا

 نیست.ینه فعال دستگاه های فعلی این گز

 Focus pos (cut focus): نقطه فوکوس لنز روی قطعه کار می باشد. 

گرفته در نظر به سمت مثبت اکسیژن با و برش آهن های ، فوکوس در ورقیبه طور کل 

در نظر  سمت منفیبه  فوکوس را ،با نیتروژن و برش استیل در ورق های و می شود

و برای ورق های نازک چه برش با اکسیژن و چه نیتروژن، می توان فوکوس  .گیرندمی

  فت.ررا صفر در نظر گ

 Delay time یا laser on delay   : ،چند میلی ثانیهوقتی هد در موقعیت قرار گرفت 

شروع  هد انجام گردد و بعد piercing شلیک کند تا عملیات را مکث داشته باشد و لیزر

 .به حرکت کند

در نظر گرفته می   میلی ثانیه 300, 100,200عدی بین  معمولا  ، برای ورق های نازک 

 شود.

 می شوند.حرفه ای  piercingوارد فاز  ،میلی متر به بالا  3یا  2از   معمولا   

 Laser off delay هنگامی که هد به نقطه اتمام برش برسد، اشعه و گاز برای چند :

 .برای اطمینان از اتمام کامل برش ،خیر در قطع لیزرتا  میلی ثانیه باز هستند. به عبارتی 

 

 ثبت می گردد. مانند ضخامت ورق و نوع نازل و .... در این کادر، مشخصات 

 

 ازآیکون نتوامی دیشته باشااگر تنظیمات آماده د  load تنظیمات و  هکرد استفاده

 ذخیره شده را بارگیری نمایید .

 توسط آیکون   save را  به عنوان تنظیمات آماده، در مسیر  هانیز می توانید پارامتر

 دلخواه دخیره نمایید .
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 دوبللایه یا  2نازل های  اصولا  : نازل (double)  آهن استفاده  ورقبرای گاز اکسیژن و

ورق  هوا وو برای گاز نیتروژن )single( های تک لایه و مخروطی لناز وشود می

 استیل و گالوانیزه استفاده می گردد.

 فشار گاز بالا موجب  ددانیزیرا همانطور که می ،نازل بیشترقطر تر، هرچه ورق ضخیم

هوا را تنظیم نماید تا این  ،جه رنجه( می شود باید نازل مناسبشته ) رنربرش رشته 

 3و برای ورق بالای  1.5میل از نازل سایز  3)مثل  برای ورق زیر مشکل رخ ندهد.

 .(داستفاده کنی 2میل از نازل سایز 

نازل: نازل ها جنس برنج دارند و برای راحتی تشخیص، از رنگ نقره ای و طلیی برای  

 ها طلیی هستند.ای و تک لایهتصاویردولایه ها نقرهشود . مثل  در این آنها استفاده می

 پوش 2لایه یا  2های نازل(double)  را باD  دهند که برای برش با گاز نشان می

 شوند . اکسیژن و ورق آهن استفاده می

   

  های تک لایه نازل(single)  را باS دهند و مخروطی شکل هستند که  برای نشان می

 شود.نیتروژن استفاده میبرش با گاز 
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  کم یا زیاد کردن سرعتlead  

 slow lead   یاSlow start  شامل طول و سرعت می باشد که بیشتر در  :

میلی متر از شروع برش  با سرعت  2برش ورق ضخیم کاربرد دارد که  مثل  

کم تر انجام شود تا برش با اطمینان انجام شود و بعد با سرعت عادی برش را 

 انجام دهد . 

 Slow stop  و  میلی متر آخر هرقطعه را با سرعت مد نظر انجام دهد 2: مثل

 سپس هد متوقف شود .

 

  نمودارpower  یاfrequency 

  گزینه مناسب تری است.  power curve نمودار معمولا   

  این نمودار برای این است که وقتی دستگاه سرعتش پایین می آید ، به طبع قدرتش هم

پایین بیاد. مثل  در گوشه ها سرعت دستگاه خیلی کم می شود و شاید به صفر هم برسد و 

کار دچار سوختگی  ،تا در گوشه ها   در این زمان لازم است تا قدرت اشعه هم کم شود

 نگردد.

  با کلیک رویcurve edit   می توانید تغییرات را اعمال نمایید وok . 

  درصد است و  10درصد است ، توان  5یعنی برای مثال در منحنی زیر ، وقتی سرعت

 درصد است . 70درصد است ، توان  90وقتی سرعت 

 



 

80 
 

  سربرگpierce تا پارامترهای این تب نمایان گردند. درا کلیک نمایی 

 

  مرحله  3، 2000در سیپ کاتpierce که ابتدا  ،دداریstage 3  .اتفاق می افتد 

   مهم است بدانید کهpierce د.برای ضخامت های بالا استفاده می شو 

  ،برای برش آهن با ضخامت بالاpierce .بسیار مهم است 

  اگرpierce یا ،نفوذ نکندداخل کار  به خوبیکه لیزر  شود درستی انجام نشود، موجب میب

 Nozzle   که ایجاد می شود بالا باشد و در هنگام شروع کار موجب گردد که ای پلیسه

height(cut height)  ،وقتی شروع کار خراب شود، نمی  و طبیعتا   دهیدرا از دست ب مناسب

  . داشته باشیداز برش کاری  یتوان نتیجه درست

 Pierce  مرحله 3دررا (stage) آهن  د، زیرا زمانی که می خواهیددهیانجام  یدتوانمی

چون مذاب توان شروع به برشکاری نمود، با توان بالا نمی طبیعتا   ،دضخیم را برش بدهی

و بعد تمیز کردن، یک مخروط باقی گردد بر می روی کاربه سمت بالا فوران کرده و 

 ماند.می
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  با توان  مرحله اولسعی نمایید در  را برش بزنید، ورق ضخیمبنابراین وقتی می خواهید

 ،اول لیزر بعدی توان را بالا ببرید، یعنیله های مرحو در  تری کار را شروع کنیدپایین

 توان را بالا ببرید. ،از آن بعدو به جان ورق نفوذ کند

  مرحله  1میلی متر می توانید با  4 ازدر ورق های نازک تروات،  1500مثل در لیزر

  ، ی مترمیل 5 در ورق با ضخامت بیش از معمولا  اما  اولیه را انجام دهید سوراخ کاری

 می شود.مرحله ای استفاده  3یا  2از سوراخ کاری 

 برید، فرکانس تاثیر مهمی  وقتی توان را بالا می  توان را بالا ببرید، مرحله دوم و سومدر

 میلی متر کربن استیل،  10میلی متر یا  8برای برش برای مثال : در این قضیه می گذارد.

 25-20و فرکانس  درصد  50 حدودا   Peak power(cut current)می توانید با 

 ،ببرید 70یا  60درصد و فرکانس  65-60و در ادامه توان را روی  شروع کنید .درصد 

 بعدی ادامه دهید . مرحلهو همینطور برای 

  تا  3همانطور که در پنجره مربوطه می بینیدstep time که می توانید به هر  دداری

stage یک زمان بدهید.  

 

 Pierce height:  کار ،هد در چه فاصله ای pierce  طبق شکل  دهد.می را انجام

میلی متر  5به   2stage میلی متر شروع و در  15با ارتفاع  stage3در  pierceزیر

 انجام می گردد. نهایی pierceمیلی متر  1با رسیدن به  stage1می رسد و در 

 

 Pierce Gas:  باشد. یا هوا نیتروژن ،که می تواند اکسیژن 

 Gas pressure ،این گاز  در فشار قابل تغییر نیست چون: اگر روی نیتروژن باشد

 ، می توان فشار را تغییر داد.داما اگر روی اکسیژن بگذاری،  دپروپرشنال نداری
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 Peak power:  .وات 1500در لیزر  ).برای مثال توان سورس را تنظیم می کند  :

 Peak power(cutمیلی متر کربن استیل،  می توانید با  10میلی متر یا  8برای برش 

current)  درصد شروع کنید . و در ادامه توان  25-20درصد  و فرکانس  50حدودا

بعدی  stageببرید، و همینطور برای  70یا  60درصد و فرکانس  65-60را روی 

 ادامه دهید.

 Frequencyتوانید با فرکانس  ، می: با فرکانس پایین انجام دهید و وقتی حرفه ای شدید

 بالاتر و سرعت بیشتری کار را انجام دهید .

 Beam size: .غیر فعال است 

 Focus pos (focus cut) رابطه مستقیم با :pierce height  دارد. در قسمتی که

pierce height  کم است، مقدارش باFocus pos(focus cut)  تقریبا  مشابه است

 stage دراین pierce heightس بیشتری بدهید تا های بعدی باید فوکو stageاما در

در لحظه اول، با سوراخ بزرگی شروع می شود.و هرچه piercing را جبران کند وگرنه 

piercing   کوچک تر باشد، شروع کار، راحت تر و وپلیسه ای که از آن به جا می ماند

 کمتر است.

قطعه کار بهتر است . نکته : فوکوس هرچه منفی تر باشد ، تمرکز اشعه روی  

 (. -6،  -5) مثل   در ورق آهن ضخیم  ،  پی یرس  با فوکس  

 Extra blow (Extera puffing) :  را می توانید فعال کنید، که مانع از پاشش بالا شود

 و گازنسبتا  فشار خوبی داشته باشد.

 

را صفر در نظر گرفت یا تیک آن را فعال نکرد  step timeنکته : می توان  

مدت زمانی است که اشعه در آن زمان سوراخ کاری می  pierce time، اما 

زمانی است که می خواهد از یک مرحله به مرحله دیگر برود  step timeکند .

میلی   2000را   step timeمیل و  25را  3مرحله  pierce height. مثل 

میلی ثانیه تعریف ردیم .  بنابراین در مرحله  1000را  pierce timeثانیه و 

و بعد  ) pierce time 1000 msمیلی ثانیه اشعه می دهد ) 1000، لیزر  3

میلی  10مثل   pierce heigtمیلی ثانیه ، وقتی می خواهد به  1000این 

ه ثانی 2میلی ثانیه طول می کشد ) یعنی در  2000متری در مرحله دوم برسد، 

 .میلی متری می رسد (  10میل به  25به آرامی از ارتفاع 
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هم تمام شد و خواست وارد برش   leadتمام شد و  piercingنکته : سعی کنید که وقتی  

بگذارید، زیرا تاثیر  گرافیک قطعه  leadحتما روی   cooling pointاصلی شود یک 

 شدن گوشه های کار دارد .نبه سزایی در دالبر 

 

 

 Quick move   یا reduce lift:  درglobal parameter  در قسمتfollow 

control  آیتم وUnlift when travel shorter than  تعیین میکنید، که اگر ، فاصله

بین دو پیرس کمتر از فاصله تعیین شده باشد،هد دستگاه ، هنگام اتمام یک برش و جابجا 

 شدن برای برش بعدی، با همان ارتفاع کم تعیین شده، سراغ پیرس بعد می رود.

 

 : prepierce  یعنی اول  دتیک دار کنیاین گزینه را اگرpierce دهای کل کار را بزن 

و وقتی سوراخ یا  میل دارید 12ورق  مثل  . )دبزنو بعد دوباره برگرد و کار را برش 

piercing و در حقیقت  کندکند، آنقدر گرما زیاد است که ورق را قرمز میرا ایجاد می

اول تواند برش خوبی داشته باشد، اما اگر این گزینه فعال باشد و شود و نمیورق داغ می

اول خنک شده و بدون مشکل ، برش را  pierce سوراخ را بزند و دوباره برگردد قاعدتا  

 .هدتوان ادامه دمی

 short De film  یاEvaporation film: برای محافظت از خط وخش افتادن  دمی دانی

د، اگر ورق استیل، روی ورق، لایه محافظ یا روکشی قرار دارد که به آن فیلم می گوین

شود و به خود استیل ، هنگام برش، دیگر این روکش ذوب نمیگزینه را تیک دار کنیداین 

 .بردبرد و بعد، ورق استیل را میچسبد، بلکه ابتدا لیزر این فیلم را مینمی
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 Gas on  و می خواهد  وقتی فعال باشد ، هنگامی که برش یک قطعه  تمام میشود

شیر جریان  ( شود و گاز باز می ماند قطع نمیفشار گاز  سراغ برش قطعه بعدی برود ،

 .گاز را قطع نمیکند وتمام مدت بازاست

 گزینه   حالت طبیعیMode  در حالت  ،standard  است یعنی هد حالتfollow  دارد

 Fixedو همزمان با شیب یا موج ورق، هد نیز بالا و پایین می شود اما اگر در حالت 

height به  باشد ، هد ابتدا خود راnozzle height  تعریف شده رسانده و از آن پس با

 برش ها را انجام می دهد . تعریف شده، همان فاصله

 

 مربوط global parameterهای موجود در تب توجه نمایید که گزینه نکته :  

نتیجه ممکن است  گزینه از آنتغییر دادن هر  و به شتاب و تنظیمات دستگاه است

که  شده استذکر در زیر آیتم اما چند همره داشته باشد،نامطلوب در برش به 

 :اپراتور در صورت لزوم مجاز به تغییر آنها می باشد
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  قسمتDefualt setting : 

 Default gas blow   یاDef pressure (defult pressure)  تنظیم فشار گاز :

 بار تنظیم می شود . 4تا  2که معمولا   blowیا  puffخروجی هنگام فشردن 

 Gas on delay که روی ورق رسید ، برشی انجام  ی: هد از بالا، پایین می آید و هنگام

و  میلی ثانیه گاز خارج می شود  و سپس عملیات پی یرسینگ200ابتدا  ،بلکهنمی شود 

 برش با خروج لیزرشروع می شود .

روی  راکند و گازفشار را باز می ،ای که شیر مهم است زیرا لحظه Gas delayنکته :  

تا فشار ست و خیلی زیاد است.یفشار پایدار ن، در آن لحظه آورد، می سطح کار و نازل

لحظه اول مذاب را ازسطح ورق  در  pierceشود می ، باعثافت کند و فشار پایدار شود

 برگرداند.
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 First gas on delay بعد زدن :start وقتی هد یالا است در همان موقعیت، گاز باز ،

میلی ثانیه گاز خارج می شود و سپس هد پایین می آید و فرآیند برش  300شده  و برای 

 را شروع می کند .  

 بگذارید و تست کنید . 500تا  0را بین ها   delayتوانید می 

 Colling delay  تعیین مدت زمان توقف برای :cooling point . 

 
  قسمتunit  می توان بر حسبسرعت برش را  مثل   باشد که می هانیز برای تنظیم واحد 

 تنظیم کرد. متر بر ثانیه یا متر بر دقیقه یا ....

 

 Follow if dry run  برای اینکه هنگام اجرای تابع :dry run  هد در نزدیکی ورق ،

 باشد تا کنترل کار راحت تر باشد .
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 Console 

 

  سیستم مختصاتانتخاب 

 

 Floating coordinate and workpiece coordinate  

 (Workpiece coordinate) میز دستگاهیک موقعیت ثابت را روی  ،قطعه کار تمختصا 
مختصات شناور (Floating coordinate)  در حالی که کند.به عنوان نقطه صفر اتخاذ می 

 .، اتخاذ می کند داردقرار لیزر هدیک نقطه صفر متحرک را در جایی که 

است (Floating coordinateشناور) توصیه بر استفاده از مختصات نکته : 
 .ومختصات تعریف شده تغییر داده نشود
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  در نوار وضعیت پایین صفحه ، می توانید  با کلیک روی
 مختصات نرم افزاری یا مکانیکی را انتخاب کنید .

 

 ، وارد پنجره  coordinate positioningیا   coordinate locatingبا انتخاب  
optical adjustment   کلیک روی با شده وorigin  دادن عدد به و  x وy  ، روی

locate   در پنجره کلیک کنید تا هد به نقطه تنظیمی برود و نهایتاoptical  روی ok 
 کلیک کنید.
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 manual control دستی )کنترل ( 

  

  ،محور  پایین، چپ، راستچهار جهت بالا (X  وY) 

  جهت حرکتیup  وdown  محورZ  کنید را می توانید بالا و پایین که خود هد. 

  ،20سرعت جابجایی به صورت نرمال، وقتی روی آن کلیک کنیدmm/s  میلی متر بر (

  است .  ثانیه(

  اما با تیک زدن رویfast   .می توانید این سرعت را بالا ببرید 

و در قسمت پایین قرار  زرد رنگ است معمولا  روی پنل دستگاه هم این کلید را دارید که 

می توانید با   دارد وبا نگه داشتن این کلید و سپس زدن یکی از کلید های جهتی

 .سریع( حرکت نمایید )  fastسرعت 

   در قسمت مربوط بهstep   می توانید تعیین کنید که پله های

به نام  یآب یک کلید fastزیر کلید  نوع حرکت چه میزان باشند. در پنل نیز،مربط به این 

step به  می توانید زدن کلیدهای جهتی و ،وجود دارد که با نگه داشتن این کلید

  صورت پله پله حرکت کنید .

 Burst: یا دکمه زرد که وقتی پالس  .است(وان پالس لیزر ، )تنظیم تمربوط به توان است

 alignو  برای تنظیم پرتو لیزر در نازل  این گزینه زنید کهبرا  در پنل laserرنگ 
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دهد را تعیین خروجی می، توانی که در آن لحظه  ی توان، مکردن لیزر استفاده می شود

 نمایید.

 

 Set record and go record :  می توانید در میز دستگاه چند نقطه را به عنوان

 نمایید.نقطه صفر تنظیم 

  بنابراین جای تنظیم هر دفعهzero ، می توانید برای نقاط مختلفset record  با

کردن هر رنگ  go recordمختصات و رنگ های متفاوت تعیین و به حافظه دهید و با 

 می توانید محور را به آن موقعیت بفرستید .

 

 shutter  وAiming : 

 است، دارید که خروجی آن روی هدراهی  3باشد و فرض کنید که یک مانند دریچه می 

سمت راست لیزر و سمت چپ نور قرمز  راهنما را دارید، و شاتر در هر لحظه یکی از 

را می زنید، نقطه قرمز  shutterرا می تواند به هد متصل کند،  و وقتی  مورد 2این 

و  گرفتن، ابعاد کارتان را ببینید.  frameکند موقع رنگی روی کار می افتد که کمک می

را محددا بزنید که لیزر بتواند به هد برسد .  shutterهنگام استارت، حتما  باید 

آیند پایین و گاز باز در حالت نور قرمز باشد، محورها با همان سرعت می shutterاگر

 افتد چون لیزر به هد نرسیده .شود اما برشی اتفاق نمیمی
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خی  دستگاه ها تنظیمات طوری انجام شده است که در هنگام برش، نور نکته : در بر 

 . هنگام برش نیست shutterراهنما هم روشن است و نیازی به قطع و وصل کردن 

صرفا برای برش   shutterنکته : در برخی دستگاه ها هم تنظیمات به گونه ای است که  

 برای نور قرمز راهنما فعال شده است.  aimingمی باشد و گزینه 

 

 شود دن استفاده میاکلید زرد رنگی قرار دارد که جهت پالس د ،در صفحه کلید 

 Follow 

  حتما  این گزینه فعال می شود ، باید دقت داشته باشید آید، هد سمت قطعه کار میوقتی 

هد با شمشیری میز دستگاه برخورد کند و موجب ،  follow تا هنگامباشد  ورقکار، زیر

  گردد.نآسیب نازل و یا شکستگی چینی هد 

  Blow  یاpuff 

در ریموت کنترل  نیزموجود است، برای باز کردن گاز و تنظیم گاز است. برای  موقعی 

توان گاز را تخلیه کرد تا فشار به حالت طبیعی می puffکه فشار بالا است با این گزینه یا 

 برگردد. 

 puff زهنگام تست فشار گاز مخزن ، و اینکه مسیر خروج گاز بدون مشکل است، ا 

 استفاده می شود .

 Gas : 

  با باز کردن کشویGas را انتخاب نمایید . یا هوا  نیتروژن، توانید گاز اکسیژن می 

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، 

http://www.seeanco.com/manometer-82100/
http://www.seeanco.com/manometer-82100/
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که  نباشد، و به شیر پروپرشنال فرمان دهیدکاری نمایید و مانومتر باز اگر شروع به برش 

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

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

 برش انجام پذیرد.

 
 

 Machine control (کار ، کنترل) کنترل دستگاه 

 

 

  قبل  توانید کار را استارت نمایید اما حتما  میهنگامی که همه تنظیمات و کارها انجام شد

 تا ببینید کار در چه فضایی است .بگیرید.  Frame ،استارت نمودن از کار

) فریم  در کار هم هست یعنی هد می آید و دور کار را نشان می دهد. ،همین دورگیری

نقطه راهنمای  و در این حالت سعی کنید تا  مربع یا مستطیل است( ،بسته به نوع کار

 روشن باشد تا بتوانید ببینید که دقیقا کجای ورق برش خواهد خورد.قرمز
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  با کلیک روی stop  ه باشیدتوان  توقف پردازش را داشتمی  . 

 

 Simulation  نقطه شروع تا پایان. کار ازبرای شبیه سازی 

 می رود.  cnc نوار ابزار به صورت خودکار روی  simuپس از زدن  

 سازی تنظیم سرعت  پردازش شبیه 

  از منوی cnc   در قسمتsimulate    توان سرعت را کم یا می –با زدن علمت + یا

 .شودیا کمتر می سرعت شبیه سازی بیشتر -با هر بار کلیک روی + یا   زیاد نمود .

  

  بعد از تنطیم سرعت با زدن دکمه simulate   وان سرعت پردازش را تمی

 مشاهده نمود.

  کند و برش را برای شما شبیه سازی می آیدمی هد روی قطعه  کار

 دهد.بدون اینکه برشی بزند. در واقع موقعیت هد را نشان می
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 برای  ی دارد. معمولا  یدهد و سرعت بالاکار را به شکل تکرار نشان می

 .برد دارد نمایشگاه ها کار

  Back , Forward : 

   کار راstart   کنید و در حین کار اگرpause   را بزنید، مشاهده

 backگردند . و با زدن گزینه فعال می forward و   backکنید که دو گزینه می

می بینید که هد تکه تکه به عقب یا جلو می رود  forward   و  

کنید کار را اصلح می pauseو اگر قسمتی از کار، برش نخورده یا دچار مشکل شده ، 

توانید دوباره  گردد و میبزنید و تکه تکه بر می    backمی کنید و دوباره 

 Resume یا start  .کنید 

به کاربر این امکان را می دهد تا برش را از یک موقعیت مشخص   کاتنکته :  سیپ  

هد قرار  در مسیر مورد نظر شروع کند ، بر روی هر قسمت از  گرافیک که می خواهید

 locate here یکی از دو گزینه از آنجا شروع شود، کلیک راست کرده وگیرد یا یرش 

 را انتخاب کنید start from hereیا 

 . اقع شده، قبل از موقعیت داده شده، پردازش نمی شودمسیر و نکته : 

برای تنظیم   forward   و   backمی توانید روی  سپس 

 مکان و فاصله، کلیک نمایید.

می توانید گام حرکت به  back/forward dis سمت قانتهای کنترل پنل و در نکته : در  

 عقب و جلو را تعیین نمایید.
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 LOC   و Pt CONT  در حالت عادی غیر فعال هستند اما وقتی برق قطع شود و وصل

 شوند.گزینه فعال می 2این  را فشار دهید، Stopو یا دکمه  شود

  شود، وقتی برق قطع و دوباره وصل شود، دستگاه خاموش و دوباره روشن میگاهی

ظاهر می شود ، که بعد از اینکه برق  قطع و وصل شد،  originگزینه سومی در پنجره 

  کار را برش بزند.

 Pt LOC    وPt CONT  نیز مربوط به همان قسمت هستند که کار را از ادامه کار

 قبلی شروع به برش زدن کنند.

تا زمانی که گرافیک را عوض نکنید و یا پردازش جدیدی را شروع نکنید، با کلیک بر  

را در هد دهد تا موقعیت سیستم، به شما اجازه می  Pt LOC روی دکمه

 .اید قرار دهیدای که متوقف کردهآخرین مرحله
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دهد که کلیک نمایید ، سیستم به شما اجازه می  pt CONT و هنگامی که روی دکمه  

 پردازش را از آخرین محل توقف ادامه دهید. 

فعال شده و روی این گزینه کلیک نموده و گزینه   Pt LOCنکته : گاهی  

 resume  یاstart  روی صفحه آمده و با کلیک رویresume 

 ، پردازش را از آخرین محل توقف ادامه می دهد. startیا   fast resumeیا 

فعال نیست و این در حالی می باشد که نیاز  pt locنکته : گاهی بعد توقف کار، گزینه  

ادامه کار قبلی، پردازش انجام شود ، در این حالت می توان ابتدا هد را به نقطه است تا از 

ذخیره  markerیا  set recoredشروع فریم گیری آورده ) اگر نقطه فریم گیری با 

به نقطه فریم گیری بازگشته و اگر  go markingیا   Go recoredشده باشد، توسط 

هم این نقطه ذخیره نشده باشد، می توان هد را دستی به نقطه فریم گیری آورد ( سپس 

موضوعات پردازش شده را انتخاب کرده و با کلیک روی لایه سفید یا ضربدر، این 

ه را بزنید، می بینید ک startموضوعات را از حالت پردازش خارج کرده و اکنون اگر 

موضوعات لایه سفید تحت فرآیند برش قرار نمی گیرند و هد حرکت کرده و کاربرش را 

 از لایه سبز شروع می کند.

نکته : برای کنترل محل دقیق برش، می توانید نور راهنما را روشن بگذارید  و سپس در  

را فعال کنید و محل برش را چک کرد و اگر مشکلی نبود، برش   dry runکنترل پنل  

 را آغاز نمایید.
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  گزینه های پردازش 

 

 finish task return to  :مانی که ز

 مثل  در این شکل شود، هد در چه موقعیتی قرار بگیرد.تمام می برشکار

 . است برگشته  zero pointبه  ،که وقتی کار تمام شده  .هد است ز،ضربدر قرم

 

 توانید این نقطه را تغییر دهید باز کردن کشوی مربوطه می با و: start point  ( نقطه

میز نقطه  پایین سمت چپ ) origin point ( ،که  نقطه شروع برش است سفید رنگی 

 .ید دهایی که تنظیم کر set recordو که به عنوان صفر دستگاه تعریف شده (کار

 

یا   recored1مثل هد را به  نقطه ای در انتهای میز ببرید و آن نقطه را به عنوان  

mark 1 و این نقطه مارک  ) کشوی مربوط به لیست مارک را باز کنید( تعریف کنید

 می شود.
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 .را انتخاب کنید  record1را باز کنید و  process end go to ی و بعد کشو 

 

) نقطه  ونه وقتی برش تمام شد، هد حرکت کرده و به انتهای میزو نقطه تعریف شده گاین  

mark  )و متوقف می شود . رفتهشده 

 

  
 برای زمانی که چند موضوع دارید اما می خواهید تنها یک موضوع را برش بزنید ،

 .start و نهایتا   کنید این ابتدا این گزینه را فعال و بعد موضوع مورد نظر را انتخاببنابر
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 Soft limit یچ ها کند که دستگاه به سمت میکرو سوئیچ ها و لیمیت سوئبه شما کمک می

، نرم افزار قبل از اینکه هد به این موقعیت برسد باشد وداشته نناگهانی  stopنیاید و 

 د.کنمینرم    stop دستگاه را

  
 سودمند است.برای کار با ورق های سنگین  پارامتر مفیدی که 

 

  شمارش پردازش 

  

  دسازگار شو دستگاهقبل از پردازش رسمی، گرافیک روی صفحه باید با. 

  با کلیک روی دکمهpreview   در سمت چپ بالای کنسول، می توانید رابطه موقعیت

 .وسعت دستگاه را روی صفحه پیدا کنیدو نسبی بین گرافیک پردازشی آینده 
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  ها :نشانگر 

 

 هدموقعیت واقعی  بابا مکان نمای قرمز نشان داده شود  که لیزر هدنکته : اگر موقعیت  

باید بررسی کنید که آیا موقعیت مبدا دستگاه درست است یا نداشته باشد،  دستگاه مطابقت 

 نمود.اصلح  CNCمنوی  از Go Origin تابع  و آنرا می توان با ، خیر

حتما دستگاه قرار دارند،  محدوده میزاگر متوجه شدید که گرافیک ها در خارج از  

دستگاه  تاترسیمات را اصلح نمایید تا کلیه ترسیمات در محدوده قاب سفیذ قرار گیرند 

 قابلیت تشخیص محدوده کار را داشته باشد.

 

 

 



 

101 
 

 کلید های میانبر 

 

 Ctrl + A  : Select all 

 Ctrl + C : Copy objects ……Select the objects 

 Ctrl + V :  Paste objects ……Select the objects 

 Ctrl + O : Open file 

 Ctrl + X : Cut objects ….. Select the objects 

 Ctrl + Y  :  Redo  

 Ctrl + Z   : Undo 

 F2         : Open layer cutting parameter  

 F3         : Display all drawing in the center screen 

 F4         : Display all drawing in the center white box 

 F7         : Display/hide tool path 

 F8         : Display/hide position path 

 DEL      :Delete selected drawing 

 SPACE :Repeat previous command 
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