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  Cyponeآموزش   

تک  فایبر
 دستگاه های برش لیزر

 مات پس از فروشدخ-راه اندازی-آموزش-فروش
 

 
 

 . همواره در کنارتان هستیم

ده قطعات یدکی،خدمات پس از فروش تجربه سالها  در  گستر
ن )دفتر   ضامن کیفیت کار ماست. ،  (تهران ایران) و ( ایوو چی 
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 نرم افزارCypone 1000 ورژن  6.1.725.4  

ویژگی های  .طراحی شده استبرای دستگاه برش لیزر فایبر ورق  CypOne نرم افزار 

تودرتوی چیدن اصلی شامل پردازش ترسیم، تنظیم پارامتر، سفارشی سازی فرآیند،  توابع

 .و کنترل فرآیند برش و غیره است  قطعات، شبیه سازی مسیر

 CypOne  سازد.باید با کارت کنترل کار کند تا کنترل ماشینکاری را محقق 

 

 وان ویژگی های سیپ: 

  نوابعکاربر می تواند اکثر و بدون کارت کنترل اجرا می شود کامپیوتر،در  دموحالت ، 

را تغییر دهید، مسیر و طرح های دیگر را  ترسیماتمی توانید  .اجرا کند را ماشینکاریجز 

د رفلش کپی نموده  ،را برای برش ویرایش شده فایل و خود ویرایش کنید کامپیوتربر روی 

 را نمایید.اجلیزرو در کامپیوتر دستگاه 

 فشار گاز  و گاز برش نوع ، لیزر،جنس ورقو برش دستگاه به طور مستقیم با  کارایی

نظیم و عملکرد نامناسب پارامتر ممکن .زیرا دقت کنید  بایدتنظیم پارامترها . در مرتبط است 

 گردد. دستگاهاست باعث کاهش عملکرد برش، و یا حتی باعث آسیب و صدمه به قطعات 

 

  هایی با فرمت   از فایلپشتیبانی AI ،DXF ،PLT ،Gerber، LXD و G استاندارد  کد

 .و غیره  Master Cam ،Type3 ،ARTCUT ایجاد شده توسط

 

   خودکار بهینه سازیپشتیبانی از تابع (optimize)،  حذف موارد تکراری، پیوستن

خطوط، حذف اشکال نامرئی و غیر ضروری با اندازه مشخص، شناسایی خطوط داخلی و 

بزرگنمایی و  ،خطوط، تقسم خطوط، اندازه گیری طول مرتب سازی خودکار  ،خارجی 

 نمایی ، آینه ای کردن ، چرخش ، تراز بندی ، کپی کردن و غیره.کوچک 

   پل ، خط  ،، میکرو اتصال  ساز راه برای تنظیم خط راهنما، جبراناستفاده از ساده ترین

 ....، شکاف و  نراهنما به درون یا بیرو

 مسیر برش به روش  سریع تنظیمFly cutting . 

 که به کاربران کاریپذیر برای اجرای فرآیند سوراخ های انعطافپشتیبانی از روش ،

 .بندی کنندگروهکاری را دهد توالی سوراخامکان می

 .فایل کتابخانه ای جهت ذخیره پارامترهای برش 

  ریموت کنترل.پشتیبانی کنترل از راه دور از طریق اترنت توسط 
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 : حداقل سیستم مورد نیازجهت نصب نرم افزارسیپ وان 

 سیستم عامل Win7 به بعد.  

 CPU I3  .و بالاتر 

  گیگابایت حافظه 4حداقل. 

 صفحه نمایش VGA  بیت واقعی 32و بالاتر،  1024*1280اینچ، وضوح  15بالای. 

  برای جلوگیری از تغییر فایل های برنامه در حین نصب و اطمینان از نصب صحیح همه

 .درایورها، لطفاً نرم افزار آنتی ویروس را به طور موقت ببندید

 

 برای اجرای نرم  .روی دسکتاپ ظاهر می شود ،پس از اتمام نصب  نماد میانبر

 .دوبار کلیک کنید CypOne روی آیکون دسکتاپ ،افزار

  پیغام ظاهر شده راok  تا نرم افزار سیپ وان باز شود. نمایید 
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 .ه اندد، نشان داده شاست که در تصویر زیر ی متفاوتیبخش ها داراینرم افزار 

 

  ابعاد  )منطقه کار ، ناحیه وسیع و تیره در صفحه اصلی، صفحه طراحی است، کادر سفید

وس می توان و تکان دادن ما   وس به داخلک ما  طلغردن شبا ف .است (میزر کاردستگاه

وس به پایین و بالا می توان به بزرگ ک ما  طلغصفحه را جابجا نمود و با چرخاندن 

 نمایی و کوچک نمایی مناسب دست یافت.

 می توانید رایج ترین دکمه های عملکردی را  .نوار عنوان و نوار منو قرار دارد ،در بالا

 .های مختلف نمایش داده می شوند تبدر نوار منو پیدا کنید که به صورت گروهی در 

 .وجود دارد  viewوHome ، CNC سربرگ هایدر نوار منو، 

 

 Quick access    ) نوار و بالای صفحه  در سمت چپ  : ) دسترسی سریع ،

توانید فایل را ایجاد، باز یا ذخیره کنید، و عملیات را که میدسترسی سریع قرار دارد 

 .لغو یا دوباره انجام دهید
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نکته : جهت نمایان یا مخفی شدن  نوار دسترسی سریع ونوار ابزار بالای صفحه، کشوی  

 کلیک نمایید.گزینه مورد نظر  رویرا باز کرده و quick accessجلوی نوار 

 

  و اما برای بازگرداندنquick access کلیک راست  ،باید در فضای خالی نوار منو

 . دنموده و روی آیتم مربوطه کلیک نمایی

 

 آیکون های  Quick access  :                                                                         

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 آماده:باز کردن فایل های

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

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

 

  درمحیط  مورد نظر که طرح کنیدمشاهده میcypone است گردیده ظاهر. 
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   گزینه save   ،فایل  ذخیره کردن جهتcypone  . در مسیر دلخواه است  

   : lxds  است. وانفرمت فایل سیپ 

 

 پنج دکمه اول برای  .در نوار ابزار سمت چپ، توابع اصلی طراحی فهرست شده است

، ویرایش     ، ویرایش گره   حالت های مختلف ویرایش، از جمله انتخابتغییر 

با  .استفاده می شود و زوم  جابجایی صفحه ،  )سورت دستی(  توالی

می  (دکمه های اشکال مختلف) کلیک بر روی

 3  .طراحی ایجاد کنید صفحهرا روی (T) هندسی مختلف و متن دلخواه اشکالتوانید 

و (Explode)  طرح ، انفجار   (Center) وسط کردن دربرای ترازدکمه آخر 

 .استفاده می شود (Fillet) منحنی  گوشه
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، می توان ترسیماتی با مختصات دقیق داشت مثلاً برای ترسیم یک  وان  نکته : در سیپ 

 میلی متر  200میلی متر و عرض  300مستطیل با طول 

  را در نوار ابزار انتخاب نمایید. ابتدا آیکون مستطیل 

  

   سپس مختصات نقطه شروع را می دهید               Enter  →0,0   

                              در نهایت مختصات بعدیEnter → 300 , 200  

  

می توانید آخرین فرمان  در کیبرد   spaceیا  enterنکته : با فشردن  

 .ترسیمی را فعال نمایید 
 

، بعد از تیک زدن روی صفحه، به عنوان نقطه شروع ، با  poly lineنکته: در فرمان  

  Lدر کیبورد و زدن اینتر می توان منحنی های پشت هم  ترسیم کنید و با تایپ  Rتایپ 

 و سپس فشردن اینتر در کیبورد، درادامه می توانید خطوط پشت هم ترسیم نمایید. 

 

  Enterبرای اینتر الزاما باید از  Lو  Rپس از تایپ  در برخی ورژن ها،نکته :  

 در کیبرد استفاده شود . 
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 Layers  

  لایه با رنگ های مختلف نمایش داده می شود چندیندر نوار ابزار لایه در سمت راست. 

باز می شود که در آن  Layer Parameter کلیک کنید، پنجره Layer روی دکمه

  .پارامترهای برش را تنظیم کنندکاربران می توانند 

  لایه های آخرین پردازش و اولین پردازش هستند  لایه آخر 2 :نکته ،.  

 

 باید ابتدا موصوع مورد  دلایه بندی کنی دو بعد بخواهی دترسیم کردی اگر موضوعات را

روی لایه ) رنگ ( مورد نظر  بندی، و سپس در نوار لایه دانتخاب نمایییک،کل ر را باظن

 تا ترسیم به همان لایه برود . دکلیک  نمایی

 

ابتدا روی لایه مورد نظر  دطرح  را با لایه بندی از ابتدا ترسیم نمایی داگر بخواهی نکته : 

 . دو سپس  ترسیمات را انجام دهی کنید کلیک 
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  پنجره درصفحه، پایین نوار وضعیت در نهایت در Draw  پیام های عملیات ترسیم تمام

پیام های برنامه جدا از عملیات ترسیم نمایش  systemدر پنجره  .نمایش داده می شود

 .همه پیام های هشدار با رنگ قرمز نمایش داده می شود Alarm در پنجره .داده می شود

 

 :بصورت ، موضوع با کلیک روی ترسیم موردنظر و انتخاب موضوع  حذف موضوعات

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

 :صرف نظرکردن از فرمان جاریEsc(Escape) 

 برخی از پیام های معمول استفاده شده در سمت راست نوار وضعیت، از جمله محل م ً  وسا

وارد نمودن ،  (x,y ) لیزر هد محل ،  (stop)، وضعیت پردازش (874.08……)

 .وجود دارد ) (fine موضوع کپی یا انتقال جهت مقدار،

 

 کنترل پنل قرار دارد که در آن کاربران متداول ترین عملیات ماشینکاری  ،در سمت راست

و  پردازش گزینه های مختصات، کنترل دستی، کنترل ماشینکاری،  .را اجرا می کنند

 .دنوجود داردر این پنل   .....
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  نوار منو 

 نوار ابزار CypOne تب های نمایش داده می شود که گزینه ها را در نواری به سبک

با باز   .برای تسهیل عملیات کاربر گروه بندی می کند (…,home,cnc) مختلف های 

 کردن کشویی برخی توابع، می توان به توابع بیشتری دسترسی یافت. 

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

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

می تواند گزینه های  وظاهر می شود  مربوطه، منوی کشویی پس از فشار دادن دکمه

 .عملیاتی قدرتمند تری را ارائه دهند

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

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

 

 در فرآیند برش  دستگاه هنگامی که .منوی فرعی را باز کنید ،با کلیک بر روی هر تب

 .وجود خواهد داشت نیز workingتب است، 

 

 ی منو File 

  در گوشه سمت چپ صفحه، منوی فایل باز می شود . با کلیک روی آیکون 

  مانندگزینه هایی back up , import, save , open   ....دارند.در این منو قرار و 
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 توسط  می توانیدsave as ، فایل را با فرمت lxds ذخیره کنید.  

  روی ،و حفظ نقشه موجود صفحه ترسیمبرای افزودن طرح جدید به Import  کلیک

   openرا از مسیر ذخیره شده انتخاب نمایید وروی   dxfو فایل با پسوند مثلا  کنید

 کلیک نمایید .

 

 برای خروج از فضای کاری فعلی و باز کردن یک فایل جدید، رویnew   یاOpen 

 .کلیک کنید

 CypOne   موارد تکراری و حذف : به طور خودکار طرح وارد شده را بهینه می کند

 ......گروه ها و جداسازی  ،خطوط به هم اتصال اشکال نامرئی ، 

  می توانید ویژگی ها را در File > User Settings> user cnfiguration    سفارشی

 .کنید
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   بهینه سازی ترسیمات از طریقoptimize: 
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در   explodeوروی  دانتخاب کنیCtrl+Aتوسط  را  ترسیمات صفحه کل نکته :  

 . دتا موضوعات یکپارچه را به خطوط مجزا تبدیل نمای  .دنوارابزار ترسیمی کلیک کنی

که موضوعات بسته قبل، تبدیل به یکسری خطوط جدا ازهم شده اند و موضوع  دو می بینی

 دارای چند نقطه شروع شده است .

 

 منوی ،انتخاب کل موضوعhome ←  کشوی آیکونباز کردن optimize  ← کلیک بر

 2تا اگر  ،)حذف خطوط بصری متداخل (    Remove Duplicatesزیر گزینه روی 

خط اضافه را پاک کند و برش روی یک خط، تکرار  ،خود سیستم هستند، خط روی هم

 نشود .

 منوی ، موضوع کل انتخابhome  ←آیکون کشوی کردن باز optimize  ←کلیک 

تا خطوط ریزی ، ) حذف گرافیک های بی اهمیت( delete invisible گزینه زیر روی

 طول بسیار کمی دارند، مثلاً  ،این خطوط را حذف کند. که درکار، از طراحی مانده است

میلی متر، که هدف برش نیستند وتنها از دستورات مانده اند و   0.02میلی متر ،  0.1

 .بزنیدرا  ok ( ودنماییرا وارد مورد نظردرپنجره ، طول )موجب خرابی کار می گردند 
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 منوی ، موضوع کل انتخابhome  ←آیکون کشوی کردن باز optimize  ←کلیک 

پنجره  درادغام یا یکدست کردن موضوع، و منظوربه   join line گزینه زیر روی بر

با این یکپارچه و سبز رنگ شود . )  ،تا موضوعکلیک کنید  ok ه بر رویظاهر شد

چندین باره  پایین آمدن و عبارتی بلند شدن یا بهجای داشتن چند نقطه شروع ،  گرافیک

 زمان برش، اکنون یک نقطه شروع خواهد داشت( .  طولانی شدن بالطبعبرای برش و هد

 

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

Auto snap key point   نمایید.فعال 

  >User Settings > User Configuration > Drawing > Auto snap key 

point. 

  

در  .به طور معمول، شکل های هندسی در طراحی باید دارای خطوط بسته باشندنکته :  

را  تابعاین  .غیر این صورت نرم افزار شکل های باز را با رنگ قرمز برجسته می کند

 .کرد فعالغیر فعال یا  می توان 
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 منوی > view > Highlight open  home 

 

 Show start point نقطه شروع را نمایش می دهد و واضح است که منحنی بسته تنها :

 .دارند   یک نقطه شروع دارد اما منحنی های غیر بسته، چند نقطه شروع

 Show  tool path یا کلید F7 در کیبورد: فلش هایی روی موضوع که نشان دهنده 

 هستند. حرکت در موضوعمسیر

 Show travel path  یا کلیدF8  در کیبرد : نشان دهنده مسیر حرکت در کل موضوعات

 ترسیمی است .

 F3  :در وسط صفحه ترسیماتتمامی  نمایش . 

 F4 . نمایش محدوده میز کار دستگاه : 

 Show sequence tag  در نوار ابزار : سورت دستی موضوعات یا ابزار. 

 Centerقاب سفید. : قرار گرفتن ترسیمات در مرکز 

 توانید با کلیک بر روی همچنین میSelect Open >  Select  اشکال  باز را انتخاب ،

 ) اشکال در حالت انتخاب قرار گرفته و خط چین می شوند(. .کنید
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 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

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

 انتخاب، موجب انتخاب کل گرافیک می گردد .

  

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

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

  . این روش انتخاب برای انتخاب 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  دو هر گراف دیگری را تیک بزنی درا پایین نگه داری  shift و حال اگر 

 افزوده می گردد . شماانتخاب های 
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 می توانید خطوط را با Home > Optimize > Break Line روی خطی که )بشکنید

 (.باید شکسته شود کلیک کنید

 

 و  برای پیوستن خطوط به هم ، ابتدا موضوع را انتخاب کنیدLine Join  را از

Optimize   انتخاب نمایید و پنجره ظاهر شده راok   ، خطوط نمایید و به این ترتیب

 را به هم متصل می کند .

   

 : در منوی  پارامتر های تکنیکیhome  پارامترهایی ،

 .... وجود دارند . , lead,compensate,microjoint   ,nest,bridgeمانند
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 Sort: فرآیند مرتب کردن قطعات و ایجاد توالی برش است.  

 

 Nest:  موضوعات.مرتب سازی و قرار گیری تودرتوی 

 

 CNC:  هایی مانند گزینهشامل, Return origin , Bcs 100  شبیه سازی

(simulate) ...و 

 

  منویView :  ی مانندهایگزینه select, view ،language (وانسیپ  زبان )تغییر 

 دارند.در این منو قرار و.... 
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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

ً  . را جداگانه تغییر دهید  . ok و نهایتا

 

در  دما می خواهیشنکته: گاهی مشتری می خواهد یک طرح کلی از کار داشته باشد و  

 مثلاً  .دبدست آوری و ابعاد ورق را دکنی nestتا آن را  دیه باشحی اولیه داشترط وان سیپ

 ،و برداشتن قفل scaleو با فرمان  دانتخاب می کنیآن را و  دیک مستطیل آزاد می کشی

را  okو  دوارد می کنی input new sizeاندازه واقعی طول و عرض مستطیل را در 

 inputاما تنها یک عدد برای  ددایره هم به همین روش عمل می کنی. و برای دمی زنی

new size  می باشد دایره به معنای قطرکه کافی است . 
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  Transform  

 شامل فرمان های rotate, scale, align, translate(move), flip(mirror) ... و 

 ینه ای نمودن و چرخاندن موضوع می باشد .آ هم تراز کردن،به منظور انتقال، ،

 

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

می   100 مثلاً عدد دلخواه را ، در پایین صفحه و در گوشه سمت راست وجود داردکه 

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

 

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

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

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

 

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

 کپی نموده  یا انتقال داد.

 Align center   

  دد با این موضوع مواجه می شویکه زیا وانواشر در سیپ موضوعی مثل برای ترسیم . 

و  ددهیباندازه واقعی هر کدام را  scaleبا  و دو درونی را ترسیم کنی  ابتدا دایره بیرونی

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

را انتخاب  < center Align یا از نوار منو، گزینه transformاز نوار ابزار  ،و سپس

 دو حلقه، یک مرکز مشترک دارند. که دبینیمی  و دکنی
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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  معمولاً ، 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   درنامیده می شود

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

  نقطهpierce  ًنشان  طرحدر  ) دایره توپر سفید( یسفید رنگ علامت به صورت معمولا

  داده می شود .

 

 دردر موLead   داریم، ی همپارامتر مهم دیگر ودو گزینه 

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

lead in داستفاده می نمایی، pierce  بعد وارد کار می و برش انجام می شود و 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 قرار بگیرد تامسیر برش  و بیرون

 کاربرد ندارد(.
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   درlead in   خط و  لاً 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  none)  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 

none  قرار دهید . 

وجود دارد که با تیک دار کردن  lead out laser offنکته در برخی ورژن ها گزینه  

 .  ، خاموش می شود(lead out )  آن، لیزر هنگام خروج 
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  پاک کردنlead  :کشوی باز کردن  ← موضوع نتخاباclear ←   گزینه کلیک روی

clear lead  

 clear  kerf compensationو clear microjointگزینه  2 ، علاوه بر این گزینه 

 فرمان وجود دارد. 2نیز برای پاک کردن این 

  

 start point 

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

 . دارد و نیازی به گوشه ندارید

 1-انتخاب start point  خودش لید را ترسیم  ،زنیدبتیک  موضوع کهطه از روی هر نقو

 .) با توجه به لید قبلی تعیین شده، موقعیت قرارگیری لید را تغییر می دهد( می کند

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

 .موضوع زده و تیک دوم راروی موضوع بزنید
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 zero Ref  

 Reference  گوشه پایین  معمولاً .، استمحل شروع کار، جایی که هد قرار می گیرد ،

 و این معمولاً  .می گیرید frameو  را تعیین می کنید zero که عملاً  چپ جاییسمت 

 اپراتور دارد.تگاه و راحتی کار ودی دسبسته به ور

  

 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 سایز را از آنچهشموازی( به 

. 

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

میل خواهد بود و برای  20از  یا کمتر برش نهایی بیش ، ه شکل نرمال برش دهیدب ار

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

، بالا و یا .....  0.23و   0.18  ، 0.12و این  بسته به کار می تواند   کنید بزرگ تر

  پایین شود .

 Outer  یاinner اگرمثلاً ید. را تعیین نمای  outer تعیین میلی متر 5 ا 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  برش به سایزفرآیند، 

 

که، ن است به معنای ای  تیک دار نمودن این گزینهنکته :  

دهد وقطعه بیرونی را به بیرون  compensateقطعه داخلی را از داخل 

compensate  .دهد 

   دقیق کپی موازی را متوجه شویتا اندازه د دزنیبیکبار برش  : قطعه رانکته . 

  در برخی ورژن ها نیز گزینهclear compensation .در همین پنجره وجود دارد 
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   Outer  و Inner: 

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

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

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

 باشد. می

  

 Fillet 

 Fillet  گوشه های تیز را منحنی می نماید. 

 

 1 مثلاً  ،بازشده و مقدار انحنا را می خواهد، پنجره Fillet با کلیک روی آیکون  نکته : 

، انحنا ایجاد می د، هر گوشه از موضوع را تیک بزنیدمی کنی okو دمیلی متر می دهی

 د(.یتا از سوختگی گوشه ها جلوگیری نمای دنای کوچکی می دهیحگردد. ) البته گاهی ان
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 Micro joint  : 

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

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

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

برش طه را آن نق کلاً 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، 

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

   بشکند . هد سرامیکبرخورد سنگین باشد و در سرعت بالا ممکن است 

 بشکند . پایه هد ، یا  ممکن است برخورد آنقدر سنگین باشد که هد 

 Micro joint  کمک می کند تا قسمتی از کار باقی بماند و بسته به نوع کار با فشار دست

 شود.یا 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

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

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

 گردد .
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 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  مثلاً  .می خواهد میکرو جوینت راما تعداد وطول ش

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

 . یک میکرو جوینت دارید

  

  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  

 



 

30 
 

 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   

 

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

 . یک مختصات دارید

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

 .زنیدبرا  Okو  کنیدتعیین را  (Gap/over cut size)و  می خواهید باز بگذارید

 Gap  است.گزینه مناسبی برای ورق های نازک 

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

 .کندمی پرتی دارد و قطعه را ینیتروژن، نیتروژن فشار بالا

  ًمیل، آنقدر گرما بالا هست که  12یا  10 و برای ورق سنگین آهن مثلاGap  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  مثلاGap  میل مناسب است. 0.3به اندازه 
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 تر باز شده و برای بستن آن، گزینه میلی م 0.5تهای کار به اندازه نا دمی بینیseal  را

 .دمی زنی

 عمل می کند.  sealم مشابه ه overنکته :  

   Sort  

 Grid patternوی شبکه ای است گپیش فرض، ال 

 برای مثال می خواهید   . ه چه شکل و چه ترتیبی اجرا نماییدکمک می کند که کارها را ب

کلیه و .را فعال نمایید inside to outsideبنابراین باید گزینه  ، حلقه توخالی داشته باشید

اعمال   اتتغییرتا  کلیک کنید sortآیکون روی و  (ctrl+A)ترسیمات را انتخاب نموده 

چون اگر اول  و هنگام برش، اول حلقه درونی را برش بزند و بعد حلقه بیرونی.. گردد

 ید.امنمی تواند حلقه درونی را خالی ن کار می افتد و دیگر،حلقه بیرونی برش بخورد
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 کلیک کنید، روی  را بکشید یا  نوار پیشرفت

  .نمایش کنیدرا پیش اتکاری  قطعماشین توالیتوانید می

نیز می توانید   travel path(F8)نکته : با فعال بودن  

 ترتیب برش قطعات را مشاهده نمایید .

 

  صورت دستی یک سری کارها را  می توان به با این  دکمه ها

اگر ) در الویت قرار داد که لیزر اول آن کار را برش بزند و بعد برود سراغ کار بعدی

این چهار  رویرا انتخاب کنید و سپس  قطعاتمی خواهید ترتیب قطعات را تنظیم کنید، 

 دکمه کلیک کنید(

 First(move front)  :اول 

 last (move laset)   : آخر 

 Prior move  : مقدم 

  move next  :بعدی 
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و بعد وقتی تست برش  اید و تنظیمات را هم انجام دادیدنکته: گاهی موضوعاتی را چیده 

را  (دایره وسط مثلاً  )اضافه کردید وجه می شوید که موضوعاتی که بعداً تمی گیرید، م

 نمی شناسد تا برش بزند . اصلاً 

 

 نگه داشتن  دابتدا دایره ها را انتخاب کنی دبرای حل این موضوع، می توانی (shift  و

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

، برای دیدن مسیر برش،  کشویی را ،و اکنون اگر دکلیک کنی sortدر  move frontیا 

که این بار، ابتدا دایره ها تحت برش قرار می گیرند و بعد آن  دمی بینی ،دحرکت دهی

 موضوعات دیگر.

 

  آنها را اول از  دو می خواهی ددرون یک کار داری زیادی مشابه موضوعاتنکته : گاهی

 دو می بینی  می برید و به یک لایه د. موضوعات را انتخاب می کنیدهمه برش بزنی

  شده اند. انتخابیموضوعات همگی به رنگ لایه 
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  سپس کشوی آیکونselect  را باز کرده و از زیر گزینه ها، کشویselect layer   را

در حالت  12که لایه د . می بینیدکنیکلیک  12یه ها ، روی لایه و در لیست لا دکنی هم باز

 گیرد.خاب قرار مینتا
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  سپس رویmove first  یاmove front  درsort مسیر برش مشاهده  و در دکلیک کنی

می کنید شروع برش از دایره  می باشد  و به ترتیب ابتدا دایره ها را برش می زند نهایتا 

 سراغ مستطیل بیرون می رود .

  

  نکته :  کاهی در این ترتیب بندی ها اخلالی ایجاد می شود و شاید لازم باشد بعد از این

تا لایه  دریببیعنی لایه برش  ،و به لایه سبز دکنیکل موضوعات را انتخاب ترتیب بندی،  

 را برای برش بشناسد.

  

 تیک ) صفحه  چپ کلیک در فضای خالی ،نکته : گاهی هم شاید لازم باشد بعد ترتیب بندی

 تا فرمان قبل ) ترتیب بندی( را شناسایی نماید .( بزنید 
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  نکته : گاهی تعداد موضوعات مشابه در کار زیاد است و انتخاب موضوعات مشابه دشوار

 سپس کشوی آیکون  .ود کنیاست، بنابراین، یکی از این موضوعات مشابه را انتخاب 

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

 .دکنیدسته یا تعداد( را کلیک 

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

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 دمی بینی 

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

ً  موضوع را همه دایره ها به همین ویژگی  دو می بینی دنیرا می ز ok  کنترل نمود و نهایتا

 در آمدند.
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 nestیا  groupضوعات گروهی ) گروه بندی شده با مونکته : جهت ترتیب بندی برای  

را باز کرده و روش  sort in groupو ...( روی موضوع کلیک راست نموده و کشوی 

 ترتیب بندی دلخواه را انتخاب نمایید .

 

 Nest  

 .وارد کنید  openیا  importرا  ااز طریق ات طرح قطعنکته :  

 روی و  قطعه را انتخاب کنید  nest   نست مربوط به  کلیک کنید تا پنجره

) فاصله بین قطعات( ،  parts gapورق( ،    اندازه )  height , width تنظیم

plate margin ( حاشیهفاصله از )باز شود و تنظیمات لازم انجام شود و نهایتا  ورق

ok . 
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  در سمت چپ وجود خواهد داشت که در آن هر  نست ، یک لیستنست قطعات پس از

 .را فهرست می کند نست و نتایج  حطراصل 

موضوع را کپی نمایید و بعد  6موضوع مشابه دارید، ابتدا باید  6نکته : اگر برای مثال  

 نست را اجرا نمایید تا به بهترین نحو چیدمان را انجام دهد. 

 ورق پشتیبانی می کند . 20قطعه کار و  100نکته : سیپ وان از چیدن  

 

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

 سپس خطوط برش را لایه سبز و خطوط خم را لایه صورتی( و) مثلًا  مشخص نمایید

 .دموضوع یا موضوعات را در ورق بچینی
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 Array  

 

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

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

موضوعات بین  له: فاصArray layout ← Ok. (Intervalسطر و ستون در قسمت 

، offset : آکس(آکس تا فاصله. 

  

   :Full Fill   انتخاب موضوع، سپس کلیک رویfull fill  در کشویarray درون و

مشاهده می کنید  موضوع و بدهیدرا  ، فاصله بین قطعات و ...سایز ورقپنجره مربوطه 

 در کادر تعریف شده کپی سطری و ستونی می گردد .
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    Group  وungroup 

 و در منوی  دموضوع را انتخاب نمایی دبرای یکپارچه کردن ترسیم می توانیhome  روی

، کل دکه اگر روی یک نقطه از ترسیم تیک بزنی د.و می بیند کلیک کنی Groupآیکون 

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

 .کلیک نمایید De groupموضوع را انتخاب و روی 

 

 4ما از آن شیک موضوع واحد است، و  دکه می دانی دیر داریزی مانند طرح حگاهی طر 

طیل برش تدایره و ستاره و چند ضلعی از درون مس دمی خواهی، یعنی دمی خواهی  عدد 

دایره و ستاره و مستطیل را  د. می بینی ددهی nestداده شود، و اما اگر این موضوع را 

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

 د .ابتدا موضوع را گروه بندی کنید و سپس نست دهس

  

 

 



 

41 
 

  FlyCut 

) برش با گاز اکسیژن یا نیتروژن( کاربرد  نازکبرای ورق  اصولاً  Fly cuttingنکته :  

 اولیه  و بدون بلند شدن و فرود آمدن مدام هد،  خ کاریتواند بدون سورا یدارد چون م

 برش را انجام دهد .  

، یعنی به محض اینکه برش شودهد لیزر از روی کار بلند نمی  FlyCuttingدر حالت  

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

رفته 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

باید موضوع بیش از یک  FlyCut,coedge,bridgeال شدن فرمان نکته : برای فع 

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

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

 از قطعه کپی سطری و ستونی بگیرید . arrayو یا توسط  کپی بگیرید.

ً اما   وس درگ کنید می توانید 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  لاع متقاطع، اضبرش های مربع، مستطیل و می تواند (liner fly cut) 

و دهد. تفکیک نماید و با سرعت خیلی بالا این کار را انجام    yو  xرا در راستای 

را نیز می تواند با سرعت بالا   (circulat fly cut) به صورت دایره اشکال همچنین 

 برش دهد.
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 Liner FlyCuttin:  ،خاب تبا ان می توانید این نوع برش را روی مربع انجام دهید

مسیر برش ،  FlyCuttingنمودن پنجره  okموضوعات و سپس انتخاب فرمان،  و 

اگر فرمان اعمال نشد، می توانید  بصورت خط چین نشان داده می شود و yو  xمحور 

فاصله  Allowed spaceیا   valid distanceیا  max joint distanceدر قسمت 

 تا فرمان اعمال گردد. وارد نمودهبین موضوعات را 

  

 Circles FlyCutting:  

   

 Co-edge  
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 که در یک ضلع باهم  مشترک هستند و اگر در حالت معمول  مربع دارید 2ثال برای م

موجب خرابی کار می  و برش می خورد  مرتبه 2ضلع مشترک  ، دبرش را اجرا کنی

 نمایید و بدین ترتیب  okو پنجره باز شده را  درا اجرا کنی Coedgeاما اگر ، گردد 

 .دضلع وسط حذف شده و تنها یکبار برش در این ضلع مشترک داری

 

 Bridge  

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

 اعداد ،قسمت داخلی نوشته ها  دگاهی می خواهی .(... قسمت داخلی  یا O&D  ) در قطعه

 Dو O، قسمت داخلی داگر به صورت عادی برش بزنی دمی دانی ،برش خورده باقی بماند

، روی صفحه تیک بزنید موجود در نوار ابزار  textبا فرمان  ین ابتدامی افتد، بنابرا

  heightدر متن خود را تایپ نموده و ایجاد شده در بالای صفحه،  textو در کادر 

کلیک نمایید تا موضوع تبدیل  text to curveسپس روی  ارتفاع متن را وارد نموده ،

 .نماییدرا روی آن اعمال  bridgeفرمان بتوانید به حروف جدا از هم گردد تا 
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   منویhome ← آیکون bridge ←  قسمت داخلی تیک درO ←  سپس پدیدار شدن

 Effectiveدر قسمت از شده،  پنجره بدر ← Oدر قسمت بیرونی تیک ←خط چین

distance  در  پل مورد نظر را عرض طول موثر پل را وارد نمایید وBridge width 

  . ok← بدهید

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

 .تصویر زیر در نظر گرفت 

و بعد  داندازه قطعه، کمک بگیری حدودیتن هم برای دانس measureاز  دمی توانینکته:  

  .درا بدهی bridgeبا توجه به اندازه قطعه عدد لازم برای 

     

  Measure 

 ی دو نقطه  از موضوع که می خواهید طول آن را بدانیدبا انتخاب فرمان و تیک زدن رو، 

نقاطی ) y و x و موقعیت مختصات  (length ) اندازه موضوع در خط فرمان می توانید

 .را ببینید (بودید تیک زدهکه 

 

ابعاد  scaleنیز می توانید در پنجره  scaleنکته : با انتخاب موضوع و سپس فرمان  

 موضوع را مشاهده نمایید .
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 :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 .صتا چیدمان این ورق در  دکنیک کلی 1سپس روی ورق 

 روی  در کنترل پنل سپس simu چند لحظه ازو بعد  کلیک نمایید به معنای شبیه سازی

 نمایان می شود . یکه در پایین صفحه متن سبز رنگ دو می بینی دنیزب  stopروی

 

   processing length ،processing time ..... نشام می دهد که طول برش را و 

 .بر حسب میلی متر است  ،

 دکنی داشتیادرا  طول برش در این ورق. 

 

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

  میلی مترمی شود . 178.700  مثلاً  کهدزنیب عدد را با هم جمع 4حال این 

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

. 

  ً45ریال، نیتروژن از  25تا  8میل و گاز مصرفی هم اکسیژن ) اکسیژن از  6ورق  مثلا 

 (.1399قیمت تیر ماه  ..…ریال به بالا

 طول برش*ضخامت ورق*قیمت واحد به ریال 

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

 12.860.000 تومان = اجرت کار لیزر 1.286.000بارتیعریال یا به 
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 بر حسب وزن  قیمت کل: اجرت کار لیزر + قیمت ورق ) قیمت

 .ورق(

 

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

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

شود چون هزینه تر تمام می، که ارزانداز کمپرسور هوا استفاده کنی دنیتروژن می توانی

و سوخت  دنداری اما در عوض نیاز به خرید کپسول نیتروژن داولیه خرید دستگاه را داری

 رایگان می شود.

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

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

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

 باید در کارگاه باشد .

 بار 5فشار گاز اکسیژن، همیشه روی  

بار. اما گاهی می  10روی  معمولاً وات،  1500مثلا در دستگاه فشار گاز نیتروژن ،  

،  باشدسخت می هایکه جزء کار دمیل را برش بزنی 8میل یا  6یل ، م 5، استیل دخواهی

 .دبار تنظیم کنی 15پس فشار گاز نیتروژن را روی 

 

  منویCNC 
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   Go origin  یاReturn origin 

 محورها را تکی یا کلی  دمی توانیreset .کنید  

  می توانید بعد انجام ترسیمات روی آیکون  Return origin . و کلیک نمایید

و مشاهده می کنید هد حرکت کرده و خود را به نقطه صفر دستگاه می  دهید  okپیغام را 

 رساند .

 

  BCS100 
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 .شرایط خازنی هد را نشان می دهد  

 

  نکته : در نرم افزار دمو ، پنجرهBCS100  محتوایی ندارد. 

  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 اصطلاح لیزری ها شیب ورق یا موج ورق را. 

  منویCNC  و باز کردن کشوی مربوط بهBCS100  و کلیک رویcalibrate یا  و

ن هستید که ورق وجود دارد و می خواهید ئشدن پنجره  حاوی این مطلب که مطمظاهر 

ند لحظه چو بعد از  BCs100و بازشدن پنجره  yesکالیبره را انجام دهید؟ کلیک روی 

 دیندبرا ب Bcs100پنجره  دمنحنی ظاهر شده و اکنون می توانیدر پنجره آبی، نموداری 
سطح ورق را لمش کرده و سریعا که هد پایین می آید و د، می بینیداگر به هد توجه کنی.

 هم منحنی را نمایش می دهد . bcs100بالا می رود و مانیتور 

  اگر منحنی نمایش داده نشد، چند بارenter . را بزنید تا منحنی رسم گردد 
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  Edge seek  

 وقتی ورق ضخیم  .دپارامتر بسیار مناسب برای مواقعی که ورق ضخیم را برش می زنی

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 

 باشد و به  و هر زاویه ای  , . ورق در هر قسمت میزداستفاده نمایی فرمان  اما اگر از این

 مشکلی پیش نمی آید. ن قسمت میز عبور کند،آگونه ای که هد بتواند از 

 CypOne  لبه ورق  نقطه در حاشیه 2به کاربر اجازه می دهد تا با هدف قرار دادن ،

 .صفحه را به صورت دستی تعیین کند

  لیزر را در موقعیت هدرا انتخاب کنید، سپس  طرف ورقیک P1  قرار دهید و تنظیمات

در خود صفحه  )سپس از کلید جهتی  ،    ذخیره کنید save P1با  را 

find edge  )استفاده کنید و هد لیزر را به نقطه  نیز کلید جختی گنجانده شده استP2 

را بزنید و تنظیمات نقطه دوم هم ذخیره می شود    save P2ببرید و  

را محاسبه کرده و به طور خودکار به مختصات تبدیل  ورقنرم افزار زاویه قرارگیری .

 فریم خود را با کجی ورق متناسب کرده است.می بینید، بگیرید،  frameو اگر  .می شود
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را باز  edge seekکشوی  ، نیز find edgeحهت  جذف نقاط ذخیره شده  نکته :  

 را انتخاب نمایید. clear edge Rotationنمایید و گزینه  

 

 Layer  

  برای هر لایه می توان شرایط مختلفی  قطعات داد ورنگ های کنار صفحه را می توان به

 ......سرعت، قدرت ، نوع گاز متفاوت و  مثلاً در نظر گرفت، 

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

 را به موضوع نسبت داد.  مورد نظر، رنگ  layerابزار

  سپس با انتخاب گزینهlayer   در قسمت بالای نوار ابزارlayer  وارد تنظیمات

 و روی هر لایه ای کلیک نمایید می توانید تنظیمات خاص آن لایه را داشته باشید. لایه شد.

 



 

51 
 

 

 پارامترهای برش(cut): 
 Speed(cut speed) سرعت برش : 

 Lift height )قطعه بلند می شود، تا سراغ  و  زدهبرش را  قطعه ای هد :) بلند شدن هد

، کارهایی که ضخیم می نمایند تعیین ورقبا ضخامت  را معمولاً  lift height رود.ببعدی 

قطعه با نوک هد برخورد  ،مناسب داشته باشند که بعد از برش Lift height باید هستند،

 .متر(میلی  50یا  30مثلاً ) نکند

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

  Nozzle height ورقبا توجه به ضخامت )قطعه کار باید این فاصله را تنظیم نمایید.

 .(تنظیم گرددباید 

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

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

 داشت. بیشتری خواهید Nozzle heightو هرچه ورق ضخیم تر باشد 

، است میلی متر1پایین است، یعنی زیر Nozzle height نیتروژن اصولاً  با در برش 

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

 Gas type: .نوع گازی است که برای برش استفاده می گردد 

ً ، میلی متر  1.5 بیش از با ضخامت ورق آهن با کیفیت برای برش  گاز  ازباید  حتما

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

 سوختگی کار می گردد.در ضخامت های نازک موجب 

 Gas pressure  :گازتنظیم فشار  

 و اصلاً  ، زیرا در نیتروژن فشار بالا استاین گزینه تنها فشار اکسیژن را تعیین می کند 

 .قابل تنظیم نیستاز طریق شیر پروپرشنال 

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

زیرا  کنید تر، فشار گاز را کم باشدبیشترتر باشد، فشارهوا بیشترو هرچه ضخامت ورق 

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

  . می شود

نیز  مانومترگازتعینن شده در اما در برش با گاز نیتروژن، هرچه ورق ضخیم تر ، فشار  

 بیشتر می شود.

 peak current  ، Peak power  ( توان اوجو  جریاناوج  )برش : 

peak current می گذارند زیرا اگر آن را کم کنید 100روی  معمولاً  را ً از توان  ، مستقیما

 peak current، درصدی است که روی  Peak powerو گزینه کم می کند،  سورس لیزر

درصد از  90، این بگذارید درصد 90را روی  peak currentیعنی اگر .اعمال می شود

را روی  currentوات باشد،  1000 دستگاه توان سورس را نشان می دهد یعنی اگر سورس

)  Peak power یعنیوات شود  900، ، موجب می گردد که سورسددرصد بگذاری 90

 کند .وات را استفاده  900 اوج توان( 

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

 دایم روشن است.
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 Frequency pulse  :، به این معناست که در بازه و است هرتز  5000روی  حداکثر

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

 Focus pos . میزان فوکوس اشعه لیزرروی ورق : 

 Pierce time: و لیزر شلیک  وقتی هد در موقعیت قرار گرفت، چقدر مکث داشته باشد

 برای ورق های نازک.انجام گردد و بعد شروع به حرکت کند piercingکند تا عملیات 

در نظر گرفته   میلی ثانیه 300, 100,200عدی بین  معمولاً میلی متر، 3،  2تا حدودا 

 می شود.

 Laser off delay  : کردن لیزر برای اطمینان از اتمام کامل برشتاخیر در خاموش. 

 

 pierce: بخش  حرفه ای شوید piercingمیلی متر به بالا باید وارد فاز  3،  2از  نکته : 

 را بسته به ضخامت ورق  تنظیم نمایید.

 

  مرحله  3 ،وان در سیپpierce  اگردارید، که stage 3،ابتدا  را فعال نماییدstage 

 اتفاق می افتد.  3

 Direct  یعنی مستقیم و همان تنظیماتcut  . 

  اگرpierce  یا نفوذ نکند  ورقداخل کاملا بدرستی انجام نشود، موجب می شود لیزر،

   در هنگام شروع کار موجب گردد که ،باشد  اگر زیاد پلیسه ای که ایجاد می شود 
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Nozzle height مناسب، را از دست بدهید و طبیعتاً وقتی شروع کار خراب شود، نمی

 توان نتیجه درستی از برش کاری داشته باشید . 

 Pierce مرحله 3را در (stage) ورق  توانید انجام دهید، زیرا زمانی که می خواهیدمی 

چون مذاب توان شروع به برشکاری نمود، ضخیم را برش بدهید، طبیعتاً با توان بالا نمی

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

 ماند.می

  بنابراین وقتی می خواهید آهن یا کربن استیل را برش بزنید، سعی نمایید در مرحله اول

مرحله های بعدی توان را بالا ببرید،  stageتری کار را شروع کنید و در با توان پایین

 نی اول لیزر، به جان ورق نفوذ کند وبعد از آن، توان را بالا ببرید.یع

 ،وقتی توان را بالا می برید، فرکانس تاثیر مهمی   درمرحله دوم و سوم توان را بالا ببرید

 stageبا،  می توانید میل 8ورق ضخیم در این قضیه می گذارد.برای مثال : برای برش 

درصد شروع کنید . و  25-20درصد  و فرکانس  50حدوداً  pierce currentو   3

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

  تا  2همانطور که در پنجره مربوطه می بینیدpierce speed  دارید که می توانید به

 بدهید.  سرعت پی یرس )سوراخ کاری اولیه( یک stageهر 

 

 Pierce heightهد در چه فاصله ای، کار  : pierce  ًرا انجام دهد.طبیعتاpierce 

height ها را باید متفاوت در نظر بگیرید. طبق شکل زیرpierce  درstage3  با

 .میلی متر می رسد  5به   2stageمیلی متر شروع و در   15ارتفاع 

 

 Pierce Gas.که می تواند اکسیژن یا نیتروژن باشد : 

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

 این گاز پروپرشنال ندارید ، اما اگر روی اکسیژن بگذارید، می توان فشار را تغییر داد.
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 pierce current   وPeak power که معمولا در  :  توان سورس را تنظیم می کند

 تا در سوراخ کاری انفجار رخ ندهد.پی یرس این پارامترها را کم تعریف می کنند 

 

  ،در پی یرسduty cycle  وpulse freq تا سوراخ   درا نیز با اندازه کم تعریف کنی

کاری اولیه حالت انفجاری نداشته باشد و اشعه لیزر به آرامی در جان ورق نفوذ کند و پی 

 یرس صحیحی داشته باشد .

 

 Focus pos : . میزان فوکوس اشعه لیزرروی ورق 

 Pierce time وقتی هد در موقعیت قرار گرفت، چقدر مکث داشته باشد و لیزر شلیک :

 انجام گردد. piercingکند تا عملیات 

 

  کم یا زیاد کردن سرعتlead  

 

  نمودارpower  یاfrequency 

)تیک دار کردن این آیتم و نمایش نمودار(  frequency curveنکته : معمولاً نمودار  

 برای فلزهایی که در ایران مثل استیل،آلومینیوم و آهن استفاده می شوند، کاربرد ندارد . 

در گوشه ها که سرعت پایین می آید، بتوان  تااستفاده نمود،  powerنمودارمی توان از 

 پاور را هم کم کرد تا کار دچار سوختگی نگردد.

 ی با کلیک روedit    می توانید تغییرات را اعمال نمایید وok . 
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 Not cut   :.لایه های موجود در این لایه تحت برش قرار نمی گیرند 

 Not follow نگه داشتن هد لیزردر ارتفاع ثابت نسبت به سطح ورق حین برش :. 

 Gas on   :گاز در کل فرآیند ماشینکاری باز است. 

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

و وقتی سوراخ یا  دمیل داری 8ورق  )مثلاً بزند. و بعد دوباره برگرد و کار را برش 
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piercing و در حقیقت  کندکند، آنقدر گرما زیاد است که ورق را قرمز میرا ایجاد می

شته باشد، اما اگر این گزینه فعال باشد و اول تواند برش خوبی داشود و نمیورق داغ می

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

 .هدتوان ادامه درا می

    reduce lift: در global parameter  در قسمتfollow param    و آیتمUnlift 

when travel shorter than کمتر از  رسیدو پ نیفاصله ب ،، که اگر دیکنیم نییتع

 شدن برای برش بعدی، هنگام اتمام یک برش و جابجادستگاه ،  هدشده باشد، نییفاصله تع

 ی برود. بعد رسیسراغ پ تعیین شده،ن ارتفاع کم ابا هم

 

 De film :  برای محافظت از خط وخش افتادن ورق استیل، روی ورق، لایه محافظ یا

صفحه مربوط ، دروکشی قرار دارد که به آن فیلم می گویند، اگر این گزینه را تیک دار کنی

ایجاد می شود و با کلیک روی سربرگ آن، می توانید پارامترهای آن را تنظیم نمایید  تا 

فیلم  ، چسبد، بلکه ابتدا لیزرو به خود استیل نمی نشودهنگام برش، دیگر این روکش ذوب 

 برش می زند .و بعد، ورق استیل را  برش دادهرا 

 

  در سمت چپ پایین صفحه، قسمتuser Notes  می باشد که اپراتور اطلاعات تکملی

ضخامت ورق و ..... را می تواند یا ضخامت نازل،پارامتر تعریف شده مانن نوع نازل، 

 نماید .دداشت 
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دانید فشار گاز بالا تر، قطر نازل بیشتر، زیرا همانطور که مینکته : هرچه ورق ضخیم 

نازل مناسب، هوا را تنظیم با  باید ، موجب برش رشته رشته ) رنجه رنجه( می شود 

و برای ورق  1.5میل از نازل سایز  3نماید تا این مشکل رخ ندهد.)مثلاً برای ورق زیر 

 .(2از نازل سایز  میل 3بالای 

  و طلایی برای آنها  نقره اینازل ها جنس برنج دارند و برای راحتی تشخیص، از رنگ

 شود .استفاده می

   ها طلایی هستند.ای و تک لایهها نقرهدولایه 

  لایه  2های نازلو(double)  با راD  گاز اکسیژن و  برش با برایکه دهند نشان می

 شوند . ورق آهن استفاده می

   

  های تک لایهلناز (single)  با راS برای شکل هستند که  و مخروطی دهندنشان می 

 شود.استفاده می گاز نیتروژن برش با

 



 

59 
 

  توسط آیکونsave     می توانید پارامتر تنظیمی را با نام دلخواه در درایو

 کامپیوتر ذخیره نمایید.

 

  ازآیکون دیتوانمی باشید،ذخیره شده داشته اگر تنظیمات load     واستفاده کنید 

 پارامتر دخیره شده را بارگزاری کنید.

 

در پایین صفحه کلیک نمایید تا  okنکته : پس از اتمام تنظیمات، روی  

 پارامترها ذخیره شوند و برش بر مبنای این پارامترها انجام پذیرد.

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

، مگر چند مورد که توصیه نمی شود کاربر آنها را تغییر دهد  و و تنظیمات دستگاه است

 در صورت لزوم مجاز به تغییر آنها می باشید که  در زیر ذکر شده است.
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 defult  gas blow:  که برای puff 4تا  2که بین  است bar  است.مناسب 

 

 Gas  on delayقبل از اینکه برش کند، شروع می او برش زدن ر آمده : هد روی کار

مهم است زیرا لحظه ای که شیر فشار را باز شروع کند، چه مقدار گاز تخلیه کند،  ار

ست و خیلی یفشار پایدار ن، در آن لحظه آورد، می روی سطح کار و نازل راکند و گازمی

لحظه اول مذاب  در pierceشود می ، باعثافت کند و فشار پایدار شودتا فشار زیاد است.

 را ازسطح ورق برگرداند.

  مورد  3توانید این این شما میبنابرdelay  بگذارید و تست کنید . 500تا  300را بین 

 

 unit   : معمولا واحد زمان را باشد که میزمان ، سرعت و شتاب   برای تنظیم واحد

 تعریف می کنند . (m/min)، سرعت را متر بر دقیقه  (ms)میلی ثانیه 
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 Console 

 ، منطقه مستطیلی در سمت راست "Console" شود، و بیشتر عملیات مرتبط نامیده می

 .شودبا کنترل در اینجا انجام می

  کلید های کاربری درconsole کنترل دستگاه ریموت ا را  روی هستند که تعدادی از آنه

 .دارید

 

 نرم افزاری انتخاب سیستم مختصات 
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 Floating coordinate و workpiece coordinate  

 یک موقعیت ثابت را  ،مختصات قطعه کار :مختصات شناور و مختصات قطعه کار

در حالی که مختصات شناور یک . به عنوان نقطه صفر اتخاذ می کند  میز دستگاهروی 

) توصیه بر  .، اتخاذ می کند قرار داردلیزر  هدنقطه صفر متحرک را در جایی که 

 است (. Floating coordinateتفاده از مختصات  سا

  می توانید در نوار وضعیت پایین صفحه  با کلیک روی ،

 مختصات نرم افزاری یا مکانیکی را انتخاب کنید .

 

می توانید هد برش را در موقعیت مختصات   coordinate locatingبا انتخاب  

 .مشخص شده قرار دهید

 

 Floating coordinateنکته: توصیه می گردد که مختصات به جهت راحتی کار روی  

 ختصات تعریف شده تغییر داده نشود .مقرار داشته باشد و
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 manual control  کنترل دستی (( 

  

 محور  چهار جهت بالا، پایین، چپ، راست (X  وY) 

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

 برای ،  است سرعت جابجایی به صورت نرمال

  است . (میلی متر برثانیه)  1.2mm/sمثال

   اما با تیک زدن رویfast    می توانید این سرعت را بالا

و در قسمت پایین  زرد رنگ است معمولاً هم این کلید را دارید که  ریموتروی  ببرید.

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

 .سریع( حرکت نمایید )  fastتوانید با سرعت 

  step   :بط به این نوع حرکت تمی توانید تعیین کنید که پله های مر

وجود دارد که با  stepبه نام  یآب یک کلید fastزیر کلید  چه میزان باشند. در پنل نیز،

به صورت پله پله حرکت  می توانید زدن کلیدهای جهتی و ،نگه داشتن این کلید

  کنید .

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

و  برای تنظیم پرتو لیزر در نازل  این گزینه )زنیدبرا  ریموتدر laserزرد رنگ 

align دهد خروجی می، توانی که در آن لحظه  یدی توانم (کردن لیزر استفاده می شود

 را تعیین نمایید.
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 Mark : نمایید.را به عنوان نقطه صفر تنظیم  ای می توانید در میز دستگاه نقطه 

 :Go marker  هد می تواند به نقطهmark .شده باز گردد 

  برای نقاط مختلفmark   از لیست کشویی با مختصات و رنگ های متفاوتmarker 

آن موقعیت بفرستید را به هر رنگ  ،کردن Go markerو با   می توانید استفاده نمایید

. 

 نکته : ترجیخا سعی نمایید تنها یک نقطه را در صورت لزوم مارک نمایید. 

 

 shutter  وAiming : 

 روی هد سمت  آن خروجی که دراهی داری 3 یک باشد و فرض کنید کهمانند دریچه می

 2و شاتر در هر لحظه یکی از این  ،را داریدراهنما  قرمز  نورراست لیزر و سمت چپ 

، نقطه قرمز رنگی می زنیدرا  shutterو وقتی   را می تواند به هد متصل کند، مورد

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

 ً  shutterکه لیزر بتواند به هد برسد . اگر محددا بزنیدرا  shutterباید  استارت، حتما

شود اما آیند پایین و گاز باز میمحورها با همان سرعت می در حالت نور قرمز باشد،

 افتد چون لیزر به هد نرسیده .برشی اتفاق نمی

نکته : در برخی  دستگاه ها تنظیمات طوری انجام شده است که در هنگام برش، نور  

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

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

 ز راهنما فعال شده است.برای نور قرم  aimingبرش می باشد و گزینه 
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  laser  : 

  شوددن استفاده میاکلید زرد رنگی قرار دارد که جهت پالس د ،نیزدر صفحه کلید.  

  Follow 

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

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

  .گرددنچینی هد  آسیب نازل و یا شکستگی

  Blow  یاpuff 

  ی  ابر مات گاز است.یبرای باز کردن گاز و تنظموجود است، نیز کنترل ریموت در

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

  طبیعی برگردد.

  هنگام تست فشار گاز مخزن ، و اینکه مسیر خروج گاز بدون مشکل است، ارpuff 

 استفاده می شود .

  Gas : 

  با باز کردن کشویGas را انتخاب نمایید . اکسیژن یا نیتروژن توانید گازمی 

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

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

 که دو به شیر پروپرشنال فرمان دهیکاری نمایید و مانومتر باز نباشد، اگر شروع به برش

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

 کنترل دستگاه 

 

http://www.seeanco.com/manometer-82100/
http://www.seeanco.com/manometer-82100/
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 start : 

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

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

) فریم مربع یا مستطیل است  هد می آید و دور کار را نشان می دهد. ،دورگیری یعتی 

تا بتوانید ببینید که دقیقا  باشد باز shutterو در این حالت سعی کنید تا  بسته به نوع کار(

 کجای ورق برش خواهد خورد.

 

  pause : 

 توقف موقت پردازش.

  stop: 

 .. ه باشیدتوقف پردازش را داشتتوان  می  stop با کلیک روی 

  Simu: 

 Simulation  نقطه شروع تا پایان. کار ازبرای شبیه سازی 

 رود.می   cnc نوار ابزار به صورت خودکار روی  simuپس از زدن  
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 سازی تنظیم سرعت  پردازش شبیه 

  از منوی cnc   در قسمتsimulate    یا کم را سرعت توانمی –با زدن علامت + یا 

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

  

  Dry Run : 

 خروج گاز یا لیزری داشته بدون اینکه  با حرکت موتورها،و آیدمی هد روی قطعه  کار

 . کندباشید، برش را شبیه سازی می

 Loop  : 

 ی دارد. یدهد و سرعت بالاکار را به شکل تکرار نشان می 

  Back , Forward : 

   کار راstart   ر حین کار اگر دکنید وpause   ،را بزنید

و با زدن گزینه  گردند .فعال می forward و   backکنید که دو گزینه مشاهده می

back   و   forward ه تکه به عقب د تکمی بینید که ه

کنید می pauseبرش نخورده یا دچار مشکل شده ،  ،یا جلو می رود و اگر قسمتی از کار

گردد و بزنید و تکه تکه بر می    backکار را اصلاح می کنید و دوباره 

 کنید.  start یا Resume توانید دوباره  می

به کاربر این امکان را می دهد تا برش را از یک موقعیت مشخص در  سیپ وان  نکته :  

که می خواهید از آنجا  گرافیک هر قسمت از  مسیر مورد نظر شروع کند ، بر روی

را انتخاب  start from hereیا  locate hereکلیک راست کرده و  ،شروع شود
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روی می توانید  سپس .شود پردازش نمی ،قبل از موقعیت داده شده ،مسیر واقع شده .کنید

back   و   forward   برای تنظیم مکان و فاصله، کلیک

 نمایید.

می توانید گام حرکت به عقب و جلو را تعیین  back/forward disنکته : در کادر  

 نمایید.

 

  Pt Loc  وPt Cont 

 Pt LOC   و Pt CONT حالت عادی غیر فعال هستند اما وقتی برق قطع شود و  در

 شوند.گزینه فعال می 2وصل شود این 

  گزینه شود، دستگاه خاموش و دوباره روشن می وصل شود،و دوباره  قطعوقتی برق

کار  د،طع و وصل شق، که بعد از اینکه برق  ظاهر می شود  originسومی در پنجره 

  را برش بزند.

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

 د.نقبلی شروع به برش زدن کن
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تا زمانی که گرافیک را عوض نکنید و یا پردازش جدیدی را شروع نکنید، با کلیک بر  

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

 .قرار دهیداید ای که متوقف کردهآخرین مرحله

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 locگاهی بعد توقف کار، گزینه نکته :  

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

ذخیره  markerیا  set recored) اگر نقطه فریم گیری با  شروع فریم گیری آورده

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

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

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

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

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

 از لایه سبز شروع می کند.

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

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

 را آغاز نمایید.
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  گزینه های پردازش 

 
 Process ends,go to مانی که کار ز :  

 ز،ضربدر قرم مثلاً در این شکل موقعیتی قرار بگیرد.شود، هد در چه تمام می

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

 

 توانید این نقطه را تغییر دهید مثلاً می ی آنباز کردن کشوی مربوطه در جلو با و 

start point   که  نقطه شروع برش است و نقطه سفید رنگیorigin point   نقطه

و در این کنید  markنقطه ای روی میز دسگاه را یا می توانید  و صفر دستگاه است

را انتخاب نمایید تا بعد از اتمام برش، هد به این نقطه  mark 1کشو نیز برای مثال 

 برود.

 

  peocess selected only : 

  برش بزنیدبرای زمانی که چند موضوع دارید اما می خواهید تنها یک موضوع را ،

ً بنابر  .start این ابتدا این گزینه را فعال و بعد موضوع مورد نظر را انتخاب و نهایتا
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 soft limit protection : 

 Soft limit یچ 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  stopها نیاید و 

 د.کنمینرم    stop دستگاه را

 

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

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

 .را روی صفحه پیدا کنیدوسعت دستگاه و نسبی بین گرافیک پردازشی آینده 

 

 یا نقطه پایه  این ارتباط به محاسبه تطابق نشانگرهای نقطه برش dock point  روی

 .شودمربوط میدستگاه لیزر  هدصفحه نمایش و موقعیت 

 در تناقض باشد، یعنی  نما و گرافیکلیزر با مکان  هدموقعیت  به هر دلیلی ،  نکته : اگر 

لیزر با دستگاه مطابقت ندارد . و باید بررسی کنید که آیا موقعیت مبدا  هدموقعیت واقعی 

 .دستگاه درست است یا خیر

اصلاح  CNCمنوی  از Return Origin  در all axisزیر گزینه   و آنرا می توان با 

 نمود.
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 نبرکلید های میا  

 

 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 

 

 موفق باشید


