
 

 

 ايبراي اپراتورهاي حرفه  (CypCut)افزار سيپكاتراهنماي جامع و كاربردي نرم 

،  (طراحي صرفاً يك برنامه براي روشن و خاموش كردن ليزر نيست؛ بلكه يك پلتفرم كامل براي CypCut افزارنرم 

ها  افزار، بايد منوهاي اصلي و وظايف پنهان آن (كنترل ماشين) است. براي تسلط بر اين نرم  CNC (مسيردهي) و

 .را بشناسيم

 سازي نقشهورود و بهينه - (File / Home) منوي اصلي .١

 .اولين قدم، وارد كردن نقشه به شكلي است كه دستگاه دچار خطا نشود

 Import   :بهترين فرمت براي سيپكات وارد كردن DXF است. 

 ابزار Optimizeاين دكمه در تب : تجادوگر سيپكا يا Home   قرار دارد و قبل از هر كاري بايد زده

 .شود

o حذف خطوط روي هم افتاده :كاربرد (Double Lines)بستن درزهاي باز ، (Close Gaps)  و ،

اگر اين دكمه را نزنيد،   .(Smooth Curves) هاي نرمهاي شكسته به منحنيتبديل منحني

 .روديا پاشش مذاب به لنز به شدت بالا مي  (Head Collision) احتمال كله كردن هد

 Scale  و Size  :براي تغيير ابعاد قطعه. هميشه قبل از برش، ابعاد را با ابزار Measure   چك كنيد تا

 .افزار طراحي (مثل كورل يا اتوكد) اشتباه نشده باشددر نرم (Scale) مقياس

 هاي حياتي پاي دستگاهويرايش: Draw / Edit   منوي .٢

 .گاهي نيازي نيست براي يك تغيير كوچك فايل را به دفتر طراحي برگردانيد

 Lead-in / Lead-out   وقت نبايد دقيقاً روي خط اصلي  ليزر هيچ  "قانون طلايي : خط ورود و خروجيا

شود. با اين ابزار، نقطه شروع برش  سوزد و سوراخ ميكند، چون لبه كار مي  (Pierce) كاريقطعه سوراخ

ها) قرار  طي) يا داخل قطعه (براي سوراخ هاي محيمتر بيرون قطعه (براي برش دو ميلي-را يكي

 " .دهيممي

 Micro-Joint   ميكرو جوينت / پل زدن يا 

o متر) بين قطعه و اسكلت ورقميلي ٠.٥ايجاد يك اتصال ريز (مثلاً  :كاربرد. 



 

 

o در قطعات بلند يا كوچك، وقتي برش رو به اتمام است، قطعه ممكن است بلند شود و به   :اهميت

 .داردهد دستگاه برخورد كند. ميكروجوينت قطعه را تا آخر كار ثابت نگه مي 

 Kerf Compensation    جبران كرف يا 

o  ًمتري ميلي ١٠متر). اگر يك سوراخ دقيق ميلي  ٠.٢تا   ٠.١پرتو ليزر ضخامت دارد (معمولا

اعمال كنيد تا دستگاه سوراخ را كمي بزرگتر   (Inner) خواهيد، بايد كرف را به سمت داخلمي

 .ميل بماند ١٠ببرد و بعد از افتادن قطعه، دقيقاً 

 استراتژي مسيردهي و مديريت حرارت يا  Sort منوي  .٣

 .سازي خطوط، مرز بين يك برش سريع و يك برش پردردسر استمرتب

  Auto Sort كند. معمولاً حالتافزار بهترين مسير را انتخاب مي نرم  : سازي خودكارمرتب يا Shortest 

Path ترين مسير) براي كارهاي معمولي عالي است(كوتاه. 

 Grid Sort  وقتي روي يك ورق نازك آهني تعداد زيادي سوراخ    :ترفند تكنسين : ايسازي شبكهمرتب يا

 Grid دارد. با استفاده ازها را ببرد، ورق داغ شده و تاب برمي نزديك به هم داريد، اگر ليزر به ترتيب آن 

Sortبرد تا حرارت در كل ورق پخش  ها را به صورت پراكنده (يكي اينجا، يكي اونجا) مي ، دستگاه سوراخ

 .شود

 پارامترهاي برش  -قلب تپنده سيپكات يا Layer پنجره .٤

ترين بخش براي يك اپراتور است. هر رنگ در اين پنل،  قرار دارد كه مهم  Layer در سمت راست صفحه، پنل

 .دهنده يك سري تنظيمات خاص (توان، سرعت، گاز) استنشان

 تنظيمات اصلي برش يا  Cut الف) تب

 /Cut Speed شودبر اساس ضخامت ورق تنظيم مي :سرعت برش. 

 Cut Power/كيلووات)  ٢توان يك سورس  ٪٨٠درصدي از توان كل سورس (مثلاً  :(توان برش. 

 Duty Cycle/هاي تيزاست، اما براي گوشه ٪١٠٠هاي معمولي براي برش  :(چرخه كاري (Corners)   اين

 .ها ذوب نشوندآورند تا حرارت كمتري اعمال شود و گوشهعدد را پايين مي 



 

 

 Gas & Pressureبه همراه فشار آن بر حسب بار هوا  يا نيتروژن،اكسيژن انتخاب بين :نوع و فشار گاز 

(Bar). 

  Focus Position فوكوس مثبت (بالاي ورق) يا صفر :آهن ضخيم با اكسيژن:موقعيت فوكوس يا. 

o فوكوس منفي (داخل ورق) تا مذاب به پايين رانده شود :استيل با نيتروژن. 

 ي كاراستراتژي سوراخيا  Pierce ب) تب

 :ترهاي ضخيمكافي است. اما براي ورق  (Stage-1) ميل معمولاً يك مرحله ٣هاي زير براي ورق 

 2-Stage / 3-Stage Piercing:  دهد تا بدون انفجار  دستگاه در چند مرحله توان و فوكوس را تغيير مي

 .مذاب، ورق را سوراخ كند

 در ورق ضخيم، هميشه زمان مكث :ترفند (Extra PuƯ Time)  ثانيه ميلي ٥٠٠بعد از پيرسينگ را روي

 .بگذاريد تا گاز، مذاب داخل سوراخ را قبل از شروع حركت خنك كند

 كنترل فيزيكي دستگاه يا  CNC / Machineمنوي .٥

 .قرار دارد (DSP) سيماين منو در پايين صفحه سمت چپ يا روي ريموت كنترل بي 

  Frame قبل از زدن استارت، حتماً فريم بگيريد. هد ليزر يك مستطيل دور  :فريم گرفتن / كادرگيري يا

 .زندكند تا مطمئن شويد طرح از ورق بيرون نمي محيط كار طي مي 

 Dry Run دستگاه تمام مسير برش را با سرعت بالا و بدون روشن كردن ليزر و گاز طي   :حركت خشك يا

 .كند. براي چك كردن مسير در قطعات بسيار حساس عالي استمي

  Find Edge العاده در منويابزاري فوق  :پيدا كردن لبه يا CNC   ًنيازي نيست ورق را روي ميز كاملا

كند و زاويه چرخش ورق را به صورت اتوماتيك هاي ورق را سنس مي گونيا و صاف بگذاريد. دستگاه لبه

 .(Rotate) كندروي نقشه داخل سيپكات اعمال مي

 

  

  



 

 

 (Cheatsheet) يابي پارامترهاي سيپكاتجدول طلايي عيب 

 تنظيماتي كه بايد تغيير دهيد  ريشه مشكل در سيپكات  بينيدمشكلي كه در قطعه مي

 ها ذوب شده لبه برش سوخته / گوشه 
ها /  توان زياد در گوشه 

 سرعت پايين 

كاهش ) Power Curve تنظيم / Corner Technique فعال كردن 

 (توان در سرعت پايين

با انفجار همراه   (Pierce) كاريسوراخ 

 است 

فوكوس پيرس غلط /  

 توان اوليه بالا 

 بالا بردن ارتفاع نازل هنگام پيرس  / Stage Pierce-2 استفاده از

(Pierce Height) 

افتد و هد به آن  قطعه بعد از برش مي 

 كندگير مي 
 Draw در منوي Micro-Joint استفاده از ابزار  نبود اتصال 

 زمان برش به شدت طولاني است 
بالا رفتن مداوم هد /  

 مسير اشتباه 

 Global اي) در تنظيمات (پرش قورباغه  Frog Jump فعال كردن 

Parameters / زدن دكمه Auto Sort 

 پليسه در زير ورق (سخت و تيز) 
سرعت برش خيلي  

 بالاست / فوكوس بالاست 

 Focus تر كردن منفي  / Cut Speed  درصدي ١٠تا  ٥كاهش 

Position  در لايه برش 

 

   "گريفوت كوزه"نكته  ٣

 .(Save Material گزينه) را ذخيره كنيد Layer دهد تمام تنظيماتسيپكات اجازه مي  :گيري از پارامترهابكاپ .١

ميل با اكسيژن) يك فايل متريال بسازيد تا اپراتورهاي ديگر با يك كليك آن   ٣هميشه براي هر متريال (مثلاً آهن 

 .را لود كنند و خطا به صفر برسد

سازي وجود دارد. هميشه  اي براي شبيه ، دكمهDraw در پايين صفحه تب :(Simulate) سازي قبل از اجراشبيه .٢

 .قبل از كارهاي پيچيده آن را بزنيد تا ترتيب برش را به صورت انيميشن ببينيد

 توانيد برخي پارامترهاي پيشرفته در تنظيمات ادمينكار است، مياگر اپراتور تازه  :(Lock) قفل كردن حركت .٣

(Admin settings) سيپكات را پسورد بگذاريد تا به صورت تصادفي كاليبراسيون دستگاه را به هم نريزند. 

  


