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Bem-vindo

Obrigado por usar o sistema de controle de corte a laser CypCut!

O software de controle de corte a laser CypCut ¢é projetado para o processamento
de chapas planas e suporta a edigdo do processo de corte, o revestimento de pegas € o
controle do processo de usinagem. As principais fungdes incluem processamento grafico,
configuragdo de parametros, personaliza¢do do processo de corte, layout da peca,

planejamento e simulagdo do caminho da ferramenta e controle do processo de corte.

O CypCut s6 pode ser usado com caes criptografados e cartdes de controle.
Controle de processamento.

Ao executar em um computador sem um cao criptografado e um cartio de controle,
o CypCut entra no modo de demonstragdo. Os usudrios podem executar todas as fungdes,
exceto o controle real de processamento. Portanto, o usudrio pode instalar o CypCut em

um laptop para um projeto de pré-usinagem.

Por favor, note que este manual é apenas uma descri¢dao da operagdo do programa
principal do cypcut. Para outros programas instalados no CypCut, incluindo
ferramentas de configuragdo, consulte o manual relevante ou entre em contato conosco

diretamente.

Este documento ¢ baseado em CypCut 6.3.731. Devido a atualizagdo continua
das fung¢des do programa, o CypCut que vocé esta usando pode diferir das

instrugdes neste manual em alguns aspectos.

Se vocé tiver duvidas ou sugestdes sobre o uso de nossos produtos, entre em

contato conosco.
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Por favor, tenha cuidado com a configura¢dao do parametro!

varias protegdes, e os fabricantes e usuarios devem seguir

procedimentos seguros para evitar acidentes e ferimentos.

Xangai Ferris Electronic Technology Co., Ltd. ndo assume
quaisquer perdas e responsabilidades diretas, indiretas,
incidentais ou correspondentes decorrentes do uso indevido

deste manual ou deste produto.

O desempenho de trabalho e o desempenho de corte da maquina
-ferramenta estdo diretamente relacionados a materiais, lasers,

gases de corte, pressoes de gas e configuragdes de parametros.

A configuragdo inadequada de parametros e a operagao podem
reduzir o desempenho de corte e até mesmo causar danos as pecas

da maquina e ao corpo humano. O sistema CypCut ja oferece
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1.Inicio rapido

1.1 Recursos
HSuporte para IA, DXF, PLT, Gerber, formato de arquivo LXD e codigo G padrao
Produzido por Master Cam, Type3, ARTCUT, etc.

BA otimizagado de arquivos de suporte inclui: excluir duplicatas, ndo fechar conexdes

Dividir automaticamente, remover graficos minimos, distinguir entre
contornos internos e externos e definir a ordem de processamento. A fung¢do
acima pode ser
Personalizado ou executado manualmente.

BOferece suporte a recursos de edigdo de graficos, incluindo zoom, tradugéo, espelhamento,
Rotacionar, alinhar, copiar, combinar etc.

BChumbo de suporte, compensagéo de corte, micro-junta, ponte,
Corte interno/externo, vedagao, etc.

BDistinguir automaticamente os contornos internos e externos e, em seguida, determinar
Compensar a diregdo e verificar a chamada de detalhe.

BSuporta divisdo, mesclagem e suavizagdo de curvas; Converter texto em curvas; Pecas
Combinagao e explosao, etc.

B0 revestimento automatico produz bordas comuns e placas residuais.

B0 usuario pode preencher a placa com uma fun¢do de matriz.

HRecursos de classificagio flexiveis. E possivel agrupar desenhos para bloquear cortes
Ordem

BVisualize a ordem de corte.

BDefina rapidamente o caminho de corte voador.

BSuporte para varios métodos de perfuragdo, incluindo perfuragao segmentada, perfura¢do
incremental

Pierce, pré-Pierce, grupo pré-Pierce. O usuario também pode definir
parametros separados de perfuracdo e corte, incluindo poténcia do laser,
frequéncia, gas, pressdo, pico

Poténcia, atraso, altura de corte, etc.

BEdi¢3o de curva de frequéncia e poténcia em tempo real. Defina os pardmetros de inicio lento.
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B o poderoso recurso de biblioteca de materiais permite salvar todos os

parametros do processo para reutilizagdo do mesmo material.

B Memoéria do ponto de interrupg¢ao quando o processamento ¢

interrompido. E o usuério pode selecionar o local de recuperagdo antes ou

depois do ponto de interrupgdo. Suporta o processamento de desenhos

B seclecionados.

E possivel navegar para o local especificado e retomar o processamento

B com uma parada ou pausa.

Suporte para tubos redondos ¢ corte de chapas planas; Suporte para

B corte de linha de intersec3o.

Suporte para corte de altura fixa, a cabega do laser segue a placa

externa. 1

Com a poderosa capacidade de expansao de 30 PLCs, mais de 50
n o

processos programaveis.

Suporte para portas de entrada e saida programaveis, entrada de

alarme 2. Suporte para controle remoto do sistema por meio de

operadores sem fio e Ethernet. 3

1.2 Acessar, atualizar e instalar o software

Vocé pode entrar em contato com o fornecedor para obter o software ou
fazer o download diretamente no site da Friendess em www.. FSCUT. COM.

Antes de instalar, verifique se o sistema atende as seguintes configuragoes

Requisitos:
HSistemas operacionais Win7 e acima.

HCPU I3 ¢ acima.

BPelo menos 4 GB de memoria.

L Esse recurso requer um controlador BCS100.

Suporta uma variedade de métodos de borda de pesquisa de alta precisao.

2 Esse recurso requer profissionais treinados e certificados de senha fornecidos pelo fabricante.

3 Requisitos de hardware necessarios.
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B Um monitor VGA de mais de 15 polegadas é recomendado com uma

resolugdo de 1280 * 1024. Um monitor de cor verdadeira de 32 bits ¢

B recomendado.

B Pelo menos 2 interfaces USB.
Se o seu sistema operacional for baseado no Vista (incluindo Windows Vista,
Windows 7, Windows 8, Windows 2008Server), tente executar no
administrador

Para evitar possiveis erros.

Depois de verificar o ambiente de execugdo, voc€ pode instalar o software
diretamente. No sistema operacional baseado no Vista, vocé precisa executar como
administrador.

Para evitar modificar os arquivos do programa durante o processo de
instalacdo e garantir que todos os drivers estejam instalados corretamente,
desligue o software antivirus, como o 360 Security Guardian.

Nota: 360 Guardides de seguranga nao podem garantir que ndo haja virus no computador.
Se o computador ja estiver infectado por um virus e o guarda de seguranca 360 estiver
em execucao, o CypCut podera ser solicitado a ser um virus, o que pode fazer com que o

CypCut ndo funcione corretamente.

1.3 Inicializacao

1.3.1 Atalhos da area de trabalho

Apos a instalacdo, o icone aparecerd na area de trabalho. V Clique duas vezes

Pode executar o software de controle de corte a laser CypCut.

1.3.2 Interface do usuario
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Se vocé estiver usando uma placa de controle PCI BMC1204 ou BMC1205,

verifique se o cdo criptografado esta conectado a porta USB e funcionando corretamente.

Se o teste do cdo do software falhar, o software entrara no modo de demonstragao.

Se vocé estiver usando um cartiao de controle BMC16 ** e acima (como
BMC1604, BMC1605, cartaio BMC1805), o cao criptografado ja esta embutido no

cartdo de controle e ndo requer um cao separado.

1.3.2 Interface do usuario
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A area do meio preto é a prancheta e o quadro branco é a area de trabalho
da maquina. As malhas da prancheta e da régua s3o ajustadas quando a vista é
dimensionada.

De cima para baixo na tela inicial estdo a barra de titulo, a barra de menus e a barra
de ferramentas. Vocé pode encontrar as fungdes mais usadas na barra de ferramentas,
onde o grupo de botdes de fungdo-¢ exibido como um icone claro. A barra de menus
inclui o menu Arquivo e os outros cinco menus de ferramentas Inicio, Desenho, Ninho,
NC e Vista. Clicar no menu exibe as barras de ferramentas relevantes. No canto
superior esquerdo esta a Barra de acesso rapido, que cria, abre e salva arquivos.
Desfazer e refazer também.

A esquerda esta a "barra de ferramentas de desenho"; Recursos bésicos de desenho
sdo fornecidos aqui. Os primeiros cinco botdes sdao usados para alternar o modo de
desenho, incluindo sele¢do, edicdo de nod e edicdo de seqiiéncia, arrastar e dimensionar.
Os outros botdes abaixo correspondem ao desenho e clique para inserir um novo
desenho na prancheta. Existem trés atalhos de teclado na parte inferior, ou seja,
alinhando o centro, explodindo o grafico e adicionando concordancias.

A direita esta a barra de ferramentas técnica, que inclui um botio Camadas e

17 outras cores de camadas diferentes. Clicar no botdo "Camada" abrira a janela
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"Tecnologia de corte" e o usuario podera definir a maioria dos parametros relacionados

ao recorte de material na janela; 17
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Cada botao corresponde a uma camada e clicar em um botao especificard uma camada

para o grafico selecionado; Se vocé ndo selecionar um desenho, o botdo de cor da
camada sera usado como a camada padrao na proxima vez que vocé desenhar o desenho.
Especifique a primeira camada como um desenho que o controlador define como
"camada de fundo" em vez de usinagem. A tultima camada e a segunda camada sao
especiais e as duas camadas de graficos serdao cortadas pela ultima ou pela primeira vez.
A ultima camada ¢ normalmente usada como a segunda camada da camada de

marcacao.

Existem trés janelas de fita de texto rolantes na parte inferior. Todas as
informacdes relacionadas ao comando de desenho sdo exibidas na janela Desenho; A
janela Sistema exibe todas as informacdes do sistema, exceto o desenho, cada uma das
quais € impressa com uma linha do tempo e marcada com uma cor diferente para que o
usuario possa identificar informagdes como erros, alarmes ou notificagdes. Exibe todas
as informacdes de alerta vermelho na janela Alertas.

Na parte inferior esta a barra de status, que exibe mensagens de acordo com
diferentes agdes. A barra de status esquerda exibe informagoes graficas e a posi¢ao do
cursor, o estado de usinagem e a posigdo da cabeca do laser sdo exibidos a direita. A
direita esta o ajuste fino da posicao grafica e o tipo de placa de controle de exibigao.

Na area a direita da home page esta o'Painel de controle', onde o usuario executa
as operagdes de processamento mais comumente usadas. De cima para baixo, selecione
o sistema de coordenadas, o botdo de controle manual, o controle de usinagem, a

configuragao do processo e a contagem de producao.

.3.31 barra de ferramentas

A barra de ferramentas do CypCut ¢ exibida como um estilo de faixa de opgdes para os botdes
de funcao de parti¢do. De

A imagem a seguir ajudara vocé a entender:



o Sistema de controle de corte a laser Friendsess CypCut 11 /103

DS -dH -

Home WViaw
[% =] } i Lead Pos (hite *=Micro Joint = [ Releace
e iz Ref Inne Revarse = Filet

Select  View Leadd O -
- = i Dirop down button E_ Cut Seal = O Cooling Point -

Check Laad Linas

Basic Operation

E_

| Distinguish innef and outer mald




P WELEI Sistema de controle de corte a laser Friendsess CypCut n

As barras de ferramentas sdo divididas em cinco submenus: Home, Draw, Nest,
CNC e View. Clicar no titulo do submenu mudara para a pagina relevante; A pagina
Trabalho ¢ exibida durante o processamento e nao pode ser alterada para outra pagina
até que o processo pare.

Existem botoes de funcdo em diferentes areas em cada submenu; O primeiro
botdo em cada submenu é geralmente de tamanho grande e facil de operar; Clicar no
icone abre uma caixa de dialogo.

"~ O botdo "sob o recurso ¢ um menu suspenso que fornece mais opgdes
operacionais. Clicar no icone ¢ no menu suspenso abrira diferentes caixas de

dialogo e diferentes opgodes.

Se vocé € um usudrio do Office 2007, do Windows 7 ou de outros programas de
estilo da faixa de opgodes, talvez ja esteja familiarizado com esse arranjo. Mesmo que

voce seja o primeiro usuario, vocé vai gostar do estilo.

.3.41 Menu Arquivo

No canto superior esquerdo, o0 menu Arquivo contém opgdes relacionadas a
operagdo do arquivo, clique em

'Abra o menu:

Recent Documents
Wawe ()
D\Desktop \ 20130702001  baedd
DA Desktop\Jlifizt 00E bod
H\Desktop\ i #HE4E A2
P\Desktoph 201907 02001.nmp
J\Desktop\I{f002.nrp2

\Desktop\ {001 nrp2

B o =
= B~ |

TS

(Y]

Er\WeChat Fles\LUBDE150915...420190620001(1 ).nrp2

B @ F 1
BB E D
&
o
m m Qo 9

Hest(P) " 8 Es\WeChat Fles\LUg931 5091 SVFL. AUNT._Morrtz.nrp2
9 Do\Desktop\1122.dxf

Import(I) " A D:\Desktop\2019-6-20 CUBE 1.4-F1& dxf
B D:\Desktop' izl 09.nrp2

Report 3 C Di\Desktop\UNI_Mortz.nrp2

1.4'_ Usar option v
& Backup Params

o
?? Clagnoss ]
s s
S STatistics

r——r

@ About CypCut{A)... | |Bwet(x)
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A coluna a direita lista os arquivos abertos mais recentemente e vocé pode

encontrar rapidamente os arquivos necessarios na lista.

Clique em Salvar como para salvar o arquivo no formato Lxd ou Dxf.

Adicionar um arquivo de Arquivo-Importar ndo limpa o desenho atual. Se vocé
s precisa abrir um arquivo, basta clicar em Arquivo-Abrir.

O CypCut V712.6 e as versoes anteriores podem abrir os arquivos nrp e nrp2
gerados pelo software CypNest.

Com File-Report, os usuarios podem exportar relatérios de processamento,
relatorios aninhados e relatorios de status de execug@o da maquina.

O menu Parametros do usuario ¢ usado para definir parametros que correspondam
aos habitos do usuario; Com os Parametros de Backup no menu Arquivo, os usuarios
podem fazer backup de todas as configuragdes de pardmetro no arquivo compactado.
Monitore a interface do controlador BCS100 através do "monitor BCS100" no menu do
arquivo; A janela Diagnostics no menu Arquivo ¢ uma janela para monitorar e
solucionar problemas do programa.

Clique em Sobre no canto inferior direito do menu Arquivo para exibir as

informagdes da versao do software CypCut.

1.4 Fluxo de operacao

Importaca

Comec

Pré- Tecnolo Caminho Inspegdo pré-
eo
processa
mento

o tratament gia de da processa

. o corte ferramenta mento
Arquivo Planejame




i'VEL:I Sistema de controle de corte a laser Friendsess CypCut n

1.4.1 Arquivo de importagdo

s
— 7 Clique no botao no canto superior esquerdo e selecione o arquivo que deseja abrir.
Janela de visualizac¢do

Abrir a caixa de didlogo de arquivos ajudara vocé a localizar rapidamente os arquivos
necessarios.

WL ) F#E « O F - & Entites, 4.58 % 156.11 ] Preview
L B MEENE £ i
il % 18lavar | 57723 B:59 :
EEEEEE 15layer, ed 2015/7/23 B:5 p
i 222, Ind 2005/7/4 10:51
! < 2015771 1720
. J0015/7/2 k34
i | v i

2557 5
20157703 11:24 2
:. it 0T03akad SO015/%1T A% -
i 09188, Led 20155018 1142 L
k i ex copy.led 2005,/%,/17 218 L )
N % cobed 255017 1543 i
e 3023 copy.def 215/8/31 1335
Y
'“. W ke 3023 copylud 2r15/8/31 14:33
e F m 7 .
TS W) k=23 copy Ind b 113k S |
wHaEo ERfER T = A

LI Vocé também pode desenhar pecas no CypCut, clicar e usar as fungdes na barra de
ferramentas a esquerda.

1.4.2 Pré-tratamento

Ao importar um desenho, o CypCut exclui automaticamente o grafico minimo e as
linhas duplicadas, mescla as linhas nao fechadas, suaviza e classifica automaticamente.
Geralmente, ndo hé necessidade de outras operacdes para comegar a definir a quantidade
de corte. Se o processamento automatico nao atender aos seus requisitos, vocé podera
abrir o menu Arquivo-Pardmetros do usuério para definir as op¢des de funcionalidade
necessarias.

Em geral, o software acredita que todos os graficos a serem processados

devem ser linhas fechadas. Se vocé abrir um arquivo que contenha desenhos nao
fechados, o software podera solicitar mensagens e exibi-las em vermelho. Este recurso

pode estar desativado.
. . ~ ~ . 1] [&;
Para visualizar desenhos que nao estdo fechados na prancheta, clique em e em Fo

O botao Exibir destaca graficos ndo fechados no menu Inicio. Também ¢ possivel
selecionar um desenho nao fechado clicando em Selecionar e selecionando Selecionar

curva nao fechada.
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Se voce precisar dividir o desenho manualmente, clique em Arrastar e soltar em

. . 2 ki
Otimizar. Spit

No menu inferior, clique no desenho que deseja dividir. Para mesclar desenhos, selecione
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Combine near

O desenho a ser mesclado e clique em Colocar em Otimizar

Menu inferior.

1.4.3 Tecnologia de corte
Vocé pode usar
Barra de menu da familia, incluindo a definicdo de chamadas de detalhe e compensagdo. Grande

'| 2x¥ | ead Seal

. (:.,J:')

- X Over
lead § .
ke

Botao para definir a chamada de detalhe e para definir M-tm

N . ~ ~ . ks e
Parametros de corte excessivo, folga ou vedagdo. Botdes para definir = Compensate

~ 5 %= Micro Joint ~ - ,
Compensagao Botéo Usado para definir ndo sera

Processado no objeto. Botao t} Reverse ~ processamento reverso

A orientacio do objeto individual selecionado. [ Cooing Foint * O bhotdo é para definir

o
o ponto de arrefecimento. SR Clique no botdo e, em seguida, aponte para o

desenho para

O recorte comeca a definir um ponto inicial a vontade. Se vocé apontar para fora do
grafico, uma chamada de detalhe sera definida para apontar para o grafico.

Vocé pode pressionar Ctrl+A para selecionar todos os graficos, clicar nos
parametros de configuracdao "Boot" e o programa definira automaticamente a linha de
inicializag@o. Clique no menu suspenso "Chamada de detalhe" para selecionar
"Verificar", o programa verificard se a chamada de detalhe cruza ou esta na diregao

errada com o desenho e otimiza os resultados.

Jade QJ

Clique no botao na barra de ferramentas a direita para definir a quantidade detalhada de

corte. De

A caixa de didlogo Configuragdes de parametros de camada contém quase tudo com
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Desempenho de corte.
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.4.41 Planejamento do caminho de corte

Define a ordem de corte do desenho, conforme necessario. Clique na home page ou

no ninho 0

A coluna define automaticamente a ordem de corte de todos os desenhos. Abra o
menu suspenso para selecionar o modo de classificacdo e identificar os contornos

internos e externos do desenho da peca.

. . b
Vocé também pode optar por classificar manualmente clicando em

Barra de ferramentas esquerda e, a seguir, clique na ordem de configuragao do desenho.
Clique em um desenho e clique em

A ordem de corte dos dois desenhos ¢ definida a seguir.

Selecione o grafico classificado (defina a ordem) e clique em L]
O menu Home define um grupo. A ordem dos graficos dentro do grupo sera fixa. O
grupo sera definido como um objeto inteiro.

Clique com o botao direito do mouse em um grupo e selecione Classificar

Grupos para alterar a ordem dos graficos no grupo.

.51.4 Inspecao de pré-processamento

O usudrio pode verificar o caminho da ferramenta antes de iniciar a usinagem.
Clique no botao Alinhar para alinhar o grafico; Arraste a barra de progresso para

exibir rapidamente a sequéncia grafica; Clique em

Os botdes de visualizacio interativa podem verificar a ordem um por um.
Align button

P

Oléiélﬁ-x_'—g@

Sort

Progress bar

1L

Di| Clique no botao no painel do console e o programa simulara o

caminho de usinagem e a maquina nao sera executada. O usuario pode estar em um filho

CNC

Menu
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1.4.6 Iniciar processamento

Por favor, note que requer um cartao de controle compativel e um cao
criptografado para realmente alcangar o processamento.

Antes de comecar a trabalhar, vocé deve corresponder ao grafico e a posigao do leito da
maquina.

|Pre—mw-|Clique no botdo a esquerda do painel de controle para exibir
Graficos na cama da maquina. Esta posicao ¢ calculada a partir da posi¢do da marca de

referéncia na tela e da posi¢ao da cabeca do laser na maquina. Em

Na tela, clique em "Visualizar" e a tag "Referéncia" sera movida para a posi¢ao da cabega do laser.
0 1000

Se a cruz vermelha ndo corresponder a posi¢ao real da cabega do laser, verifique a
origem mecanica e corrija a origem com CNC-Return. Se vocé clicar em Visualizar,
alguns ou todos os graficos estardo fora do quadro branco, o que significa que a
maquina excedera

Escopo de viagem.

1
-i—Ref| .. , . . s
: Clique no menu Inicio para alterar a localiza¢ao de referéncia do desenho.

Por exemplo, se a cabega do laser estiver localizada na parte inferior esquerda do desenho, defina a
referéncia para a esquerda

Na parte inferior.

. . .. . . , Frame
Depois de verificar a posi¢do, clique no painel de controle e a cabega do laser sera

Mover ao longo do retangulo do desenho para verificar a 4rea de usinagem
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. . D Dry Cut n , . .
Esta certo na cama da maquina. oce também pode clicar para simular o

todo.
Caminho de processamento do leito da maquina sem inspec¢ao de laser/gas

Processo.

P S@rt* . . .
— — Clique em Iniciar Processamento, clique em Pausar Processo e, em

seguida, vocé Il Pause |

Controlar manualmente a cabega do laser para cima e para baixo, abrir e fechar lasers e
gas; Pausa

| 4h Back || # Forward |

O estado pode ser clicado para avancar ou retroceder ao

longo do caminho do desenho. @Clique em Restaurar Processo.

€ stop

Clique em Finalizar Processamento. A cabega do laser retornara antes-

Defina a localizagdo. Se vocé nao alterar o desenho ou iniciar um novo processo, clique
em

Il PELOC Iposicione a localizagdo da fratura no final da ltima usinagem e clique em

I» PLCONT C . x
omece com um ponto de interrupgao.
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2.Edicao grafica

.12 exibicao grafica
A barra'Exibir' no menu'Paginas' oferece uma variedade de opcdes para exibicao grafica.

Clique no botao Opg¢des, que entrara em vigor imediatamente e vocé podera ver as
alteragdes de exibicdo na tela. Indicado pelo botdao de opcao exibido em amarelo

A opgao esta ativada. Se o botdo de opcao ndo for amarelo, o recurso nao estara ativado.

B po, exemplo, quando ativado, o desenho exibe um caminho de corte com um

simbolo de seta que desaparece quando o simbolo de seta ¢ desativado.

Quando Mostrar Micons esta ativado, voc€ pode ver a marca branca onde o

microconector ¢ adicionado:

Quan Vo Cliqu CEnter O desenho é exibido no centro do branco
do? c€ eem

Quadro

Clicar no botdo no canto inferior direito abre uma caixa de opcdes para fornecer

detalhes

Defina as opg¢des que permitem ativar ou desativar a absor¢do de graficos, réguas, etc.
Rolar o mouse sobre a tela aumenta o zoom na vista. Clicar em F3 centraliza

todos os graficos na tela e clicar em F4 centraliza o quadro da maquina na tela.

Clique com o botao direito do mouse para solicitar a caixa de opgdes e selecione

Zoom para executar

A operagdo acima.
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2.2 Opc¢oes

O CypCut fornece varias maneiras de selecionar um desenho. A operagdo bésica ¢
"clique" e clique no grafico para seleciona-lo. Outra operagdo comum ¢ 'quadro’, e
arrastar o cursor na tela cria uma caixa de quadro. O Framework tem dois modos: manter
pressionado da esquerda para a direita cria uma caixa azul que € selecionada somente
quando toda a parte ¢ encaixotada na caixa. Uma caixa verde ¢ criada da direita para a
esquerda e todo o grafico ¢ selecionado, desde que uma parte do grafico seja emoldurada
na caixa.

Os efeitos de "estrutura" dos dois modos mostrados abaixo. A imagem a esquerda
¢ tirada da esquerda para a direita e 0'BC' sera selecionado; A imagem a direita ¢ uma

estrutura de efeitos da direita para a direita

Esquerda, '"ABCD' ¢ tudo selecionado. Ambos os modos oferecem a flexibilidade de
selecionar desenhos.

Ao pressionar Shift ao selecionar um desenho, ¢ possivel selecionar ou
cancelar a selecdo de um desenho sem alterar a sele¢do de outros desenhos.
Clicar em Selecionar abre um menu suspenso que oferece mais opgdes:
BAc¢des Basicas: Selecionar Tudo (Ctrl+A), Inverter, Copiar (Ctrl+C), Colar
(Ctrl+V), recorte (Ctrl+X), desmarque, copie com um ponto base.
BAcdo grafica: selecione um desenho nio fechado e selecione um desenho similar.

Selecione um perfil interno/externo e selecione um desenho menor que o
tamanho especificado.

BOperagoes de camada: selecione uma camada (para selecionar todos os desenhos
em uma camada)

E bloqueie o plano de fundo.
BDesativar arrastar e copiar desativa pressionar Ctrl e arrastar
Para copiar um desenho. Isso impede que a posi¢do do desenho aninhado

seja deslocada.
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Selecionar graficos semelhantes seleciona todos os desenhos da mesma forma.
Por exemplo, selecione um circulo com um raio de 5 mm e clique nesta opgao para

selecionar todos os circulos com um raio de 5 mm.
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.32 transformacao geométrica

A "transformagdo geométrica" sob a home page fornece uma riqueza

Transforme a geometria, incluindo espelhamento, rotacdo, alinhamen |...” f“

| Scale i Transform

Espere um minuto.

. ~ 100rmm
2.3.1 Modifica¢do de tamanho
200mm
O CypCut oferece 7 opg¢des no menu suspenso Escala 0.5 Times
Para alterar rapidamente o tamanho do desenho, faga o seguinte. A d 2 Times
4 Times
Por exemplo, '100 mm' aumenta a largura do desenho para -
imes
Uma escala de 100 mm, "2 vezes' aumentard o tamanho do grafico en 10 Times
A e . . i1l Scale
Se vocé quiser inserir um tamanho exato, clique em Zoom. i

O botao solicitara a caixa de didlogo abaixo. Digite um novo tamanho e clique em OK para concluir

Modificag¢do de cota.

Modify Size
This function is used to modify the size of graphics.

Current size: 1460, 18 2me
Input New Sze:  EENEETS » B 1307.467m v
Common Used Size! Please select vl
Scale Center
@ Top-left Top Top-Right
Left Center Right
Bottom-Left Bottom Bottom-Right

—f#—Se o icone de bloqueio estiver nesse estado, as escalas de comprimento e
largura serdo acopladas e, se desejar alterar o comprimento e a largura separadamente,

clique no icone turn to state. —f#—£F
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Zoom Center especifica a localizagdo entre o novo desenho e o desenho original.
Por exemplo, "top left" representa um novo gréafico de escala no canto superior
esquerdo da imagem original.

Nota: A chamada de detalhe e a compensagao de costura, etc., ndo sdo alteradas

conforme o tamanho ¢ alterado.

2.3.2 Transformag¢ao dinamica
O CypCut fornece trés modos de transformagao dindmica, incluindo
dimensionamento dindmico, rotagdo e espelhamento. Primeiro, selecione o grafico e
clique no botao Converter ¢ siga as dicas de ac¢do na parte inferior da tela.
Por exemplo, para girar um retangulo 45 © em uma linha de base no canto
inferior esquerdo, faga o seguinte:
1) Selecione o desenho.
2) Clique no menu suspenso Converter para selecionar Rotacionar, na janela inferior
Dica'Por favor, especifique um ponto base:
3) Mova o cursor para o canto direito e o cursor € absorvido para o canto retangular

Automatico:

4) Clique no canto ¢ a janela inferior solicitara "Por favor, especifique o ponto
inicial"

Ou angulo de rotacao:
5) Digite 45 e clique em Enter para concluir a operagao.

Se vocé deseja girar o retangulo e alinha-lo com outro desenho, o primeiro passo ¢

0 mesmo que o0 acima e siga as etapas abaixo:
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6) Clicar no canto direito do retdngulo cria uma linha de base.

7) Prompt da janela inferior "Especifique o ponto final da rotagao"

Mova o grafico do cursor para girar e clique no mouse na posi¢ao de destino. Como

Como mostrado abaixo:

A operagao de espelhamento dindmico ¢ a mesma que a rotagao.

2.3.3 Tradugdo e reproducao
E possivel traduzir rapidamente os botdes de desenho ¢ orientagdo. Primeiro clique

| Fine 2 " O botdo ativa esse recurso na parte inferior direita da tela

||Fine | Move Dis 10 .Ative o botdo e voc€ pode inserir o ajuste fino

Parametros. Selecione um grafico e clique no botdo de diregdo, que se movera nessa
direcdo e na distancia de ajuste fino. Esta funcdo ¢ usada para remover temporariamente
o desenho e mover o grafico de volta a sua posi¢do original com precisdo. Pressionar o
botao Ctrl e as teclas de seta ao mesmo tempo copia o desenho. Por exemplo, pressionar

o botdo Ctrl+right> copia o desenho selecionado a 100 mm a direita do desenho original.

2.4 COOLQ! UG4G guq bgLgG4GL 1lubn4

Em alguns casos, ¢ necessario desenhar um desenho em coordenadas precisas.
Em CypCaut, € possivel inserir as coordenadas diretamente. O formato de entrada ¢ <X
coordenada > < virgula > <y coordenada>. Por exemplo, as coordenadas inseridas em

CypCut (100, 100) sao "100, 100". Insira as coordenadas e os parametros em azul.
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A maioria das operagdes de desenho permite que o mouse clique na posicao e na
entrada de coordenadas. As etapas a seguir demonstram como desenhar um retangulo
arredondado com 300 mm de comprimento, 200 de largura e um raio de concordancia

de 25 mm.

= (1) Clique no botao da barra de ferramentas a esquerda e no prompt da janela

inferior
'Especifique o ponto inicial'.
2) Insira "0,0", pressione enter e solicite" Especifique a intersecao".
3) Insira "300, 200" e pressione Enter, solicitando "Especifique um raio".

4) Insira 50 para pressionar ENTER. Todas as operagdes estao concluidas. Como
mostrado abaixo.

Pleaze szpecify cross point:

¥Cancel*

Command: Delete

Command: New Rectangle

please specify start point: (369,872, 1089, 8971)
Please specify cross point: (943. 3059, -T2.0406)
Completed

.52 Adsorc¢iao automatica
A operacdo de desenho ativa a absor¢ao automatica, incluindo a absor¢ao

s-chave gréficos, absor¢do de limites graficos, etc.
W User option = _
[] Aate attach keypoints

. ) File
Vocé pode desativar a absor¢ao automatica no menu- —

, desmarcando na pagina Desenho Opgoes.

Também ¢€ possivel definir a precisdo de absor¢ao nesta caixa de dialogo.

2.6 Desenho grafico

O CypCut fornece recursos de desenho grafico. As barras de ferramentas a
esquerda sdo: pontos isolados, linhas, poligonos, circulos, arcos, retangulos, poligonos,
texto, pegas padrao. Os cinco primeiros recursos sao recursos de desenho padrao

semelhantes ao CAD.
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2.6.1 Graficos padrao

Desenhar pontos isolados, linhas, poligonos, circulos e retangulos ¢ facil de
operar e os detalhes ndo sdo colocados aqui. Ha duas opgdes no menu suspenso
Desenhar um circulo: Substituir um circulo por um ponto e Substituir por um circulo.
Essa fungdo pode substituir o circulo como um ponto isolado ou substituir o grafico
como um circulo.

O menu suspenso Poligono tem retdngulos arredondados, poligonos ¢ estrelas. Para
desenhar um retangulo arredondado, primeiro desenhe o retangulo, especifique o raio do
arredondamento ou insira o raio do arredondamento diretamente na janela inferior; Para
desenhar um poligono ou estrela, vocé deve especificar o nimero de arestas (de 3 a 100);

O numero de arestas da estrela € o nimero de cantos de pontos. Além disso, no menu de

desenho, em

L]

Rectangle
i Com a opgao de forma surround, desenhar surround é semelhante

Retangulo e, em seguida, adicione um semicirculo em ambas as extremidades do retangulo.

2.6.2 Entrada de texto

r s . . . t
Em CypCaut, ¢ possivel inserir texto e converter texto em curvas. Clique para entrar T Text

Insira o texto na barra de ferramentas esquerda e aponte para a tela.

A selegao de texto na barra de ferramentas superior tera uma coluna Texto que pode ser

modificada pelo usuario

Texto, tipo e tamanho, etc., como segue:

File Home Draw Mest CHC View _- Text
Height 10mm
Width 1009

Font Tahoma Angle 0°

Text Insert Text

T

Text To
Curve

4k 4F 4

Text

I anmanm

Observe que a funcionalidade acima ndo estard disponivel depois que o texto for

transferido para uma curva. Depois de concluir todos os desenhos e configuragdes do

texto, transfira o texto para a curva na ultima operagao.
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.32.6 Pecgas padrao

Existe uma biblioteca de contetido padrao no Cypcut.  Clique no botdo na barra
de ferramentas a esquerda

Pode desenhar pegas comuns. Selecione a forma da peca e defina os parametros. Como

Como mostrado abaixo:

Draw Standard Part

Select Standard Part Type

O ® © o

Prisis

Ring Circle with Screw Flangs Gemeral Trisngls

B B 1 O

Bectangle with  Rectangle Flanpe Sectangle Flange Rectanghe of
Sorew Hole with Crole Hole  with Rectangle, ., Crorner Cipery

— m [} i =

Cancel

.72 Métricas
O CypCut fornece uma ferramenta para medir a distancia entre dois pontos.
|rr.1|| |
Measure Clique no botdo e selecione um ponto na prancheta e clique em outro ponto

O ponto, a janela inferior exibe as informagdes de localizagao entre os dois pontos.

Command: Measure Length

please specify start point: (369,872, -T2.0406)

Please specify measure end point: (943, 3059, -72.0406)
Length:5T3.4339, X Direction:573.4339, ¥ Direction: 0. 0000

.82 Otimizacao grafica

O CypCut otimiza automaticamente o arquivo. No menu suspenso HomeOptimize,

vocé pode selecionar manualmente as opgoes de otimizagao.
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Optimize Layer

R Duplication

Rn—'j.'" 2L 3

Combine near
Chop

Plate Separste

Selecione o desenho, clique em Opgdes e siga as instrugdes para concluir a operagao.

2.8.1 suave

Selecione as linhas de poligono que vocé deseja otimizar e clique no botdo na caixa de didlogo

7 Smooth

O usuario sera solicitado a inserir uma precisao suave e clicar na tecla Enter entrara em vigor.

O resultado suave mostrado abaixo. A precisdo de entrada deste resultado ¢ alta, o
que € conveniente para observar o efeito de suavizagao. E possivel definir a precisdao de

suavizacdo conforme necessario.

2.8.2 Dividir

A funcao de divisao € quebrar o grafico da curva fechada e dividi-lo em um tnico

P c

O desenho utilizado para edigdo. 5P Clique na posigdo dividida. A fungdo de divisdo sera

Ative até pressionar ESC para desativar o recurso ou alternar para outros comandos.
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2.8.3 Remover trivial

As vezes, os graficos importados podem conter graficos visualmente indetectaveis,
resultando em uma posi¢ao anormal durante o processamento. Os usuarios podem usar
esse recurso para remover esses graficos minimos definindo um intervalo de dimensoes

para definir graficos minimos. Graficos menores que a faixa de tamanho sdo removidos.

2.8.4 Eliminar a duplicacao

Esta funcdo remove linhas sobrepostas em um perfil fechado.

2.8.5 Combinagdes proximas
Os desenhos gerados pelo AutoCAD podem ser perfis visualmente fechados, mas nao
Fatos E possivel usar esse recurso para combinar contornos nio fechados.

Combine near  Selecione um perfil ndo fechado e clique em para inserir a precisio da

combinacao.

Observe que pode haver linhas extras no final geométrico, dividindo e

removendo linhas extras e, em seguida, mesclando os contornos.

2.8.6 Selo

Esta funcdo adiciona um fio de corte no furo da peca para evitar colisdes de topo.

O fio de corte branco ¢ diferente do desenho da peca.
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Cut up

This function s used to cut up the part

Shyle
a rhappeed ne gan she

chapped e couril sEy

< | Diinguish irner and auler frsl | i

2.8.7 Divisoria
Divida o grafico em vérias partes para acomodar a area de trabalho da maquina.

Desenhos de particdo decorados com quadros vermelhos precisam ser salvos separadamente.

2.9 vistas

E possivel dimensionar, editar, ajustar a posi¢do e a ordem do desenho. A
entrada da funcdo esta na parte superior da barra de ferramentas a esquerda. De |

cima para baixo, ha sele¢do, edicao de nd, classificacdo manual, visualizagao de pan

€ zoom.

2.9.1 Edicao de nd

O CypCut fornece recursos de edigdo de n6 para o desenho de ajuste fino. Selecionar um
desenho

Em seguida, clique no né onde vocé pode ver o desenho. Arraste o n6 para ajustar o

desenho. Clicar novamente desativara o recurso.
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Os nos azul e amarelo sdo editaveis.
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3.Tecnologia grafica e ferramentas

Este capitulo descreve os recursos relacionados a tecnologia de corte. O usudrio
precisa definir de acordo com os materiais, lasers, gases € outros parametros diretamente
relacionados ao processo de corte. Todos os parametros devem ser tratados como valores
de referéncia, ndo como valores de orientacao.

Aviso! Parametros inadequados ou incorretos podem resultar em baixo

desempenho de corte e até mesmo danos a maquina.

.13 chamadas de detalhe

3.1.1 Distinguir contornos internos e externos
O CypCut distingue automaticamente perfis internos e externos ao importar

Arquivos externos, como DXF. Quando vocé edita um desenho, os contornos interno e externo sao
invertidos. Se

Vocé precisa distinguir entre contornos internos e externos e clicar novamente para selecionar na

S

Sort

caixa suspensa

Menu Distinguir contornos internos e externos ao classificar ou clique em Distinguir
contornos internos e externos no menu suspenso Guia.

O CypCut distingue entre contornos internos e externos por meio de relagdes de
contorno. Ele define o contorno mais externo como o contorno externo, o segundo € o
contorno interno, o segundo € o contorno externo ¢ o desenho nao fechado nao ¢
definido como o contorno. Se vocé deseja definir um perfil como um perfil externo,
selecione o perfil e o perfil como um grupo. Em seguida, clique com o botdo direito do
mouse para usar a classificagao de grupo para distinguir entre contornos

Quando a linha de chamada ¢ adicionada, o contorno externo ¢ cortado do lado de fora ¢ a linha
de chamada ¢ adicionada ao interior.

- o I
O perfil comega dentro. Vocé pode clicar no menu principal - Inner & Outel

Define manualmente o perfil interno ou externo.
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3.1.2 Chamada de detalhe
automatica

Lead
No menu Pagina Inicial. Definir

Selecione a vontade grafica e parametros

clique em

A imagem a seguir mostra:

Set Lead Line
This function is used to set lead fines.

Lead in
Type: |Lne - Lengih: S50mm w
Angle: 45° » Radus: Lmm

|| Add small hole at start point 0, 5mm

Lead Out
Type: |Line v Length: mm -
Angle: 45% w Radus:

Lead Position

@ Automatic Lead Position

[] introduce from vertex

[¥] Introduce from long edge
() Set by Universal (0~1) param 0.00 =
(") Change leads type, remain position

Options
[T only for Closed Grag

[} orly applies to outer | Only apphies to inner

E possivel adicionar diferentes tipos de linhas de chamada de detalhe, incluindo
linhas, arcos, linhas e arcos, bem como outras configuracdes, incluindo o angulo, o

comprimento e o raio da chamada de detalhe. Vocé também pode adicionar

Um pequeno circulo no inicio da chamada de detalhe.
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Quando a linha de chamada de detalhe ¢ selecionada como um tipo de arco, as

extremidades do arco sdo tangentes ao desenho. Uma linha reta conecta o arco e ambas
as extremidades formam um angulo com o limite do desenho. A linha de saida ¢

semelhante a esta.

Por favor, note que a linha de adi¢cao automatica de chumbo ira alterar o anterior

Configuragdes, ' Change leads type, remain position 7 1, qsivel selecionar uma posi¢do de chamada de
detalhe fixa.

3.1.3 Definir a chamada de detalhe manualmente

hs aad ] . . . . ~ .
oo Clique aqui para alterar manualmente a linha de importagao. Clique apenas no
desenho

Altera a posi¢do do fio no circuito, o comprimento do fio ¢ o angulo.

Clicar fora do desenho e clicar no grafico anterior cria uma nova linha principal.

3.1.4 Verificar chamada de detalhe
Clique no menu suspenso Chumbo e selecione Verificar linha de chumbo. Esta fungao sera
Verifique todas as chamadas de detalhe e ajuste o comprimento da chamada de detalhe
se a chamada de detalhe ¢ muito longa e cruza com o desenho. Clique em "Distinguir
modos internos e externos" para verificar todas as linhas de chamada e ajustar a dire¢ao
da linha de chamada nos contornos interno e externo com base na linha de chamada de

detalhe.
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3.1.5 Excesso de corte, folga, vedacao e corte multiplo

XX Gap |~

| 2%  Lead Seal

L MuT-tum  Existem 4 opgdes na barra de parAmetros técnicos. Selecionar

Os botoes de fungado de graficos e cliques entrardo em vigor. A configuragdo

Lacta/Offset ndo entra em vigor para desenhos com folgas ou cortes excessivos

definidos.

3.2 Compensacio de costura
@k Compensate Selecione o desenho e clique na barra de ferramentas para
adicionar uma compensagao de alfaiate.
A compensagao de solda deve ser obtida medindo os resultados reais de corte.
Compensagao por exibi¢do branca na placa. A usinagem usa a linha de compensagao
como o caminho da ferramenta. O desenho original ainda é exibido na prancheta, mas

ndo no caminho real da ferramenta.

O salario € um contorno interno/externo que pode ser definido manualmente ou

Automatico.

Vocé também pode adicionar concordancias na linha de compensagdo no canto, como
mostrado na imagem a seguir:
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Na foto, a linha verde ¢ o grafico original e a linha branca ¢ o caminho de
compensagdo. Ela precisa ser suave no canto. Normalmente, os cantos
arredondados podem suavizar a trajetoria para garantir a consisténcia do grafico

com os resultados de corte.

Os usuarios podem editar os parametros de compensagao e criar um banco de
compensa¢do em pagamento-configuragdo-edicao.
Para excluir a compensacao, vocé precisa selecionar primeiro o desenho e clicar em

/’ 1 Lead Pos il O

-t~ Ref ] Ir
Clear
3 ds Compensata *" R

Clear Lead

| Clear MicroJoint

|
I
[ Clear Compensation ]N . . -
0 menu suspenso, selecione Limpar remuneracao.

3.3 Micro-conectores

Um microconector ¢ um conector que adiciona uma pequena distancia ao desenho.
O laser nao acende no padrao ao qual o microconector ¢ adicionado. Ao fazer isso, a
peca nao caira do esqueleto da placa e evitara que ela colida de cima. Micro articulagao

que aparece como uma fratura

Pranchetas:

%= Micro Joint

" Clique na barra de parAmetros técnicos para ativar esse recurso

Em seguida, clique onde vocé precisa adicionar um microconector no grafico. Vocé
pode clicar varias vezes para adicionar varios microconectores até pressionar ESC ou
alternar para outros comandos. Vocé também pode adicionar microconectores clicando

na linha de compensagao.
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A configuragdo do comprimento do microconector nao altera o microconector definido
anteriormente.
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Vocé também pode adicionar microconectores automaticos.

% Micro Joint = ™™ Auto Microloint .. . .,
RO JOwi Clique no menu suspenso ¢ a caixa de didlogo de

configuragdes de parametros sera exibida apos a selegao. Podes.

Adicionar por contagem de micro-costura, por exemplo, definido como 10,
adicionara 10 micro-costuras a cada desenho; Ou defina 100 por distancia, ele
adicionard um microconector a cada 100 mm.

As microarticulagdes dividem os graficos em fragmentos separados. Se vocé quiser
editar

{#-= Micro Joint | - 7 Release

Bem o Auto Microloint

| Explode Microjoint

Depois de executar a "articulacao explosiva", cada fragmento ¢ editado por um objeto
separado e voce€ pode adicionar uma chamada de detalhe a cada fragmento.

Para remover um microconector, selecione-o e clique em Limpar
microconectores no menu suspenso Limpar.

Os modelos CypCut V731 e acima usam a estratégia FlyCut para cortar a se¢do de
microjungoes, a cabeca do laser ndo ¢ levantada e ndo desacelera através da se¢do de

microconectores, o que aumenta a eficiéncia de processamento.

3.4 Ponto de resfriamento

I Coolng Point ~ Clique no botdo e clique no grafico para adicionar um ponto de
resfriamento. Quando o processo executa o ponto de resfriamento, desligue o laser e
abra o gas para manter um atraso predefinido, depois ligue o laser e desligue o gas para
retomar o processamento normal. O ponto de arrefecimento ¢ exibido como um ponto

branco de ponto real na placa, como segue:
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Como um microconector, vocé pode inserir mais de um clique no ponto de

resfriamento continuamente. O ponto de arrefecimento pode ser adicionado apos a
configuragdo e compensagao do microconector ter sido concluida.
O CypCut também adiciona pontos de resfriamento automaticamente. Clique em

| SUIL
i Cooling Point | = :

O Auto Cooling Point

Clean Cooling Point . .
- Menu suspenso, selecione Ponto de arrefecimento

automatico e defina os parametros na caixa de dialogo. Existem dois locais onde os
usuarios podem optar por adicionar resfriamento

Pontos automaticos: cantos afiados e linhas de chamada de detalhe. Os pontos de
resfriamento adicionados a linha de chamada de detalhe sdo integrados a linha de
chamada de detalhe. Por exemplo, se vocé clicar em Limpar ponto de resfriamento, o
ponto de resfriamento no fio ndo serd removido. Os pontos de arrefecimento adicionados
a linha de chamada s6 podem ser removidos se a linha de chamada de detalhe for
removida.

Pressione shift e clique no ponto de resfriamento para remové-lo. Se desejar
remover o ponto de arrefecimento, clique no menu suspenso do ponto de arrefecimento
e selecione Limpar ponto de arrefecimento.

O ponto de resfriamento ¢ freqlientemente usado para o processamento do canto da
peca de trabalho, que suspende e desliga o laser e o gas no ponto de resfriamento para

reduzir a temperatura do canto e evitar que o canto seja queimado.

3.5 Corte de anel Seleci desenho e clique em

one 0o  Desempenho de corte.
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%" Ring Cut )
Crie um

caminho
extra para
aumentar a
Sharp
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Rimg Cuk

b s des ok S T T

.63 arredondamento/afrouxamento

% il

Fillet
Clique ciu Converta os cantos afiados em cantos

Clique \iAuP "% _redondados.

Round Corner

Flease specify radius:

Plesse spadify radus!
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Release

Pl speofy radus:

Plesse specrfy radus:

.73 grupos
A funcdo de grupo em CypCut integra varios graficos em um tnico grupo. Um
grupo sera reconhecido como um objeto independente. A ordem e a posi¢do dos
graficos dentro do grupo sdo fixas e ndo sdo alteradas devido a outras operagoes.
ra

Group
Selecione o desenho e clique em para criar um grupo. - Se vocé precisar espalhar um

12
L
. . DEE I :IL!D . . . . .
Grupo, selecione o grupo e clique ____~__  dc€ precisar distribuir todos os grupos, clique em

. D
O menu suspenso do grupo e selecionc .

O "grupo de distribuicao" nao distrai o desenho, apenas distrai o grupo. Graficos
explodidos distrai o desenho em segmentos de linha.

O corte de varios contornos cria um caminho de grupo que reduz o nimero de
perfuragdes e aumenta a eficiéncia das perfuragdes. 'Corte de contorno multiplo

explosivo' limpa o caminho da conexao.
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Para um grupo, se um desenho contiver todos os outros desenhos, o desenho sera
definido como um outline. Um grupo com um outline serd definido como "parcial".

Recomenda-se que os usuarios do CypCut criem "grupos" para integrar uma
parte, ndo apenas graficos agrupados aleatoriamente. Podemos usar o mesmo
conceito do termo "parte" e "grupo".

O CypCut integra os graficos de co-aresta como um grupo. Além disso, use o

recurso Bridge para conectar um grupo a outros grupos e o resultado serda um grupo.

3.7.1 Classificacao de grupo

O grupo ¢ definido como um objeto separado na classificagdao. A ordem dos
graficos dentro do grupo nao ¢ alterada durante a classificacao.

Se vocé precisar editar uma sequéncia de graficos dentro de um grupo, selecione
um grupo e clique com o botao direito do mouse para selecionar Classificar grupos.
A operacdo SOR de grupo nao altera a ordem dos graficos no subgrupo. Ele distingue
entre os contornos interno e externo de um conjunto de graficos por meio de relagdes

geométricas.

3.7.2 Processamento em grupo

O grupo ¢ definido como um objeto separado e ndo se move para o proximo
desenho até¢ que um grupo seja totalmente processado. A perfuracdo do grupo segue as

mesmas regras.

Observe que o contorno mais externo da peca/grupo serd processado.

3.8 Tesoura voadora

Quando o grafico ¢ uma forma padrao, como um retangulo, um circulo ou um
poligono, a funcdo de corte voador pode ser usada em principio para melhorar a
eficiéncia do processamento.

Antes de usar uma tesoura voadora, execute a classificacdo para otimizar o caminho
de corte.

Fiym a
CUtting "Clique no menu suspenso para selecionar o padrdo de cisalhamento voador
e definir os parametros.
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A posicao inicial define onde comegar a tesoura voadora. Distdncia maxima da
junta: Se a distancia de giro for menor que esse valor, ela criard um caminho de corte
suave para virar. Comprimento maximo da varredura: Se a distancia entre os dois
graficos exceder esse valor, vocé€ ndo podera criar um caminho de corte.

Lines Flying cutting | Arc Flying cutting

This fnction & used by scan o for reculr anay 1 :
b > Thes funciion is reaized droe sequentially outting fight.

Startng position
@ Tooeh TooRtight M, Os between teo order Fa4mm - ;_‘ |
Gaothom-Lafy Batiee-Right
41 Arclne sort and then By ) o5t i pught =
Max Offset: P il
- Fhying cuttng by parts
Max: Joint Digtance o |

i

Quando os graficos no layout sdo todos redondos, selecione o modo de corte circular.
A distancia maxima entre dois circulos: somente a distancia entre dois circulos ¢
menor que esse valor para criar um caminho de corte.

. |¥] Arcline sort and then | . -, . .
Selecivua A classificacdo ¢ executada primeiro e, em seguida,

Flying cutting by parts

Use'Selecao o caminho de corte voador ¢ criado se ele

Lidar com o , . :
. processara os graficos dentro de um conjunto e,

em seguida,
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. A tting by . . .
Selecio | Mg auttng by parts Ny, entanto, ele executa a classificacdo e cria um caminho
nar de corte voador.

Na pagina Parametros Globais, defina uma distancia de cisalhamento voador para garantir

que a peca caia

Desca da placa de esqueleto.
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3.9 Arestas comuns

Combine as linhas compartilhadas das duas par
Reduz o comprimento do corte. Em CypCut,
Espaco parcial menor que 0. 1 mm pode ser usado ju|
Fungdo de borda. O CypCut fornece absor¢ao graficg
Funcdes para alinhar e mesclar dois graficos
Linha compartilhada.

?:{1

Coedge
Selecione o desenho e clique nele

Mesclar as selegoes
Graficos.

O CypCut nao pode ser mesclado para o conca

As linhas dos graficos.

As linhas de compartilhamento de graficos mescladas sdo integradas como um
grupo. Se vocé deseja mesclar os desenhos das linhas compartilhadas com outros

graficos, como circulos, primeiro € necessario agrupar os desenhos.

.9.13 absorvedor automatico
Quando vocé arrasta um grafico
Anexar a outro desenho

Em

BB BELS BTN

Adequado para uma posi¢ao comum.
As fungdes ajudardo vocé a ser rapidq
Ajustar a posi¢ao de um ajuste graficq

Para a borda comum.

Uma vez que os graficos e

Usando linhas compartilhadas, clique em
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H]

ogegge ~ . A . . . . ’
COBE0%  Ag arestas comuns sdo criadas. Se vocé quiser distribuir os graficos com

uma borda comum, clique em Dividir Gréaficos no menu suspenso Grupos.

3.9.2 Comutacao de compensagao
Se vocé quiser adicionar uma compensacao de costura de corte ao desenho,
primeiro vocé deve adicionar uma compensag¢do e depois executar a co-aresta.

Adicionar compensagao a um desenho com arestas comuns,

Entdo apenas a linha de compensagao ¢ deixada.

Por exemplo, na imagem acima, o grafico P ¢ uma linha de compensagdo para o

grafico A, e somente o grafico P pode ser colinear com o grafico B, porque o grafico

A ndo ¢ um caminho de corte real.

.103 ponte

Quando um artefato contém varios componentes e vocé deseja manter uma conexao
entre eles, ¢ possivel adicionar uma ponte entre os desenhos. E o padrao com a ponte
também reduz a perfuragdo
Tempos.

1]

Bridge
Clique e arraste um segmento de linha na prancheta para cruzar o grafico

A ponte com o segmento de linha serd como a imagem abaixo.
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Existem dois parametros para definir a fun¢ao de ponte. Uma ¢ a distancia
maxima entre dois graficos adjacentes e apenas a distancia entre os dois graficos ¢
menor que esse valor para adicionar uma ponte. O outro ¢ a largura da ponte.

A ponte gréfica sera identificada como um grupo, por favor, tenha cuidado para

que o corte continuo tenha um efeito térmico na qualidade do corte.

3.11 Matriz

A fun¢ao'matriz' usa uma copia rapida do grafico e uma matriz de quatro modos no

Cypcut.

3.11.1 Matriz retangular

This function is used to quidk copy according to the given number of
rows, columns and offset.

Array Size
RowCournt:

Array Layout
Offsst (@ Distance
Row Dis: 20mm Cof Dis:

Row Dir: Cod Dar:

Up Left
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Definir as linhas e colunas da matriz copia o desenho selecionado.

3.11.2 Matriz manual

Selecione'Matriz manual', defina o espagamento entre linhas e colunas e arraste o

cursor para copiar o grafico selecionado.

3.11.3 Matriz circular

Este modo copia o desenho em um centro e cria um layout circular.
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Circular Array

This function = used to the array of graphic rotated around center

Standard

& Angle Distance

Aoy Range

Set Array Center
Array Cenber Radus

Array Cerler Anghe:

3.11.4 Enchimento

Este padrao ¢ usado para copiar desenhos e sobrescrever toda a placa com predefinigdo

Tamanho da placa.

.123 Modificacdo de Quantidade

Para editar um desenho e aplicar os resultados a todos os desenhos idénticos a este

desenho, ¢ possivel utilizar as alteragdes de quantidade.
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uantity modify

. . . .0
Selecione o desenho e clique no menu Inicio para abrir

Na janela de alteracao de quantidade, se vocé definir o fio frontal para o desenho,

ele se aplica ao mesmo desenho que o desenho atual.

L N

[ Quantity Modify

bty B e e Sl ohee rancl BoREo 1 SRS DLV

Sekct~ [ Sl = ok % bl = ) Lead Poi o Comp o= S = == Moo Jent = ) Cooleg ot RlC [ Aekias ¥ Okare Oatar % I

gty il Diestnguash dnwhe (e Lanos
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.133 tecnologia de corte

O CypCut tem 16 camadas e permite definir parametros de corte para cada camada,
incluindo velocidade de corte, poténcia do laser, pressao do ar, altura do bocal, etc. Os

dois altimos

As camadas sdo "processamento inicial" e "processamento final".

Fa -

Clique em Camadas no menu principal para abrir a janela Parametros de Nivel Incluidos

Quase todos os parametros relacionados ao processamento. A primeira pagina ¢ um
"parametro global" que define os pardmetros padrdo comumente usados no
processamento. Outras paginas listam todas as camadas aplicadas e clique na pagina

Camadas para definir os parametros da camada.
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EPTPOON- arbon stes| v || Thickniess: 2.0mm tl wazzle mode: 5 H
| Short Mave || Pre-pierce || Evaporaton fim || Path Cool || Mult-tmes L Kesp puffing| | Disabls | Disable Fﬂhw!Elﬁ'ﬂﬂ'd -
Cut | Pierce | Lead
Cut Speed: 16.662 = mmfs |SlowLead  Length: 0= mm  Speed: 2,007 = mmjs
Lift Height: 9.91 = mm | Slow Stop Length: 0= mm Speed: 2,007 = mmjs
Heght 5.954 » mm }
s === | Dy Pwr &djf || Dymc Freq Adj  [¥] Show in Abs i C-.l'w! edt !
Cut Pressure; e~ BAR ot
0= %
N 1]
W
Dl» % 1]
1= Hr
Be:am Size: x G
Cut Focus: 5994 » mm "
Delay Time: 0.0011 % MmN .
Speed(mmis)
Laser off delay  0,0011 » min o F] 3 5 7 B T3] ] 13 15 17
User Mates
v OKO) |

Nota: A fonte de luz laser e a configuragao do gas sdo diferentes, as opgdes de

parametros podem ser diferentes, os parametros na imagem s6 podem ser usados

como referéncia e o usuario deve definir os parametros em sua propria maquina

por meio da exibigdo real do software.

3.13.1 Descri¢ao do parametro

A tabela a seguir descreve brevemente

Camada

1 parametros basicos

Velocidade de corte

Define a velocidade alvo para o corte real. Velocidade de corte real
devido ao efeito de aceleracdo e desaceleragdo ao usinar o canto da pega

de trabalho

Geralmente mais lento que o valor definido.
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Altura de elevacio

Apds o processamento, uma cabega de laser de segmento grafico
subira a essa altura e se movera para o proximo ponto de partida.

Quando o processamento € suspenso, a cabega do laser sera

Suba a essa altura.

2 métodos de processamento

Padrao

A usinagem segue parametros predefinidos.

Corte de altura fixa

A cabeca do laser estd em uma altura fixa durante todo o processo de corte.

Placa adicional seguindo

Ao selecionar este modo, a cabega do laser comeca fora da placa e
segue a altura de corte depois de se mover dentro da placa.

No CYPCUT-CNC-BCS100, posicione a cabeca do laser na posi¢ao
correta-salve

A placa externa segue os pardmetros de configuragdo de altura de
referéncia.

3 Parametros de processamento

Altura de corte

Define a distancia entre o bocal e a placa.

Tipo de gas

Define o tipo de gas auxiliar utilizado durante o corte.

Pressao de gas

Definir a pressdo do gas axilar durante a usinagem, o que requer

Valvula proporcional.

Poténcia de pico

Defina a poténcia de pico do laser de fibra. A poténcia de pico
determina a poténcia maxima de corte que a maquina pode alcangar.
Se a corrente de pico estiver definida como 80%, a poténcia maxima

de corte é de 3000W * 80% =

2400W.

Reator de agua
pressurizada de corte

O ciclo de trabalho do sinal modulado PWM.

Frequéncia de corte

A frequéncia do sinal modulado PWM ¢

O laser ¢ emitido em 1 segundo.

Corte de coque

A posicao entre o foco e a ponta do bocal.

Tempo de atraso

A duragdo da emissdo do laser para determinar a passagem do corte a
laser

A peca de trabalho no inicio.

Atraso de desligamento a
laser

Desligue o atraso antes do laser.

51 /103
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Tempo de passo Defina a cabega do laser da altura de penetragdo para o tempo

necessario

Altura de corte.
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b

Expansio extra

Depois de completar a operagdo de pungdo, desligue o laser e ligue o
resfriamento do gas.

Reduza a temperatura do material.

4 Outros parametros

Desativar

Esta camada ndo sera processada.

Desativar seguir

Ao processar essa camada, ela desligara a funcdo seguinte, a cabeca
do laser

Seré a uma altura fixa.

Jato sem parar

O gés esta aberto durante todo o processo.

Movimento curto

Esta funcdo esta relacionada ao pardmetro Otimizagao de
movimento em um curto espago de tempo. Se a distancia de um

ponto final do desenho para o proximo desenho

O ponto inicial € menor que esse valor € o €ixo Z nao sobe nesse caminho.

Pré-perfuracio

Ele perfura o ponto inicial ou a linha de chamada de detalhe de
todos os desenhos e comega a cortar. Ha uma "pré-perfuragdo de grupo"
na janela Pardmetros Globais. A ativag@o desse recurso executara um
conjunto de perfuragdes e completard o processamento do grupo e, em
seguida, passara para o proximo grupo. Nota: vocé ndo pode escolher
pre-pierce

Use um filme de evaporacgio.

Filme de evaporacao

Ele executa os parametros de disparo ao longo do grafico e
comega a cortar. Quando esta opcdo ¢é selecionada, uma camada de
evaporagao ¢ exibida

Page.

Refrigeracio do caminho

Depois de concluir o acabamento de um grafico, desligue o laser ¢
sopre o material ao longo do padrio para reduzir o efeito do efeito
térmico na precisdo da pega de trabalho. Quando esta opgao ¢

selecionada, ela sera exibida

Uma pagina de camada legal.

5 chumbo lento

Comprimento

Isso ¢ usado para cortar materiais grossos, ele vai cortar em um
comego lento.

Velocidade para garantir que a placa seja cortada.
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Velocidade

o

A velocidade neste comprimento inicial.

6 curva de poténcia
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Em tempo real Quando vocé habilitar esse recurso, podera editar a curva de
Poténcia/frequéncia poténcia/frequéncia e o programa ajustara a poténcia e a frequéncia do
Ajuste laser de acordo com a curva. Esta fung@o ¢ muito pratica para melhorar
cantos
Preciso. Nota: Ajustes de frequéncia DYMC nao podem ser selecionados
separadamente.

3.13.2 Ajuste de poténcia/frequéncia em tempo real

[iOymcPwrAd  [iDymcFreqad) g selecionado, o ciclo de trabalho e a frequéncia

do laser serdo ajustados em tempo real com a velocidade. ‘M Vocé pode
clicar neste botao para editar

Curva de poténcia/frequéncia.

[Fower Curve Editer .
3 _— _— ]
Powear Fl'lm'!'
# add = Deete o' Clear g jromel o
Spead Povever a
1. Thmmfs 0. 00
13, Z3mm/e 0.00W o
o]
<]
0
o o
B
o
41 5how in Abs o
f Speedimmis}
Fattern: | Default B o F: 3 g T B 0 1z (] 5 T
Savetofle | | Readfom fie | = Copy tn frequency v ok || X cancel

Como mostrado acima, o eixo horizontal € a velocidade, o eixo vertical € a
poténcia/frequéncia e a unidade é a porcentagem. E possivel selecionar o modo de
curva e

O nivel de poténcia quando a maquina atinge a velocidade especificada. Vocé pode clicar em

= Copy to frequency Copie a curva de poténcia para a curva de frequéncia. Nota: Somente quando

Ative a curva Ajustes do reator de agua pressurizada DYMC e selecione Ajustes de freqiiéncia
DYMC para entrar em vigor.
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Por exemplo, a poténcia do laser ¢ de S00W, a poténcia de pico ¢ de 90% e a
poténcia de corte ¢ de 80% Quando a velocidade real ¢ reduzida para 29mm/s, a

poténcia do laser é:

S500W x 90% x 80% x 79,00% = 284. 4W
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A poténcia nao ¢ inferior a 10% da poténcia do laser, por exemplo, um

laser de 500W nao ¢ inferior a 500 * 10% = 50W.

Se vocé ndo selecionar, a falta de energia permanecera inalterada
[C] Dyme Pwr Adi Dymc Freq Adj

Alteragdes durante o processo de corte. No exemplo acima, se voc€ nao selecionar
essas duas opgoes, a poténcia durante o processo de corte sera de 500 watts x 90% x

80% =360 W.

3.13.3 Mapeamentos de camada
Clique no menu suspenso Camadas para bloquear ou exibir as camadas
especificadas selecionando opg¢des. Ao importar um arquivo DXF com varias

camadas, clique em

O'Mapeamento de camada' diferencia camadas. Como mostrado abaixo:

HemEHE
HERERE
i

FR

HTEE

3.13.4 tecnologia de chumbo

Quando a placa grossa de aco inoxidavel ¢ cortada, uma nuvem de plasma ¢ gerada,
a nuvem de plasma absorve a energia do laser e reduz a energia de corte.E dificil para o
gas soprar a nuvem de plasma na altura de corte. Este problema foi resolvido usando a
tecnologia de chumbo. Apds a pun¢do, a cabega do laser permanecera em uma posi¢ao
mais alta, soprando a nuvem de plasma e, em seguida, diminuindo a velocidade na
direcdo horizontal para compensar a perda de pressao.

Ao cortar uma placa grossa, vocé€ pode definir a tecnologia de chumbo,

incluindo velocidade, poténcia, altura do condutor e distancia estavel.
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Materral; Film stanlass steel + | Thickness: 2.0mm = | nogzzie model ‘B
Ehort Move Pre-pisrce | Euaparabon fm Path Coal Pl B -t

et [P 1esd ]

Lead parameters

Keep puffing || Disable || Disable Folow | Standard |

Cuttng speed: mmfs Lead heght: mm Speed: mmys
LA Siable delaiw i
He 9 noe fr

Linha de inicializa¢do do processo de operacdo:
1.Perfurado no ponto inicial do chumbo;
2.A cabeca do laser sobe até a altura do chumbo para soprar a nuvem de plasma;

3.A cabeca do laser cai até a altura de corte e é cortada em "velocidade de lideranga", o
comprimento €

"Distancia estavel";

4.Depois de cortar a distancia estavel, comece a cortar normalmente.
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3.14 Ninho

A fungao aninhada é usada para organizar as pecas dentro da placa para maximizar
a utilizagdo das pegas. Os usudarios podem clicar no botdo aninhado para concluir o

aninhamento. O CypCut também oferece personaliza¢ao

Layout: folga da pega, borda da placa, canto, co-aresta, residuo

Gestao, etc. Vocé pode encontrar botdes de funcao aninhados e aninhamento no menu

MNest

Home -~

Menu

3.14.1 Aninhado

Na operagao de revestimento, havera uma barra lateral na tela esquerda para

exibir pegas, placas e painéis de revestimento.
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Dione

A biblioteca de pecas lista todas as pecas e € possivel adicionar uma nova pega
clicando com o botdo direito do mouse em Carregar pecas na biblioteca de pecas ou
selecionando a pega na prancheta e clicando com o botao direito do mouse na sele¢ao
Adicionar a biblioteca de pegas. O tipo de peca ¢ limitado a 50. Clique com o botao
direito do mouse na barra lateral para escolher importar conteudo, excluir pegas ou

salvar pegas nao aninhadas.

=
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A biblioteca de placas lista o nimero de folhas e folhas e vocé pode adicionar

novas folhas da mesma forma que adicionar pecas. Clique com o botdo direito do
mouse na barra lateral e vocé pode optar por excluir o layout ou salva-lo como um
arquivo.

Placas aninhadas listam todas as lajes aninhadas e as lajes ja processadas. O
CypCut agora suporta apenas 20 aninhamentos de placas por vez.

O usudrio precisa definir os parametros basicos para o aninhamento. 'Folga de
pecas' € 0 espacamento minimo entre pecas; 'Borda da placa' ¢ a borda da placa deixada

para tras quando aninhada; A Politica aninhada suporta somente matrizes em Cypcut.

o'

Nest

Please enter the board size and then dick O, the graphics will be automatically nest,

Select Parts Parameter settings

@ Al Parts in Library

Selected Parts Parts Gap: *m =
plate Margin 2,00mm w
Only Select plate
@ Al plates in Library NERE Siegy; |array v
| Only Selected plates [7] Auto Opt Times ! i
I Standard plates
2400.00 mm x 1200.00 o [ | Remnant [Cutting Line v]
Length 2400mm
Width 1200mm
Plate Material %31 -

Plate Thicknes 1T Detail Settings |

[¥] Clear the nested results at first [ oK l | Cancel

Nas Configuragdes de detalhes, ¢ possivel definir o angulo de rotagdo da peca, a

orientacdo do layout, a co-aresta e o gerenciamento de residuos.
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Parameter settings
Margin and Distancel
Parts Gap: 2rmm
Plate Margin 2rnm
Plate Strategy
Smart Choice [
Strateqy Choice Array
Rotabion Angle 90
Auto Combinatior []
Nest Direction From bottom to top
Auto Optimize
Auto Opt (£

Auto Opt Times 1

m

Parameter settings

Common SEW.

3.14.2 Relatorios aninhados

Na lista Se¢des Aninhadas, clique com o botao direito do mouse na se¢do para
selecionar Gerar Relatério, conclua as configuragdes de precificacdo e, em seguida,

clique em Gerar Relatorio para solicitar uma janela de camada com parametros de

Auto Opt Times 1 2
Remnant

Remnant

Rermant Type Lime

Mir Width 100mm

Auto Coedge

Coedge Al |l

Enable Auto Coss [

Min Coedge Leng 20mm =

Max Coedge MNum 2

Coedge with diffe &

Gap length 0. imm =5
Comman Setings |

camada para estimar o custo. Como mostrado abaixo:
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3.14.3 Comutagao de arquivos

Abra nrp ou nrp2 (um pacote gerado pelo software aninhado CypNest), que lista
todas as folhas aninhadas, bem como o tempo de processamento e o tempo de
processamento planejado. O tempo de processamento sera adicionado apds a conclusdo
da tarefa de folha atual. Quando o tempo de processamento atingir o horario programado,
ele mudara para o préximo arquivo.

Requisitos de versdo do software: CypCut v712.6 e superior

3.15 Ordenacao e planejamento de caminho

As fungdes a seguir sao listadas no menu Desenhar e listam todos os modos de

classificagdo e ferramentas de alinhamento.

Olééélﬁﬂﬂ-&@
FJD O a4 b

Sort - =+ gl
g L. Spit Remove

G”d e S e . -
Mearest
Die-board sort
Small graphics priority
Grid Polai
v | Left to Right
Right to Left
Top to Bottom
Bottom to Top
Clockwise
Counter clockwise
Mot allow change direction

J' | Distinguish inner and outer mold when sorting

The outermost graph cut from inside

Se nao houver requisitos para os resultados da classificacdo, basta selecionar Classificar grade.
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3.15.1 Visualizagdo da sequéncia

W A rraste a barra de progresso ou clique para visualizar

Graficos. A imagem a seguir mostra o estado do desenho ao visualizar a sequéncia:

A visualizacdo da sequéncia é completamente interativa e facilita o controle do

progresso para frente ou para tras. Vocé€ pode visualizar os caminhos de movimento para

verificar a ordem geral. A *  shaw Move Path
Selecione o menu suspenso.

3.15.2 Classifica¢ao manual

Se desejar ajustar os resultados da classificagao, € possivel editar manualmente a seqiiéncia de

desenhos. Selecionar

. . ) N R -
Em seguida, clique no grafico e o botdo da esquerda para a direita é: "= & =
Primeiro h O desenho selecionado € o primeiro desenho a ser processado.
Finalme T O desenho selecionado € o ultimo desenho a ser processado.
nte
A priori | Siga em frente para ajustar a ordem dos desenhos selecionados.
Proximo ;. Ajusta a ordem dos desenhos selecionados para tras.

# ¥ Depois de concluir a classificagdo, vocé pode clicar na ordem de verificagdo um
por um.



" Sistema de controle de corte a laser Friendsess CypCut 63 /103

Vocé pode abrir a seqiiéncia de edicao do'modo de classificagao manual'. ) Clique
na barra esquerda da tela inicial para entrar no modo "classificagdo manual". Ele exibe a
seqiiéncia grafica e o caminho. Clique no desenho, um por um, na ordem desejada. Se
vocé acidentalmente clicar em um desenho, clique no desenho novamente ou clique com
o botdo direito do mouse para cancelar a operagao. Se vocé quiser apenas editar a ordem
entre os dois desenhos, basta clicar em um grafico e arrastar uma linha vermelha para

outro para definir a nova ordem dos dois graficos.

3.15.3 Classificac¢ao de grupo

Se desejar corrigir a ordem de alguns desenhos, ¢ possivel agrupa-los. Em
outras operagdes de classificacdo, a ordem dos graficos dentro do grupo nao ¢
alterada. Ao trabalhar com um desenho dentro de um grupo, outros graficos que nao
pertencem ao grupo nao sao processados até que o grupo seja concluido.

Se vocé quiser apenas classificar um grafico, podera agrupar esses graficos e usar
o recurso "classificagdo de agrupamentos". Selecione o desenho e clique em Grupos-

Clique com o botao direito do mouse em Grupos-selecione Classificar grupos.

Acld v Part Lik{P b
Add to Plate LibiF)
Desebect

Group Sort Grid
Mearest

UndoGroup CirdsZ

Cut CirlsX Die-board sort

Copy CoaC RIS e ph s

e
Delete Grid Polar

Left to Right
Right to Left
Top te Bottorn

Zoom

Bottom to Top
Clockwise

Counter clocdkwise
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4.Controle de processamento

O CypCut integra os recursos CAD e CAM, e todas as operagdes, incluindo a
edigdo de arquivos ¢ a configuragdo da quantidade de corte, podem ser feitas no

escritorio ou em seu proprio computador. Entdo vocé pode abrir o arquivo diretamente

na maquina para processamento.

.14 sistema de coordenadas
Graficos de design de coordenadas de modelagem independentes de maquina, zero

Para. Para o sinal. “Coordenadas e posi¢do da maquina durante a usinagem

Como mostrado abaixo:

[Preview Clicar no console exibira a posi¢do da cabega do laser correspondente

Graficos.

4.1.1 Sistema de coordenadas mecanicas
As coordenadas mecanicas da maquina sdo definidas pelo mecanismo. Coordenadas
Go
A origem de retorno do sistema ¢ consistente toda vez que ¢ executada. Lol
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Independentemente do mecanismo aplicado, o CypCut define coordenadas com as

mesmas regras. De pé na frente da cabeca do laser, a cabeca do laser estd voltada para a
direita na dire¢do X +, e para tras estd na dire¢do Y +, o que significa que a parte inferior

esquerda € a menor coordenada.

4.1.2 Sistema de coordenadas do pr[ Float Coordinate v]
. C A D - 12l
Coordenadas mecanicas sdo et As Program Zerg 1‘
Consistente, o CypCut também usa @ Float Coordinate

Coordenadas da peca de trabalho. Pega de trabalho

Coordenar x/y dire¢do e
No sistema de coordenadas mecanicas, apenas 0 pontos sao diferentes, chamados de 0
pontos do programa. O sistema de coordenadas do programa ¢ dividido em um sistema
de coordenadas flutuantes e um sistema de

Clique no botao acima do painel do console para selecionar Coordenadas
flutuantes, Coordenadas do artefato ou Coordenadas externas.

Coordenadas flutuantes para cortar amostras ou pecas de pequeno volume. A

cabeca do laser sera processada a partir da posicao atual.

Se vocé seleciona as coordenadas do artefato, o ponto zero é definido manualmente pelo

usuario.

-

Adequado para produgdo em massa d @ Show Machanical Position

Show Program Position
Cada processamento comega na mesi

Set as Machanical Zero

Clique no botao Status
Set as Program Zero

10,000 3:0.000 b Na parte infe 5tap Coordinate positioning Ctrl+G

Tela

Vocé pode optar por exibir

Cenario 1
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Coordenadas mecanicas ou programaticas e especifique o ponto zero das coordenadas.

Selecione Posicionamento de coordenadas para posicionar a cabeca de corte na posi¢cao
de coordenada especificada.

4.1.3 Descobrir zero apds uma interrupgao

Cenario 1
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Se o processo de usinagem parar devido a um acidente, mas nao afetar as
coordenadas, vocé pode

Retum Zero |
Clique em Retornar para zero.

Cenario 2

Pare o processamento se houver um acidente, como falta de energia ou alarme servo

Desvio das coordenadas, vocé deve executar o retorno a origem e, em seguida, clicar em

] Retumn Zero
Localizar para
Zero set Record || GoRecord || i@ Recorc - |

Cenario 3 Qo Shutter || { Rememnber zero
[ 4 Maintain position
: Folo P
Se o processo de usinagem for | Frlow || & @ Morkl
NC Contral Mark 2
Acidente ou operacdo incorreta, ainda pode ser posic |
pera¢ ) p p (> sutm | (@ M3
O ponto zero do ultimo processo. & Frame || | @ Markd
=1 @ Mark5

=
@ ecorcw | . , |2 Lo | @ Marks
Clique em e no painel Console

Selecione'Lembrar zero' e clique em'Ir para gravar'.

Versao de software requerida: CypCut V731 e

Na foto acima.

4.2 Alarme

O CypCut monitora todos os componentes enquanto a maquina esta em
execu¢do. Uma vez monitorado, o alarme interrompera o processamento e exibira as
informacdes de alarme em um titulo vermelho. O recurso de movimento sera

desativado até que o alerta seja removido. Verifique a fonte de alarme e

Remova o alarme e continue trabalhando. O cabecalho do alerta € o seguinte:

A janela Alertas na parte inferior da tela também exibe mensagens de alerta.
Depois que a fonte de alarme ¢ removida, o titulo do alarme desaparece, mas as

informacgdes do alarme ainda estdo no alarme.
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A janela esta gravada. Clique duas vezes na janela Sistema para verificar todos os

eventos historicos e de software.
Além do alarme, uma vez que o CypCut detecta o processo de excegao, ele exibe
avisos, notificagdes e informagdes importantes em cores diferentes. Essas informagdes
nao param de ser processadas, mas ainda € recomendavel prestar atencao a essas
informagdes e tomar precaucdes com antecedéncia.
Os alertas podem ser removidos automatica ou manualmente. Ha uma opgao
"Todos os alertas precisam ser redefinidos manualmente" no canto inferior direito da
janela Camadas-Parametros Globais.
A seguir estdo as restricdes apos a ativagao do alerta:
HDesative o servo quando o alarme de parada de emergéncia for iniciado (para evitar acidentes
Mocoes)
HDesative o recurso de movimento X/Y quando um alerta BCS100 for detectado (abaixo
Status, o eixo Z ¢ desconhecido, se 0 movimento X/Y pode ser uma interferéncia)

BDesative o recurso de movimento XYZ quando o alerta de parada de emergéncia for ativado
(em

Parar completamente)
BZlimitalarm, desative a execugdo a seco € a corrida.
B0 BCS100 precisa ser confirmado quando o movimento ¢ acionado.
Como usar: (Requisitos de versao do software: CypCut V731 e acima)

1.Em Ferramentas de Configuracao-Alertas, o alerta BCS100 para selecionar uma opgao deve
ser

Confirmagdo ¢ Remover alertas manualmente.

Alarms
Energency: 0 - of | Ramowe alwrns asradly [ |Fores remeve wl Ly
m Ly I 4 Move need confirn vhen BCSI00 alarm I
Sl
Maintain: o T Display varnning mesiage when nachine i3

2.Se o alarme BCS100 estiver ativado, ele sera exibido na tela inferior
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O ¢

FERL RSO clique permitira novamente o recurso de movimento.
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4.3 Teste manual

Os botdes de fungao no painel do console sdo os seguintes:

[ Float Coordinate - ]

4+ it
€« P
[Ffrewev;r] ’ 4“

|| Fast 2Omm/s w Step 1.0Zm w
[ Lasering while jog - PWM:  10% »
Focus Pos 0.000 v [» |[=|[4[C D)
l Set Record || Go Record || = iecun::‘
IQ Shutterif Q Aiming ‘|Q Laser ‘

IO Follow I.Q‘ Puff H Oxygen vl

_ooQuando a funcdo ¢ ativada, o botdo ¢ exibido. De acordo com o testamento
Q Laser

Emitir o laser e liberar o botao desligara o laser; Para outros botdes, clique no botao
Ativar

A funcio, clique novamente para fechar a fungao. Por exemplo, clique em Abrir

Q@ Puff

Aqueca e clique novamente para fechar o reabastecimento. Para diferentes modelos de
laser, havera cliques atrasados

@ shutter Até que se torne. °Este estado € acessado a partir da unidade laser. Clique

cm

@ O laser de inicializac¢do/inicializacgao ¢ ativado.

Por favor, note que cada fungdo ¢ implementada pelos componentes relevantes da
maquina. Os botdes de fungdo podem nao funcionar se nao houver hardware ou se as

configuragdes na ferramenta de configuragdo estiverem incorretas.
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@ ecorc -

Clique para marcar a localizagao atual e, se desejar navegar para a
localizagdo do identificador, clique em. 80 R&COMA O ysuario pode registrar 6

pontuacdes no total. @ Markl

4.4 Protecao de limite suave

O CypCut oferece limitacdes de software. Vocé pode ativar este recurso

] Soft limit protection 1y, painel do console.

Quando o sistema detecta que a area de movimento excederd um limite
predefinido, a caixa de mensagem ¢ avisada para avisar o usudrio e parar de enviar o
comando de movimento para evitar colisdes. Verifique o desenho na prancheta para
garantir que ele esteja dentro do quadro branco.

O sistema monitorara a posi¢ao atual em tempo real e deixara de funcionar assim
que for detectado que a fun¢ao do motor excede o limite flexivel.

Nota: A protegao de limite suave depende das coordenadas corretas. Portanto, cada
vez que a configuragdo da maquina ¢ alterada ou o sistema ¢ desligado anormalmente, o

usuario deve executar a origem de retorno para as coordenadas corretas.

4.5 quadros

' Ff@me (licar na cabeca do laser sera ao longo do contorno da pega de trabalho em um

Uma estrutura retangular que ajuda o usuério a identificar a posi¢do de usinagem e o
tamanho da pega de trabalho na folha. A velocidade do quadro ¢ definida em'Camada-
Parametro Global-Velocidade do Quadro'.

Nota: Se a placa no canto superior direito ndo for colocada no leito da maquina-

ferramenta para operacao de busca de bordas, a dire¢ao do rack ndo estara no canto

superior direito.

4.6 Iniciar e executar

P Start* | . . . . ,
Clique para iniciar o processamento € 0 sistema monitorara o processo

Como coordenadas, velocidade, contagem de tempo e altura a seguir.
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Quando voceé esta no estado acima, ndo € possivel alternar para outra pagina, apenas
o menu Arquivo esta disponivel.

Se vocé precisar modificar os parametros durante o processamento, devera pausar

i )

Processe e clique no botio. E possivel pausar o processamento e modifica-lo

Na janela Camadas, os parametros entram em vigor apos o processo de restauracao.

Versao suportada: CypCut V731 e superior.

D Dry Cut Clique na cabeca do laser para se mover ao longo do caminho de corte
real

Velocidade e acelerag@o, mas o laser, o gés e as fungdes a seguir estdo desligados. Ao
mesmo tempo, outras fungdes, como pausa, recuperagio, avango, recuo ¢ informagdes de
ponto de interrup¢ao, sdo as mesmas que o corte real. Tanque de corrida a seco para

inspecdo de processamento

Nao ha necessidade de cortar a placa.

Se vocé quiser ativar o recurso de acompanhamento em Executar, selecione
[] Enable folow in dry cut [¥] Finished, return

Janela ParAmetros de Nivel-Parametros Globais. ¥ 5oft limit protection g';:% P'Pl:ni?ntt

| |Edge Seek Before Work pacordad |
Por padrao, a cabega do laser retornara zer(gack/Forward Dis: 5.08 » Record&2 |
" Record3 |

DrarardRA

m

Voce quer que a cabeca do laser retorne ao espectricutro
O local que vocé pode definir no painel do console
Incluindo zero, ponto inicial, ponto final,

Origem e ponto de revisdo. Se
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Usinagem Se vocé usar Coordenadas flutuantes, ¢ recomendavel selecionar Zero. Se
vocé quiser que a cabega do laser retorne a um ponto de marcagao, selecione

"Registrar &".
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Quando o processo estiver concluido, ele adicionara 1 a "Pecas" no painel do

console. Quando "piene" atinge "plano", ele solicitara uma mensagem para lembrar o

usuario. Podes.

Config

A configuragdo inclui o tempo de processamento do alvo e a acdo da cabega

, ~ A . . . o)
do laser apds a conclusdo do processo. Se vocé precisar reciclar cliques “+ L2098

Conclua as configuragoes.

4.7 Parar, suspender e continuar

- Sto . . . . .
Sl o—pChcar no painel do console ou no painel do console interrompera o

processamento. Pare

Durante o processamento, a cabeca do laser se move para zero. Se vocé quer uma cabega de laser

2 —
|¥|Betarn to Zeroe when stop ~ .
= Pare e cancele as opg¢des no painel do console.

ii Il Pause

do console.

Vocé pode suspender o processo clicando no painel do console ou no painel

Vocé também pode alterar parametros na janela de camadas ou executar fungdes

No painel do console, como laser pulsado, gas, fun¢do de acompanhamento de abertura/desativagao,
etc.

I’| IP Resume Clique na barra de ferramentas do CNC ou no painel de

controle para retomar o processamento a partir do local de interrupgao.

Fast Resume Clique para restaurar

Processamento direto sem perfuracgao.

W Forward . .
€ Back —— Clique ou posicione a cabec¢a do laser para tras ou para frente

Caminho de processamento. Distancia e velocidade de um passo

Back/Forward Dis: 508w SOm/s » No painel de controle.

4.8 Ponto de interrupcao

Quando o processo ¢ interrompido por um acidente, como uma queda de energia,

os graficos e parametros relacionados ao processo e a ordem nao sdo registrados.
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Ap6s a alteragdo, vocé pode clicar em para navegar até o ponto de interrupgao.

| =n ptLoc Clique em ' PECONT

O programa retomard o processamento a partir do ponto de interrupcao.

Se voce alterar os parametros de processamento, o botdo de controle no botdo ira

para, caso em que a funcdo de ponto de interrupgao nao estara disponivel.

P Start | P Start™

.94 Comeca no local especificado

O CypCut permite iniciar o processamento a partir de qualquer lugar do desenho.

Direito :
Add to Part Lib(P)
Clique no desenho que deseja iniciar e selecione Add to Plate Lib(R)
Processing from here (F) N Jired Deselect
g .Como mostrado a direita:
K7 UndoMew Circle
Por razdes de seguranca, por favor selecione % Cut
Processing from here (F) ST . | | Lopy
g , 0 programa solicitara a caixa de % Delete
A caixa exige que o usudario confirme a operagdo. Entdo Zoom
Order

A cabega sera posicionada primeiro para a posi¢ao espec
Positioning Here (
Comece o0 processamento.

Se selecionado, a cabeca do laser Positioning Here (L)

Navegue até o local especificado e suspenda a entrada

Status.

Positioning Here (L) pde ser executado varias vezes. Vocé também pode

. o ) . 4 Back | W Forward
ajustar a posicdo inicial das seguintes maneiras.

.104 parametros globais

A configuragdo dos parametros na janela de parametros globais afetara

Ctrl+Z
Ctrl+X
Ctrl+C

Del

L)

Processing from here (F)

0

estado operacional da maquina, o desempenho de corte e a eficiéncia da peca de

trabalho.

A tabela a seguir lista alguns dos parametros.

4

Parametros de controle de movimento
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Velocidade de movimento | Velocidade de corrida a seco (diferente da velocidade de corte).
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Aceleracio de movimento

O eixo de aceleragdo maxima pode atingir a corrida seca.

Frequéncia mével

Impacto de aceleracdo da aceleracao do movimento.

Velocidade do quadro

Velocidade do quadro-pegue o contorno da pega de trabalho.

Aceleracio de corte

O eixo de velocidade méxima pode ser alcangado durante o corte.

Frequéncia de trabalho

A aceleracdo da aceleracdo de corte no corte.

Configuracdes padrao

Frequéncia PWM

A frequéncia do sinal PWM no pulso do laser pulsado.

Def Cur

A poténcia de pico quando o laser explode.

Pressao Def

Controle manualmente a pressdo do gas no painel do console.

Atraso de gas

Atraso de gas durante a perfurag@o.

Atraso inicial de gas

Atraso extra quando o gas € aberto pela primeira vez apds a
inicializacdo.

Atraso de gis de comutacio

O tempo necessario para garantir que o gas velho seja completamente
descarregado e o gas novo esteja completamente descarregado

Entre ao trocar o gas.

Atraso de pt de
resfriamento

O tempo para soprar no ponto de resfriamento.

Volte depois de estacionar

Quando a usinagem ¢ retomada a partir do estado de pausa, a cabega do

laser

Mova uma distancia para tras.

Os seguintes parametros

Altura maxima a seguir

Existe um limite de distancia entre o bocal e a superficie da placa. Se
a altura a seguir for maior que esse valor, o eixo Z seguira essa altura e
subira para cima até a altura do alvo. Este parametro ¢ usado para

definir

A distdncia maxima a seguir entre o bocal e a superficie da placa.

Elevador de sapo

O eixo Z se move como um salto de sapo.

Ativar seguir em execucio
seca

Por padréo, o eixo Z ndo se move durante a execugdo a seco. Selecionar
esta opcdo

Ative a funcdo de acompanhamento durante a execu¢ao a seco.

Desativar seguir

Selecione esta opgdo e siga o recurso para desativar o processo.
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Posicionamento apenas Para freiras-corte de material metélico, selecione esta opgao para

desativar

Siga a funcdo durante o processamento.
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b

Solte ao mover a distiancia

Menos que

Se vocé selecionar Movimento curto nas configura¢des de camada,
quando a distancia de execugdo a seco for curta

Além desse valor, o eixo Z ndo aumentara e permanecera na altura de
corte.

Interruptor de unidade

Escolha um sistema de unidades de acordo com os habitos do usuario.

Avancado

Permitir splines NURBS

Funcéo de interpolagio.

Selecione uma opg¢do para suavizar a curva grafica e melhorar o corte

Velocidade.

Pierce e configuracoes de
filme

Defina os detalhes em 3. 13.3.

Todos os alertas precisam
ser redefinidos

Manual

Todos os alertas precisam ser redefinidos manualmente

Ativar maquina

Protecao

Ocultar parametros que afetam a vida util da maquina depois de ocultar
algumas configuracdes

Inapropriado.

Precisido de compensacgio

Compense a precisao do corte.

Distancia de sobrevoo

Distéancia de corte adicional no final do desenho. Isso garantira o todo

Os graficos serdo cortados.
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5.Acessibilidade do CNC

5.1 Simulacao

O usudrio pode simular o processo de corte no programa e verificar a ordem de
corte. Esse processo ¢ executado apenas no software e ndo
Maquina Ao simular a usinagem, ¢ possivel verificar a ordem entre as pegas

Parcialmente.

B Simu

Clique no painel de controle para alternar automaticamente para o menu CNC.

E possivel ajustar a velocidade de simulacio na barra de ferramentas.

Simulate Speed

Simulate == Speed Down « Speed Up

5.2 Localizar arestas

O CypCut suporta trés modos para encontrar arestas de placa: BCS100 para
encontrar arestas, sensores fotoelétricos ou encontrar arestas manualmente. Clique no
menu suspenso "e vocé€ pode optar por localizar o modo de borda para localizar a
posicao e as bordas da placa. A localizagdo dos resultados da aresta é exibida no canto

superior direito da prancheta.

5.2.1 BCS100 Find Edge (aberto na ferramenta de configuragao de plataforma)

Edge
5e2k " Clique no menu suspenso para selecionar a op¢do para abrir a pesquisa BCS100

v | BCS100 edge seek

Janela Parametros de Borda.
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O tamanho da folha X ¢ o comprimento da placa na dire¢do X da maquina; O
tamanho da folha Y ¢ o comprimento da folha na dire¢do Y da méaquina. Posicione a

posicao 2 e 3 pontos na borda da placa
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b

Recomenda-se que o valor de entrada seja o menor possivel do tamanho real para evitar
que a cabega do laser atinja os dentes da maquina.

Margem: O resultado da localizacdo da margem determina uma placa de 0 pontos.
Essa margem pode ajustar a placa de 0 pontos para dentro ou para fora. Se vocé definir
uma margem no quadro aninhado, podera inserir 0 aqui.

A procura de um lado as seis horas: recomendado para uso em uma placa fina. A
cabeca do laser realizard 6 operagdes de busca de bordas para reduzir a interferéncia nos
dentes.

"Do ponto de partida'-Vocé pode definir um local fixo e descobrir que edge
comeca com esse local todas as vezes. Vocé pode posicionar a cabeca do laser no lugar
certo como ponto de partida para encontrar a borda. Esta posi¢ao deve estar no prato.

A partir da posicao atual-o cabecalho do laser comeca a procurar por
arestas a partir da localiza¢ao atual. Certifique-se de que a cabega do laser esteja
dentro da placa.

Se vocé selecionar Localizar arestas antes do trabalho, execute a localiza¢do das arestas
antes de iniciar o processamento.

Nota: Antes de executar a fungdo de borda, certifique-se de que a cabeca do laser
siga o material corretamente. O angulo de inclinag¢do da placa ndo deve exceder 10 graus.

A janela Localizar Parametros de Borda ¢ mostrada abaixo.
BCs100 edge ek 1o g

BCS100 edge seak

Thee wronsg side of the plate there will be rsl;, please enber the actual size of the plabe!

1.Plate size X: § i
Glmim = BOmm = |
Threa points seek test
Nargin distance i ¥
om= lmm = S poant gcige pesk(Recommandid T

2.5pecify the starting point P1 in the [BottomTeft] are

& Seeking from the startng paint
Seeking from the curent cutting head

" —— W
B ] @ ®
1 | ¥ W

i Famt  Jrmfa = Step  LO3TE w

i o)

|-. a Pl ’ | Q Falow | a Etop

- X Eave $e edge | | Locabon io e edge
saringpunt | | stariing point
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] . . I Detailed parameters I
Vocé também pode definir uma operagao mais detalhada e clicar o vorau Y.

Edge Seek Parameter &
Edge Seek
Set advanced parameters
Seek Speed: i ~ mm/
Follow Height; 4 = mm
Adjusted Value(X): 10 » mm
Adjusted Valus(¥): 10 v mm
Rack Dif: 30 = mm
ok || Cancel

Verifica-se que a velocidade da borda afeta a precisao dos resultados, sugerindo 100 mm/s;

"Com a altura" ¢ a distancia entre o bocal e a placa durante a busca da borda,

recomendada em 4 mm;
Ajustar valor ¢ deslocar o resultado da borda encontrada para dentro ou para

fora; 'dif de rack' ¢ a ponta da maquina gab betwen.

5.2.2 Borda de deteccao de infravermelho (sensor fotoelétrico, plataforma aberta)
Ferramentas de configuracao)

O sensor fotoelétrico suporta Omron E3Z-L61.

Se a funcdo de borda infravermelha for usada pela primeira vez, a distancia
horizontal entre o sensor ¢ o feixe de laser ¢ medida. Posicione a cabeca do laser na
posi¢ao inicial (superior esquerdo, inferior esquerdo, superior direito ou inferior direito)

antes de executar a borda de pesquisa.
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optoelectronic edge

Jog to the appropriate starting position, then sehect seek operation,

Parameter

Coarse locate speed: *

Predse locatte speed: i I

Plate Width{x Dir): *
Plate Height{Y Dr): : ’
Edge correct{X Dir):

[[IFast 20mmjs = Step  L0OZm =
Edge correct(Y Dir):

X Deviation: 0 - | mn |0 Folow | |©  swp |

¥ Deviation: s oo, Bt Locate to
PR o StartPoint

Brace bar thickness

Return egdge start point

J|5et zeek height

Start Seek
Ome point seek -l I'I'I'raep-missaekv

Measuring deviation between infrared switch and the laser head
Step Ore: Select a suitable location n the mathine format, chdk on the button “marking”.
Step bwo: Move the red dot indicates of infrared switch to punctuation, dick the button "0K" to caloulate.

| Advanced | ok || coce

A inicializagdo deste recurso requer configuracdes de parametro. A velocidade de
posicionamento grosseiro ¢ recomendada para ser de 100 mm/s; A velocidade de
posicionamento precisa afetard a precisao dos resultados, recomenda-se 10 mm/s, ndo
mais que 30 mm/s. Posicionar as bordas a uma taxa mais lenta resultara em resultados
de borda mais precisos. O tamanho da placa e a Correcao de aresta x/y sdo 0os mesmos
que as configuragdes de borda de pesquisa do BCS100.

Configuracdes avangadas reduzirdo a interferéncia da ponta da maquina e o

deslocamento entre o sensor e o feixe de laser.
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¥ Deviation: 0 mm | @  Folow [ x ] Stop |
¥ Deviation: i mm P Locate to |

.'l = - =L | 5 F . t
Brace bar thickness 5 mm —

Locale to StartPaint and Seek Edae o Plate Return edge start point
V] et sesk height 10.0 == | Read Cur height | (Logate

Start Seek

One point seek vl | Three points seek «

Measuring deviation between infrared switch and the laser head
Step One: Select a suitable location in the machine format, dick on the button “marking ™. Mearking
Step two: Move the red dot indicates of infrared switch to punctuation, didc the button "0K” to caloulate.

Vocé pode definir os seguintes parametros: O desvio Y ¢ a distancia horizontal entre
o interruptor do sensor e o feixe de laser acessado automaticamente pelo programa;
'Espessura da haste de suporte' (espessura do dente) reduz a influéncia dos dentes da
maquina no sensor; A "altura de pesquisa" usada quando o interruptor do sensor é
montado na cabega do laser. Vocé pode executar o eixo Z para cima ou para baixo para
ajustar a posi¢ao do sensor e defini-lo como Procurar por altura. Toda vez que vocé
comeca a procurar um lado, ele se localiza nessa posicao.

Nota: O angulo de inclinagdo da chapa de aco nao deve exceder 40 graus.

5.2.3 Cortar (aberto na ferramenta de configuracao de plataforma)

= k

Ative este recurso e ele exibird as op¢des no menu s ' O 7
i Lo Edge PLC  Layer Mission Ga
recurso € usado para dividir a placa. Seek ~| - r - Origin -
| Edge Seck

Cortar a distincia de seguranca: cabeca de laser BCS100 edge seek
. e A . ¥ | Infrared edge seek
Depois de passar essa distancia, a placa externa dentro de g i

Cut OFf

Cut off safe dig{mm): 10

Vai seguir o prato.

X Cortar (da esquerda para a direita):ao selecionar e| ¥ fut OF (Lef to Right)
X Cut OF {Right to Left}
Realize a fun¢do da placa, siga a cabega do laser ¥ Cut OFf {Down to Up)
¥ Cut Off ¢ Up to Down)
Saia do prato e corte da esquerda, depois siga 7

Clear seek rasuk after cuttng

Clear Saek Result

Corte do lado direito do prato.

Nota: Os parametros devem ser usados ao dividir a placa

Camada verde.
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5.3 Processo PLC

PLC
= Clique no menu "CNC" e o usudrio pode editar e executar o programa PLC.

Nota: Configuragdes inadequadas do PLC podem ter sérias conseqiiéncias! Se

vocé tiver alguma davida, entre em contato com nossos técnicos.

5.4 Retornar a origem

5.4.1 Origem mecanica de regressao

Ongin - ~ . . .
d Vocé pode clicar no menu CNC para retornar o €1X0 para a origem

mecanica.

Reconstrua as coordenadas. Veja a secao "Coordenadas" para mais detalhes.

XOnly YO Clicar em ou em um eixo retornara  origem separadamente. Se vocé

selecionar ou | ¥ | Folower first | | Follower first

. \ . _' " s = I_.J"-». g
Quando o eixo retorna a origem, o programa e ) @ B 443 j%

Go Optical BCS100 Measure  Gantry Emo

5.4.2 Sincronizag¢do de rack Orgn *| Adust - Devaton Montor
Varios problemas devem ser prestados at Al ancs Como dois eixos Y
o X Only
portico ' Onl
Instalacdo paralela, fricgdo ou carga Gantry intalization

: - , Excute gantry synchronism when retum to ongin
Diferente, pode causar erro de posi¢ao do port )

v | Follower first
Afeta a precisdo do corte. Vontade do sistema]|

Focus retum org too
Gantry inftzlzation

Registre a pusigav uo sar Y1/Y2 Z em

Origem mecanica e, a seguir, deslocar o eixo Y

Erro de posicao.

Clique no menu suspenso Ir para origem
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E escolha.
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Quando a sincronizacdo do portico estiver concluida, selecione uma opgao

mchr fhen m to of R, : .
EAT R S PRSI S L ILRGIRA A mensagem de deslocamento ¢ exibida na janela do sistema

Na tela inferior.

Nota: Uma vez modificada a estrutura da méaquina, o portico deve ser executado

Esta sincronizado novamente.

Veja o apéndice para detalhes operacionais.

5.5 Configurac¢oes do caminho optico

Optical
Se vocé precisar posicionar a cabega do laser em um local espe Adjust iqig em
X: 143.86mr v
| Locate

¥: 143.B6m = |
Insira as coordenadas no menu.

O CypCut também pode ajudar o interferdmetro a medir o deslocamento do mecanismo.

.65 Janela de diagnostico

Os usuarios podem clicar em Verifique todos os estados de sinal durante o processamento

F_;‘ Diagnosis

Depuragado

A N1 N2 [INJ [IN% INS [Mh [NF NGB

Dmxx BEEEEBEEB

Lirnit Sigral (i v] B
]

o]oloNololofolalofalalo]

x- w0 ¢ vA-vI0 v+ ¥2- v2O¥24w- w W+ L | 2 f B B 3 & 2 = .

DU OUT2 DUTY DUIT4 OUTS OUTE OUTT OUTE OUTS 010 Oll 053 013 O Oi5 Ol

=

Também monitora o sinal e o feedback do codificador para cada eixo. O usudrio pode enviar o

pulso para

Qualquer um desses quatro eixos, € comparando o codificador para verificar se as configuragdes
equivalentes de pulso estdo corretas
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Feedback A ativagao do sinal de limite significa que a cabega do laser atinge o
interruptor de limite ou aciona o sensor de limite em outros casos. O PWM monitora o
estado ligado ou desligado do laser. Ele também monitora o status de 15 entradas e 20
saidas do terminal de sinal.

A Analise do codificador verifica se o feedback do codificador ¢ 0 mesmo que a

rotagdo do motor.

Algumas fungdes requerem feedback do codificador e consisténcia na rotagdo do motor.

Encoder Analyze
Chedk whether the encoder feedback is consistent with the rotation direction of the motor,

Please move the machine to the middle of the range, then press [ok] to do the encoder det

Move Dis 10 » mm oK ] @_Stnpj

5.7 BCS100

Esse recurso requer um controlador BCS100. Controladores BCS100 podem ser
controlados pelo usuario

A

““"Inclui eixo de retorno para a origem, rastreamento para a placa, posicionamento no
software CypCut

Eixo para a posicao especificada e calibragao, etc. Os usuarios também podem

executar configuragdes do BCS100 por meio de software.

5.8 QCW

O QCW ¢ um modo de operagdo a laser. Existem dois modos de operagdo a laser: onda
continua e QCW. CW Sim

Onda continua, QCW ¢é um tipo de pulso. <Y Clique para definir os parimetros
associados a isso

Modo laser.
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.95 desvio de medicao

Tal)

Measure
Deviation Clicar na cabega do laser sera executado através do grafico. O programa exibira um

Uma linha pontilhada azul calculada pelo feedback do motor. Os usuarios podem
comparar caminhos de referéncia e caminhos de feedback para ajustar os parametros

relevantes para reduzir os desvios.

5.10 Bico de limpeza (aberto na ferramenta de configuracio)

Abra a funcdo na ferramenta de configuragao-Limpe automaticamente, ela sera exibida em

(/| Enable Auto Clean
Botao de fungao'Bico de limpeza' da coluna CypCut-CNC.

Descrigdo:

A cabeca do laser ¢ movida para o pincel e a posi¢do Z ¢ definida (o bocal

deve estar no pincel). O usuario pode escolher se deve soprar quando o bocal

estiver limpo.

A cabega do laser pode ser movida em linha reta, circunferencial ou ondulada
para limpar o bocal. Em Ajustar configuragdes, selecione o modo. Quando terminar de

configurar, clique em OK para comecar a limpar o bocal.
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Auto Clean Nozzle

Move the utting head to the pastbon of nozzle deanng and dean it,
Motice:Soft Lt & dosad temparaiy when F:ffurrrru; & deaning nocde

T Axrs

{set Clean Height | [Lecate| 100 * m‘

| Z Az return to ORG befo *
Gas

L
| Gas when Cle m l;] @

Clean Gas lm'!ﬂéi'l ""l [F]Fast 20mmjs = [Flstep L.02m
Clean Pressure 4 = BAR
Set Curve

:i.ne - | [:l H:re!’u!un:epgq {0,00,0.00)
Return after d:sne::_zm -
Speed of Operatio  20mmjs -
Dperation Count 3=
Direcbon of Line m
Length of Line m

| Save Params Ok || Cancle
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6.Apéndice

.16 exemplos de co-arestas

Aqui estd um exemplo real de uma parte do clien
As configuragdes de desenho sdo comuns. O DXF ori
A direita.

O desenho na linha vermelha ndo esta fechado, ¢
CAD.

Vocé pode simplesmente dizer que existem 6 mai
Pecas e 10 pecas de parede ministerial inferior e 9 * 2
Peca curta a direita.

Primeiro, separe essas trés partes. Como mostrad

A imagem a seguir:

Os graficos sdo entdo agrupados em trés segdes sq

Selecione a matriz da Parte 1 do modo 3*2.
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Coedge
Selecionado Peg¢a Em - Sera completado o lado comum
S seguida, destes 6
clique em

Pecas.

Escolha a Parte 2 perto da Parte 1, que serd conec

BzhERBEET ETERM

A selecdo da segunda parte da matriz 2 * 9 result:
Conforme mostrado a direita.

Escolh gpadge partes.

Clique para concluir

A segunda parte. A ordem de corte na Parte 2 deve cor

Add to Part Lib(P) 4
L Add to Plate Lib(R) ba
Deselect
Group Sort Gnd =t 'J\EWEHDI
ot i)
7 UndoGroup Ctri+Z M
& Curt Cirle ¥ Die-board sort
5 Srmall graphics priority
Copy Ctri+C . . \ .
o ST Desvio devido a falta de capacidade.
Grid Polar
7 Delete [Del
Left to Right . -
¥
Zoom Right to Left Clique com o botao
Order L4
Top to Bott .
- S direito do mouse na Parte 2 e
Pesitioning Here { L) Bottom to Top
Processing from hese (F) Clockwise selecione Classificar grupos-

da direita para a esquerda.

Como mostrado abaixo:

Vocé pode se perguntar por
que a Parte 2 esta conectada a Parte 1 e, em seguida, a Parte 2 estd do mesmo lado.
A ordem pode ser alterada. Em seguida, processaremos a Parte 3 em conjunto e,
em seguida, anexaremos a Parte 3 a Parte 1.

Selecione a Parte 3 e a Matriz 10 * 1 e obteremos os seguintes resultados:
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Selecione todas as Partes 3 e clique em "para ser o mesmo que a Parte 3. Como
mostrado abaixo. Por favor, note que o contorno da se¢do coedge ¢ diferente. Depois de
completar a co-borda de cada parte, o quadro de todo o objeto é exibido em linhas mais
grossas.

Quando o ponto do cursor esta no desenho, ele exibe uma mensagem indicando que € um

Grupo.

EPHEREERETESER

A ordem de corte na Parte 3 também deve ser de baixo para cima.

Selecione a peca 3 para anexar a peca 1. A seguir:

Entdo vocé pode compartilhar todas as partes.

Se vocé ndo precisar de um lado comum 1/2/3 parcial, passe esta etapa.

.26 sincronizac¢ao de portico
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6.2.1 Configuracdo da plataforma

Deviate Synchronized

Gantry Gantry Gantry
_______—-—'-' -

A sincronizagio de rack deve ser aberta na ferramenta de configuragio. ¥

1) Ferramentas de configuracao de plataforma -> Maquina -> Selecione "Unidade

dupla"
Mechanism
X Axis
ServoAlarm @ NO NC
Range 2, 000mm = Move 10nm » need E,000 » pulse
Max Spaedl, S00mm/ + Max Ace 10, 000mm/* =
T hxis
[V|Dual Drive Servollars  NO @ NC
Range B, 000mm »+ Mowve 10am v need 5,000 = pulse

Max Speed 1J5|:I|:Imrn,."'. » Max Acc 10, 000mm; =* -

2) Ferramentas de configuracdo da plataforma -> Retornar a origem -> Selecionar sinal
Z

Return Org

[(S0ft Limit __:Prmpt go Drg at start :__?rﬂpt go Org in warnming

¥ ORG direction: @ Neg Foz Y ORG direction: @ Neg ([ Fos

0RG =ignal: @ Org Limit Limit logic: Isu in detal =

I I-FPhaze =ignal: @Enal‘-].EI
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2) Ferramenta de configuracao de plataforma -> Alarme -> Insira Tolerancias de desvio de
portico.

As pegas da maquina devem ser verificadas quando o portico se desviar
além desse valor devido a colisdes ou outros motivos. Vocé pode definir o

valor conforme necessario.

Alarms
Emer gency: i} -
HO @ HC
Maintain, 1] -
@ N0 HC

Max Speed Maintain)
1500 = mm/s

Max Fower (Maintain)
1000 = ¥

Gantry deviation toleramce:

3 mm

6.2.2 Inicializagao e sincronizagdo de rack
Antes de iniciar a inicializagdo do poértico, confirme o seguinte:
1.0 portico foi corrigido.
2.0 motor do eixo esta funcionando normalmente.
3.0 interruptor de origem esta funcionando corretamente.
4.0 pino do sinal da fase Z esta conectado corretamente.

X A o
5.0 pulso de feedback do codificador esta configurado corr , C #% feedback

de pulso durante o diagndstico I Go | optical BCSI
Origin ~ | Adjust :
Monitor de cartdo de janela. Al Al
Abra o programa principal do CypCut no CNC-retorne a ori X Only
¥ Only

. Gantry inftizlzation
Menu suspenso, clique em. Gantry initialization

Ele executa o eixo de retorno para a origem e, em seguida, obtém a fase Z
Sinal do eixo Y1/Y2. Quando a origem ¢ retornada, Z ¢ exibido

Diferenca de sinal de fase (deslocamento Y2-Y 1) na tela inferior.
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{09/29 10:52:07)EE S

{09/29 10:52:07) B2

(09/29 10:52:13)71_1 7 coodinate :-£4554
(0529 10:52:13)¥1_2 7 coodinabe is:-54554
(09725 10:52:13)Y2_1 7 coodinate i5:-6 1846
{0929 10:52:13)¥2_2 z coodinate is:-51847 T Er—— e
§09/29 10:52: 13)Y2-¥ Loffset i5:2708 | | S FPM95E SHNAIEHEIENtE. VIR PUSES

Depois de concluir a inicializagdao do portico, selecione Digite a senha e salve as

Conﬁguragaes. Excute gantry syndhronism when retum to onigin

Cada vez que vocé executa Retornar a Origem ou Y Retornar a Origem, o sistema
compara a diferenga de posi¢do do sinal Z e adiciona um deslocamento. Os detalhes sao
exibidos na janela do sistema

Na tela inferior.

W iom [[FER] 2 e

(0929 10:53:48) Bl

(09/29 10:53:48)[E]fl 50

|(09/29 10:53:52)Y1_1 z condinate is:-10001

|(09/29 10:53:52)Y1_2 z coodinate is:-1

{09/29 10:53:52)¥2_1 z coodinate is:-7293

(0929 10:53:52)¥2_2 z coodinate i5: 2707

(f09/29 10:53:52)Y2 compensate Omm | -—

Oiffset value

6.2.3 Notificagao

1.Esta funcdo requer um sinal de fase Z.

2.Quando a estrutura da maquina ¢ modificada, a inicializa¢ao do rack deve ser
executada.

3.Quando o portico claramente se desvia de grandes choques mecanicos, vocé tem que

Ajuste o mecanismo do portico e execute a inicializa¢ao do portico.

6.3 Diretiva de borda de pesquisa BCS100

.3.7120 CypCutb6 e as versdes anteriores melhoram a precisao do
posicionamento da aresta da laje. Isso requer BCS100 V3.0.3299 e acima. O

BCS100 V2.0 nao suporta novos recursos.

6.3.1 Configuragdo da plataforma

Abra a ferramenta de configuragdo, va para a pagina Localizar Bordas e selecione.

(] Enable BCS100 Seek
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Machime Edge— S'E Ek
General
Org | Fnablae optical #|Enable BOSI00 Seak
Dewices Far supply port: 4 4 o |Enuble Flate Cut OEE
Lisex Signal input: £ - ¥ Conzole Dizplayz "Edge Seek Before ¥orking”
Fallgwer Switch logie: @ LOight iz en)
Gas Dilight is dark)

F L
R | Ssparate secking height for pallet
dge Seek

6.3.2 Aresta de ponto unico
Z

Por exemplo, se vocé selecionar a direcdo esquerda:
1) O laser segue a placa e comeca a procurar para a esquerda.
2) Levante a cabeca do laser.
3) A cabeca do laser retorna na direc¢do correta e para na borda da placa.
4) A cabega do laser ¢ levantada e parada na posi¢do de encaixe.

5) Descobri que o processamento de bordas foi concluido.
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6.3.3 Trés pontos a procura de um lado

{2
%)

e
i
—
g

Aqui esta um exemplo de um ponto de referéncia no canto inferior direito.
1) Insira o tamanho da placa. O tamanho da placa deve ser 0 mesmo ou um pouco menor

Mais do que um prato real.

2) Posicione a cabeca do laser no canto inferior direito da placa.

(3) O programa obtém a posicao A/B/C com base na localizagdo atual e na folha
Tamanho

4) A cabeca do laser se move na direcao y para obter x1;

5) A cabeca do laser se move na direcio B;

6) A cabeca do laser se move dentro de Y 1 para obter X 2;

7) Mover a cabeca do laser para C;

8) A cabeca do laser se move na dire¢do X + para obter Y1;

9) Depois de o programa ter concluido o processo de busca de bordas, calcule o angulo
também

Defina o ponto 0 no canto inferior direito da laje. A cabega do laser sera

posicionada até 0 pontos.

6.3.4 O BCS100 localiza notificacdes de arestas

1. Antes de iniciar a func¢do de borda de pesquisa do BCS100, ele deve executar o eixo de
retorno para

A origem mecanica estabelece as coordenadas corretas.
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2. Abra o monitor de cartdo de diagnostico de cypcut e verifique se o feedback do codificador deve

O mesmo acontece com os pulsos de comando.
3.0 tamanho da placa deve ser ajustado de acordo com o tamanho real.
4.0 angulo de inclinacdo da placa de ago ndo deve exceder 10 graus.

5. O ponto de referéncia deve ser definido como superior esquerdo, superior direito e inferior antes
de comegcar a procurar por arestas

O canto inferior esquerdo ou direito, caso contrario, nao pode ser usado para
localizar o recurso de borda. O ponto de referéncia define a dire¢ao na qual a
cabeca do laser comega a localizar a aresta da placa.
6.Vocé deve posicionar a cabega do laser na placa antes de comegar a procurar por recursos de borda.

7.Voceé deve garantir que a cabega do laser siga a placa corretamente.

.46 borda de descoberta infravermelha

.3.642.60 CypCut V6 e as versdes anteriores suportam sensores fotoelétricos

para localizar arestas. O sensor fotoelétrico suporta Omron E3Z-L61.

6.4.1 Interruptor fotoelétrico

P

Action indicato 25.4

Sengibilty button /
2-m3'

State indicator

Switch

A faixa de trabalho efetiva do interruptor fotoelétrico ¢ de 90 + 30 mm. A rosca
de montagem ¢é M3; O interruptor pode ser alternado para dois modos. Alterne para a
luz L quando o sinal de saida estiver aceso e mude para a luz D quando o sinal de saida

estiver desligado. O botdo de rotagdo ajusta a sensibilidade do interruptor.
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6.4.2 Roteamento e configuracao

Machine
Edge—Seek

General
Org /| Enable optical

Devices Fwr supply port 4 -
Laser Signal input: 2 -
Fallower Switch logic: @ Lilight is on)
Gas Dflight iz darlk)
Focus Contral _ Separate seeking height for pallet
Edge Seek

Abra a ferramenta de configuragdo e clique na pagina Localizar bordas na barra
lateral esquerda. Selecionar

Ativar optica. | 10 Board | |

O cabo de alimentagdo 24V+ da Brown esta conect: s

Saida do tiristor na placa 10, 24V-
Cabo de alimentagdo azul conectado ao terminal COM
Na placa IO, a linha preta estd conectada a entrada
No tabuleiro de Europa.

A logica do sinal do interruptor deve ser

O modo real da ferramenta de configuragdo e do switch do CypCut. O modo L ¢
recomendado.

Se a maquina estiver equipada com uma esta¢ao de comutagao, vocé também

podera escolher "Bandeja para encontrar a altura separadamente".
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6.4.3 Trés pontos a procura de um lado

(1) Ao usar a fungado de borda de pesquisa de trés pontos pela primeira vez, o deslocamento deve ser
medido

A dire¢do horizontal entre o interruptor e o centro da cabeca do laser;
2) Abra o laser guia e posicione a cabega do laser na extremidade inferior direita da placa;
3) Selecione o canto inferior direito no menu suspenso Localizar arestas as 3 horas;
4) O ponto A e o ponto B sdo obtidos através do comprimento da placa e da largura da placa;
5) Localize o ponto A;
6) Obter a aresta na dire¢do y para obter x1;
7) Localize o ponto B;
8) A procura de arestas na direcgdo y, para se obter x2;
9) Localize o ponto A;
10) Obter uma aresta na diregdo X + para obter Y1;
11) Quando o processamento da borda ¢ concluido, o programa calcula a inclinagdo da

placa também, e a cabeca do laser € posicionada até o ponto 0 da placa inferior direita;

6.4.4 Medidas preventivas

1) Abra o monitor CypCut-Diognosis-Card e verifique se o feedback do

codificador deve ser o mesmo que o pulso de comando.

2) Ao ajustar a sensibilidade do interruptor, certifique-se de que o LED verde

Sempre aberto.
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3) O comprimento da placa e o valor definido da largura da placa coincidem
com o tamanho real.

4) O angulo de inclinagdo da chapa de ago nao deve exceder 40 graus.

5) Na pagina de teste, voc€ pode personalizar a localizagdo da borda. No entanto,
em aplicagdes praticas, a posicao de referéncia deve ser definida como
superior esquerdo, inferior esquerdo, superior direito ou inferior direito para
que o programa possa identificar a dire¢ao da borda de pesquisa.

6) Na primeira vez que voc€ usar 3 pontos para localizar a fungdo de borda, vocé
deve medir o deslocamento entre o interruptor e o centro da cabega do laser na
direcdo horizontal.

7) Ao realizar a busca de bordas, o laser guia deve ser posicionado dentro da placa.

.56 saida regional

Na pagina CypCut config toolOutport, vocé pode definir a saida da area para
remocao de poeira. Selecione Saida da regido para definir linhas e colunas. Arraste a

linha de limite para alterar a area de cada area. A saida pode ser atribuida a cada regido.
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Regional eutput

Mote: You must reset regional output after modifying the limit range or origin direction|

[] Aresa output: 3 Roy € 5 Col
[[r1o=e delay: 5=

[¥]Display edit box

[¥] Output only when ecuttin

Repeat Region (E/Y):

X0 Ogm Pl O

i@ Divide By Rect "1 Divide By X,
0 1000 2000

G600

.66 ajuste do parametro de movimento

6.6.1 Parametros de controle de movimento

O CypCut abre parametros de controle de movimento para o usuario, incluindo

outhd Click To Selec
Mo Output

Universal Qutput Port5
Universal Output Port?
Universal Output Portd
Universal Qutput Portl2

=]
=
=
s

Universal Cutput Portl5
Universal Qutput PortAd
Universal Cutput PortAS
Universal Cutput PortAb
Universal Cutput PortA7
Universal Cutput PortAS
Universal Output PortAS
Universal Qutput PortA10

velocidade, aceleracao, filtro passa-baixa, precisdo de canto e curva. Outros parametros

relacionados ao desempenho de movimento também sdo otimizados automaticamente.

Descrigao do parametro

A tabela a seguir mostra:

Nome Descricédo
Velocidade de | Velocidade maxima de corrida a seco. Vocé pode definir esse valor com
movimento

base nos resultados

Calculado pela ferramenta servo.
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Mover Aceleragdo maxima de corrida seca. Pode ser baseado em
Aceleracio Os resultados sdo calculados pela ferramenta servo.

Corte A aceleragdo maxima de corte determina diretamente o tempo
Aceleracao necessario para o movimento angular OFACC/DEC. Vocé pode

ajustar esse valor das seguintes maneiras

Observe a curva de torque do servo.

Baixa passagem| Valores menores aumentam a supressio de vibragdo, mas prolongam

Filtro o tempo ACC/DEC.

Frequéncia

Curva A precisdo de usinagem da curva ¢ a mais alta. Quanto menor o valor,
Precisao mais

O limite de velocidade de processamento da curva é 6bvio.

Canto A curva NURBS ajusta a precisao da trajetoria do canto. Quanto
Precisdo menor o valor, mais nitido é o caminho do canto e mais velocidade
¢ reduzida.
Obviamente.

6.6.2 Aceleragao de corte

Os eixos de corrida de alta velocidade, como 500 mm/s, garantem que o eixo
se mova a uma distdncia muito longa e atinja a velocidade definida.

A curva de torque da servo ferramenta durante o atrito do fuso ¢
monitorada.Quando o torque de pico ¢ menor que 80%, a aceleragao de trabalho ¢
aumentada e a aceleragdo de trabalho ¢ reduzida quando ¢ maior que 80%.

Ajuste a acelerag@o até que o torque superior atinja 80%. A aceleragdo que a
estrutura do parafuso pode suportar geralmente ndo excede 0,5 g. A estrutura de

cremalheira e pinhdo de aceleragdo nao pode suportar mais de 2 g.

6.6.3 Aceleracdo do movimento

E possivel definir o valor com base nos resultados calculados pela ferramenta servo.
Ou maior que 1,5 a 2 vezes a aceleragao de trabalho. Quando o eixo esta funcionando
sem carga, o torque do servo deve estar dentro de 150%, sem deformagdo mecanica e

vibracao.
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Sob essa aceleracdo. A carga que o parafuso de aceleracdo pode suportar geralmente

ndo excede Og. .5Para estruturas de engrenagem de cremalheira, geralmente ndo mais

que 2 g.

6.6.4 Frequéncia de baixa passagem

Ajuste o filtro passa-baixa cortando a amostra da peca de trabalho. Coloque uma
pequena marca de energia a laser na placa para observar o caminho de corte. Os
graficos de amostra podem ser pequenos circulos de tamanhos diferentes, que podem

ser hexagonos, doze lados, estrelas e retangulos. Como mostrado em

A imagem a seguir:

Adicione um filtro passa-baixa o maximo possivel sem afetar a precisdao do corte.
O padrao de referéncia para o corte de teste € retangular e ndo ha ondas no canto do
corte em estrela. Vocé pode defini-lo como um valor empirico na tabela a seguir. Ou
vocé pode definir a acelerag@o de corte e, em seguida, ajustar a frequéncia do filtro
passa-baixa para cima e para baixo em 2 niveis. Aceleragdo de corte e frequéncia de

filtro de baixa passagem devem

Quando a correspondéncia ¢ feita, um valor grande nao ¢ definido e o outro € muito pequeno.

Nivel 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10

Aceleracao

de corte 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1.5 2

G)

Trabalho

Frequéncia 3 3.5 4 5 5.5 6 6 6 7 8

HZ
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6.6.5 Precisdo de arco e canto
Os parametros s6 podem ser ajustados em pequena escala perto do valor padrao
em casos especiais, caso contrario, nao ¢ recomendado modificar esses dois parametros.
Se o parametro de precisao da curva estiver muito definido e a precisao de corte
nao for boa, a precisdo da curva sera reduzida, limitando assim a velocidade de corte da

curva. Se a precisao do angulo pontiagudo nao for boa, a redugao da precisao do angulo

pontiagudo limitara a velocidade de corte no canto pontiagudo. As configuragdes

numéricas sdo muito grandes e os cantos afiados se tornam arredondados.

.76 teclas de atalho

A tabela a seguir lista os atalhos comumente usados

dos quais precisam ser usados

introduzidos

Capitulos relevantes ndo estdo listados aqui.

no CypCut, alguns

em situagoes especificas. Eles foram

Teclas de atalho Efeito Condicoes de uso

Ctrl+A Selecionar todos os desenhos Nenhum

Ctri+C Copiar um desenho para a area de Selecione o desenho a ser
transferéncia manipulado

Ctrl+Shift+C Especifique o comando Copiar Linha de Selecione o desenho a ser
Base manipulado

Ctrl+O Para abrir um arquivo: Nenhum

Ctrl+P Mostrar/ocultar a orientacdo € 0 movimento  Nenhum
do desenho
Caminho

Ctrl+V Colar um desenho da 4rea de transferéncia | Graficos copiados em
em uma prancheta

Area de transferéncia

Ctrl+W Ajustar janelas Nenhum

CtrI+X Cortar desenhos para a area de transferéncia| Selecione o desenho a ser
do Windows manipulado

Ctrl+Y Refazer o pedido que acabou de ser Ordem revogada
revogado

Ctrl+Z Revogar o pedido que acabou de ser Comandos concluidos
concluido

F2 Janela Abrir Parametros de Nivel Nenhum

F3 Visualizar todos os desenhos Nenhum




F4
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o

Veja toda a gama de maquinas operatrizes

Nenhum
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Teclas de atalho Efeito Condigoes de uso
F7 Mostrar/ocultar caminhos de processamento| Nenhum
F8 Mostrar/ocultar caminhos de movimento Nenhum

DEL (Excluir)

Exclui o desenho selecionado

Selecione o desenho a ser
manipulado

Espaco (espaco)

Repita o comando anterior

O ultimo comando ¢ repetivel

.86 teste de queimadura

A maquina recém-instalada requer um teste de envelhecimento para confirmar a operagao

Desempenho. Como abrir este recurso: Arquivo -> Diagndstico -> Teste de gravagao

Burn in test

Manape test params

T-ands dry Ut to test

ters, Control the number of loops, z-axis height range

XY ands dry cut to test

s (. |

r-anit height rangs: 0= mm o O w  fim Loog Courts 100 = Per
7-axis Loop Times 0 = Per Loop interval: B+ 5
Shigld BCS 100 Alarmi(There 15 & sk, please use wath caurhon) AL the same e bo enable
| Return ORG >
z-mxis kest only Loop DryCut t=st
1
- [
00  Exchange paliet | (] Siop best
O

A operacdo da maquina de teste listada abaixo:

B0 eixo XY opera em toda a faixa de velocidades de 2 a 48 na bandeja da maquina

Horas para verificar o desempenho confiavel da fungao motora.

HEstabilidade do motor de teste continuo para cima e para baixo do eixo Z

Fungdo. Retornar a origem vdrias vezes para verificar o interruptor de limite

Confiabilidade

BTeste de movimento do eixo Z sem o eixo da cabega do laser movendo-se entre as posi¢des A

e B,

Deve proteger o alarme do capacitor.
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Teste de movimento do eixo Z da cabeca do laser: O eixo Z se move entre as
posicdes A e B. Nao bloqueie o alarme de capacitancia BCS100, que ¢ a
protecdo contra colisdes de cabega de laser.

Realize o teste de movimento Z/XY ao mesmo tempo.



