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Bienvenue

Merci d'utiliser le systéeme de contrdle de découpe laser CypCut !

Le logiciel de contréle de découpe laser CypCut est congu pour l'usinage de
toles planes et permet d'éditer la technique de découpe, d'imbriquer les piéces et de
contrbler le processus d'usinage.

Les principales fonctions comprennent le traitement graphique, le paramétrage, la
personnalisation du processus de coupe, l'imbrication des pieces, la planification et la
simulation du parcours de l'outil et le contréle du processus de coupe.

Ce n'est que lorsqu'il est utilisé avec un chien de cryptage et une carte de
contréle que CypCut peut réaliser le contrdle de l'usinage.

CypCut passe en mode démo lorsqu'il est exécuté sur un ordinateur sans
chien de cryptage ni carte de controle. Les utilisateurs peuvent exécuter toutes les
fonctions a l'exception du contréle de l'usinage réel. Par conséquent, les utilisateurs
peuvent installer CypCut sur un ordinateur portable pour la conception de pré-

usinage.

Veuillez noter que ce manuel ne contient que les instructions d'utilisation du
programme principal de CypCut. Pour les autres programmes installés avec
CypCut, y compris I'outil de configuration, veuillez vous référer au manuel

correspondant ou nous contacter directement.

Ce document est basé sur CypCut 6.3.731. En raison de la mise a jour continue
des fonctions du programme, le CypCut que vous utilisez peut différer a

certains égards de la déclaration contenue dans ce manuel.

Si vous avez des questions ou des conseils concernant ['utilisation de nos produits, n'hésitez

pas a nous contacter.

nous.
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Le fonctionnement et les performances de découpe de la
machine sont directement liés au matériau, au laser, au gaz de
découpe, a la pression du gaz et a la configuration des
parametres. Soyez prudent lors du réglage des parametres !

Un mauvais réglage des parameétres et une mauvaise utilisation
peuvent réduire les performances de coupe, voire
endommager les pieces de la machine et le corps humain. Le
systeme CypCut a déja fourni de multiples protections, mais les
fabricants et les utilisateurs doivent respecter les régles de
sécurité en cas d'accident ou de blessure.

Shanghai Friendess Electronic Technology Corporation
Limited ne prend pas en charge les pertes et responsabilités
directes, indirectes, accidentelles ou correspondantes
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1. Démarrage rapide

1.1 Fonction Caractéristiques

ju

Prise en charge des formats de fichiers Al, DXF, PLT, Gerber, LXD et du
code G standard créé par Master Cam, Type3, ARTCUT, etc.
L'optimisation des fichiers de support comprend : la suppression des
doublons, la connexion des segments non fermeés, la suppression des
graphiques minimaux, la distinction des contours intérieurs et extérieurs et le
réglage automatique de la séquence d'usinage. Les fonctions ci-dessus
peuvent étre personnalisées ou exécutées manuellement.

Prise en charge des fonctions d'édition graphique, y compris le zoom, la
translation, le miroir, la rotation, I'alignement, la réplication, la
combinaison, etc.

Prise en charge de la ligne conductrice, de la compensation des joints de
coupe, des micro-joints, des ponts, des coupes intérieures/extérieures,
des joints d'étanchéite, etc.

Il distingue automatiquement les contours intérieurs et extérieurs, puis
détermine la direction de la compensation et vérifie la ligne conductrice.

Prise en charge de la division, de la fusion et de l'adoucissement des

courbes ; transfert de texte vers une courbe ; combinaison et explosion de

pieces, etc.

L'imbrication automatique permet de créer des plaques a bords
mixtes et des plaques résiduelles. Les utilisateurs peuvent

remplir la plaque a I'aide de la fonction de tableau.

Fonctions de triage flexibles. Les utilisateurs peuvent regrouper les
graphiques pour verrouiller la séquence de coupe.

Prévisualisation de la séquence de

coupe. Réglage rapide de la

trajectoire de la découpe a la

volée.
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B 1l prend en charge diverses méthodes de pergage, notamment le pergage
segmenté, le percage incrémentiel, le percage préalable, le pergcage préalable
de groupe. Les utilisateurs peuvent également définir des parametres
distincts pour le percage et la découpe, notamment la puissance du laser,
la fréquence, le gaz, la pression, la puissance de créte, le délai, la
hauteur de coupe, etc.

B Edition en temps réel de la courbe de fréquence et de puissance. Réglage des paramétres

de démarrage lent.
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La puissante fonction de bibliotheque de matériaux permet
d'enregistrer tous les paramétres du processus pour réutiliser le
méme matériau.

B Mémoire de point d'arrét lorsque lusinage est interrompu. Les
utilisateurs peuvent sélectionner la position de reprise avant ou aprés le
point d'arrét. Prise en charge de I'usinage des graphiques sélectionnés.

B Les utilisateurs peuvent se rendre & la position spécifiée en état d'arrét ou
de pause et reprendre l'usinage.

B Permet de couper des tubes ronds et des toles planes ; permet de couper
des lignes transversales.

B Support de découpe a hauteur fixe et téte laser suivant la plaque
extérieure.

B Prise en charge de diverses méthodes de recherche d'arétes avec une grande précision.

Puissante capacité d'expansion avec 30 PLC, plus de 50 processus

programmables.?

Prise en charge du port d'entrée et de sortie programmable, et

de I'entrée d'alarme 2. prise en charge du contrdle a distance du

systéme par l'intermédiaire d'un opérateur sans fil et d'Ethernet.?

1.2 Accéder aux logiciels, les mettre a jour et les installer

Vous pouvez contacter le fournisseur pour obtenir le logiciel ou le télécharger
directement sur le site web de la société Friendess www.fscut.com.

Avant l'installation, vérifiez que votre systéme répond aux exigences de
configuration suivantes :

B Systéme d'exploitation Win7 et

B supérieur. CPU 13 et supérieur.

B Au moins 4 Go de mémoire.

1Cette fonction nécessite le controleur BCS100.
2Cette fonction requiert des professionnels formés et un mot de passe délivré par le fabricant.
3Matériel nécessaire.


http://www.fscut.com/
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H Un écran VGA de plus de 15 pouces avec une résolution de 1280*1024 est
recommandé. Il est recommandé d'utiliser un écran en couleurs
réelles de 32 bits.

Au moins 2 interfaces USB.

Si votre systéeme d'exploitation est basé sur Vista (y compris Windows
Vista, Windows 7, Windows 8, Windows 2008 Server), essayez de
I'exécuter en tant qu'administrateur pour éviter d'éventuelles erreurs.

Aprés avoir vérifié I'environnement de fonctionnement, vous pouvez directement installer

le logiciel.

Sous les systemes d'exploitation basés sur Vista, il est nécessaire de I'exécuter en tant

qu'administrateur.
Pour éviter que les fichiers de programme ne soient modifiés pendant
I'installation et pour garantir que tous les pilotes sont installés correctement, veuillez

fermer les logiciels anti-virus comme 360 security guards.

Avis : 360 agents de sécurité ne peuvent pas garantir que l'ordinateur ne contient pas de virus. Si
l'ordinateur

l'ordinateur a été infecté par le virus, et 360 security guard est en cours d'exécution, il
peut demander a CypCut d'étre un virus, ce qui peut conduire a ce que CypCut

ne puisse pas fonctionner correctement.

1.3 Démarrage de l'opération

1.3.1 Raccourci bureau

g

clic permet de lancer le logiciel de contréle de découpe laser CypCut.

Apres l'installation, I' icobne apparait sur le bureau. Un double
Si vous utilisez la carte de contréle PClI BMC1204 ou BMC1205, veuillez
vérifier si le chien de cryptage a été inséré dans le port USB et s'il fonctionne
normalement. Si la détection du chien de cryptage échoue, le logiciel passe en
mode démo.
Si vous utilisez une carte de controle BMC16** ou supérieure (comme la

carte BMC1604, BMC1605, BMC1805), le chien de cryptage est déja intégré
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dans la carte de contréle et ne nécessite pas de chien séparé.

1.3.2 Interface utilisateur
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Nest plate: F/fil

T, 6T S RLOOTENO v | Fe

La zone centrale en noir est |a table a dessin, le cadre blanc est la zone de
travail de la machine. La grille de la planche a dessin et de la régle s'ajuste lorsque
l'on zoome sur la vue.

Sur I'écran principal, de haut en bas, se trouvent la barre de titre, la barre de
menu et la barre d'outils. Les fonctions les plus couramment utilisées se trouvent
dans la barre d'outils, ou le groupe de boutons de fonction est affiché a l'aide
d'icones claires. La barre de menu comprend le menu "Fichier" et les 5 autres menus
d'outils "Accueil”, "Dessin", "Nid", "CNC" et "Vue". Un clic sur le menu affiche la
barre d'outils correspondante. En haut a gauche se trouve la "barre d'accés
rapide”, qui permet de créer, d'ouvrir et d'enregistrer des fichiers.

Il est également possible d'annuler et de refaire I'opération.

Sur le cbété gauche se trouve la "barre d'outils de dessin" ; les fonctions de
dessin de base sont fournies ici. Les cing premiers boutons sont utilisés pour
changer de mode de dessin, y compris la sélection, I'édition de nceuds et I'édition de
séquences, le déplacement et le zoom. Les autres boutons ci-dessous correspondent
au graphique, cliquez pour insérer un nouveau graphique sur la planche a dessin.
Il y a trois raccourcis clavier en bas, qui sont aligner le centre, exploser le graphique
et ajouter un filet.

Sur le coté droit se trouve la " barre d'outils Technique " comprenant un
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bouton 'couche’ et 17 autres boutons de différentes couleurs de couche. Un clic
sur le bouton 'Couche' ouvre la fenétre "Technique de découpe' ou I'utilisateur peut

régler la plupart des paramétres liés a la découpe du matériau ; 17
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Chaque bouton correspond a un calque. En cliquant sur un bouton, vous désignez
un calque pour le graphique sélectionné ; si aucun graphique n'est sélectionné,
cliquez sur le bouton de couleur du calque pour que le prochain graphique soit
utilisé comme calque par défaut. Si le premier calque est attribué a un
graphique, le contrdleur définira ce graphique comme "calque d'arriére-plan” et ne
l'usinera pas. La derniére et I'avant-derniére couche sont spéciales, les graphiques de
ces deux couches seront découpés en dernier ou en premier. L'avant-derniere
couche est généralement utilisée comme couche de marquage.

Il'y a trois fenétres de texte défilant au bas de I'écran. La fenétre "Dessin"
affiche toutes les informations relatives a la commande de dessin ; la fenétre
"Systéme" affiche toutes les informations relatives au systéme, a I'exception du
dessin ; chaque message est imprimé avec une ligne temporelle et marqué d'une
couleur différente afin que les utilisateurs puissent reconnaitre ces messages comme
des erreurs, des alarmes ou des avis, etc. La fenétre "Alarme" affiche tous les
messages d'alarme de couleur rouge.

En bas, la barre d'état affiche un message en fonction des différentes opérations.
La barre d'état de gauche affiche le message graphique, celle de droite la position du
curseur, |'état de l'usinage et la position de la téte laser. La partie la plus a droite
permet d'affiner la position du graphique et d'afficher le type de carte de contréle.

Dans la partie droite de la page principale se trouve le "panneau de commande"
ou les utilisateurs exécutent les opérations d'usinage les plus courantes. De haut en
bas, on trouve la sélection du systéme de coordonnées, le bouton de controle
manuel, le contréle de I'usinage, le réglage du processus et le comptage de la

production.

1.3.3 Barre d'outils

La barre d'outils de CypCut s'affiche sous la forme d'un ruban qui sépare les

- -

&0 - H|w
; Sub-menu
Home s View
% m=] I () Lead Pos Oute *=Micro Joint = F" Release
— | -1- Ref Inner Reverse ~ Y Fillet
Select  View Lead | C =y
.ﬁ{ Drop down button Ig Cut =7 Seal - O Cooling Point ~

Extend menu

Basic Operation Check Lesd Lines rameter

= - 7000 6000 |izfnuo 000 '|6
= T IR AN AT IR

RN RS N R N R R Distinguish inner and outer mold
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boutons de fonction. La figure ci-dessous vous aidera a comprendre :
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La barre d'outils est divisée en cing sous-menus : "Accueil", "Dessin", "Nid",
"CNC", "Vue". Un clic sur le titre du sous-menu permet de passer a la page
correspondante ; dans le cadre d'un processus d'usinage, la page "Travail"
s'affiche et il n'est pas possible de passer a une autre page tant que le processus
ne s'est pas arréte.

Dans chaque sous-menu, il y a des boutons de fonction divisés en
différentes régions ; le premier bouton de chaque sous-menu est généralement
de grande taille pour une utilisation commode ; cliquer sur l'icbne ' ' ouvrira une
boite de dialogue.

L'icéne ' ' située sous le bouton de fonction est un menu déroulant qui
offre davantage d'options d'utilisation. Cliquez sur licbne et le menu
déroulant ouvrira différentes boites de dialogue avec différentes options.

Si vous utilisez Office 2007, Windows 7 ou d'autres programmes a ruban,
vous étes peut-étre déja familiarisé avec cette disposition. Méme si vous étes le

premier utilisateur, vous apprécierez ce style.
1.3.4 Menu Fichier

En haut a gauche se trouve le "Menu Fichier", qui contient des options

liees a I'exploitation des fichiers ; cliquez sur'' pour ouvrir le menu :

L =g " ) |

Recent Documents
MNew(MN) .
1 D:\Desktop\20190702001.bd
= - Izt .
> Open O 2 D\Desktop\ izt 004 . kd
o 3 DA\Desktop \ M HEE .nrp2
| I Save(s) 4 D:\Desktop\20190702001.nrp
5 D:\Desktop\Mliz002.nrp2
:J Save as(A)... » & D:\Desktop\Mlizt001.nrp2
’ 7 E:\WeChat Files\LU823150915...\20190620001(1).nrp2
Nest(P) . 8 E:\WeChat Files\LU823150915\Fl...\UNI_Moritz.nrp2
9 D:\Desktop'\1122.dxf
Import(I) 3 A D:\Desktop\2019-6-20 CUBE 1.4-F&.dxf
B D:\Desktop\Miz09.nrp2
Report » C Da\Desktop\UMI_Maoritz.nrp2

User option 4

Backup Params

Diagnosis 4

A & 40 H

Statistics

) About CypCut(A)... | | Exit(X)
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Dans la colonne de droite figure la liste des fichiers recemment ouverts. Vous

pouvez rapidement trouver le fichier souhaité dans la liste.

Cliquez sur "enregistrer sous" pour enregistrer le fichier au format Lxd ou Dxf.

L'ajout d'un fichier a partir de "Fichier-Importation" n'effacera pas le
graphique actuel. Si vous avez simplement besoin d'ouvrir un fichier, cliquez sur
Fichier - ouvrir.

CypCut V712.6 et plus peut ouvrir les fichiers nrp et nrp2 générés par le logiciel
CypNest.

La fonction "Rapport de fichier" permet aux utilisateurs d'exporter le rapport
d'usinage, le rapport d'imbrication et le rapport sur I'état de fonctionnement de la
machine.

Le menu "Parametres utilisateur" permet de régler certains paramétres en fonction
des habitudes de l'utilisateur ; le menu "Sauvegarde param" permet aux utilisateurs de
sauvegarder tous les parametres dans un fichier compressé. Le menu "BCS100
Monitor" permet de surveiller l'interface du contréleur BCS100 ; la fenétre
"Diagnosis" du menu "File" permet de surveiller et de dépanner le programme.

Cliquez sur 'About' en bas a droite dans le menu des fichiers pour vérifier la

version du logiciel CypCut.

1.4 Processus de fonctionnement

Pré- Découpag Trajectoir Pré-usinage Démarrag

traitement e ede vérifier e
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1.4.1 Fichier d'importation

f& b Y r " ol 0l Y .
Cliquez-sur le boutonen haut a gauche et sélectionnez le fichier a ouvrir. La

fenétre de prévisualisation de la boite de dialogue d'ouverture de fichier vous

N —aa

EHTET: | Eam - @F P ME & Entties, 34.98 X 156.11 [7] Preview
= £ = EH AL e
e bt e
EEsEnEE \ 16layer.|xd 2015/7/23 8539
& 222.1xd 2015/7/4 10:51
! #0701 copy.lxd 2015/7/1 17:20
=5 \ 0701 copy2.xd 2015/7/2 10:34
2 07011xd 2015/9/17 9:51
- {#0703a copy.lxd 2015/7/3 11:24
E_"“ > 0703a.lxd 2015/9/17 9:55 |
4% 0918B.Ixd 2015/9/18 11:12 i
l, W cs copy.lxd 2015/9/17 9:16
e & cslxd 2015/9/17 15:53
= [T ke-3023 copy.dxf 2015/8/31 13:25
“‘\ % ke-3023 copy.lxd 2015/8/31 14:33 -
R ¢ ;
Sritdz ) ke-3023 copy. Lxd - @
THEB®: (i - [ mA ]

Vous pouvez également dessiner une piéc@ dans CypCut, cliquer sur et utiliser les

fonctions de la barre d'outils de gauche.

1.4.2 Prétraitement

Lors de limportation de graphiques, CypCut supprime automatiquement les
graphiques minimaux et les lignes en double, fusionne les lignes non fermées,
effectue un lissage et un tri automatiques. En général, vous pouvez commencer a
définir les paramétres de découpe sans autres opérations. Si le traitement
automatique ne peut pas répondre a vos besoins, vous pouvez ouvrir le menu
"fichier" - "parameétres utilisateur" pour définir les options de fonction dont vous
avez besoin.

En général, le logiciel considere que tous les graphiques a traiter doivent étre des
lignes fermées. Si vous ouvrez un fichier contenant des graphiques non fermés,
le logiciel peut vous demander un message et les afficher en rouge. Cette fonction

peut étre désactivée.

. . . , N ! ]
Pour visualiser les graphiques non fermés sur la planche a des&@vous E)uvez
cliquer sur et Sous

le bouton "View" dans le menu Home pour mettre en évidence les graphiques non
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fermés ; vous pouvez également sélectionner les graphiques non fermés en

cliquant sur "Select" et en choisissant "Select unclosed curve" (sélectionner une

courbe non fermée).

Si vous devez diviser les graphiques manJéWen%@Fﬁ, cliquez sur le
menu déroulant "Optimiser" et cliquez sur le graphique a I'endroit ou vous voulez le

diviser. Pour fusionner des graphiques, sélectionnez I'option
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nI]I:line near

que vous souhaitez fusionner, puis cliquez < le menu déroulant

"Optimiser".

1.4.3 Technique de coupe
Vous pouvez utiliser la plupart des fonctions de la colonne " Paramétres

techniques " de la barre de menu Accueil, y compris le réglage des lignes de plomb
|

et de la compensation, etc. La grande taille 22 Sl | |
122 | ead Seal
23 Gap
ax Ower
= -Li O] Multi-turn
Lead
bouton ™ les lignes de plomb, et le bouton permet de régler

les parametres de surcoupe, d'écart ou de j%ﬁ?&?t%rﬁate la compensation. Le

*= Micro Joint -

bouton est utilisé pour définir une micro-articulation
qui ne sera pas ] Reverse -
traité sur 'objet. Le bouton d'inverser le sens d'usinage d'un
seul objet sélectionné. Le [ Cooling Point = pouton permet de
régler le refroldissErhBat

point. Cliquez surbouton ,puis pointez sur le graphique a I'endroit ou vous
souhaitez que la découpe commence pour définir un point de départ. Si vous
pointez a l'extérieur du graphique, puis sur le graphique, vous définirez une
ligne de départ.

Vous pouvez appuyer sur Ctrl+A pour sélectionner toutes les icdnes du graphique,
cliguer sur "Lead" pour définir les paramétres, puis le programme définira
automatiquement la ligne directrice. Cliquez sur le menu déroulant "Lead" et
sélectionnez "Check", le programme vérifiera si la ligne de plomb croise le
graphique ou si elle est dans la mauvaise direction et optimisera la ligne de
plomb.

résultat.

AET [I]
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Cliquez sur le bouton de la barre d'outils de droite pour régler les paramétres
de découpe détaillés. La boite de dialogue de réglage des paramétres de la couche

contient presque tous les paramétres liés a la performance de la découpe.
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1.4.4 Planification de la trajectoire de coupe

Définissez I'ordre de découpe des graphiques seIc.Q besoins. Cliquez
sur dans lacolonne
Home ou Nest pour définir automatiquement la séquence de coupe de tous les
graphiques. Le menu déroulant vous permet de choisir le modéle de tri et de

reconnaitre les contours intérieurs et extérieurs des piéces graphiques.

[
Vous pouvez également choisir le tri manuel pour optimiser le résultat du
tri automatique en cliquant

Su

rla %

arre d'outils de gauche, puis en cliquant sur le graphique pour définir la
séquence. Cliquez sur un graphique et cliquez sur suivant pour définir la

séquence de découpe de ces deux graphiques.

Sélectionnez les graphiques qui ont été triés (définir la séquence) et
cliquez sur le
bouton du menu d'accueil pour définir un groupe. L'ordre des graphiques au

sein d'un groupe est le suivant
fixe. Le groupe sera défini comme un objet entier.
En cliqguant avec le bouton droit de la souris sur un groupe et en sélectionnant le

tri des groupes, vous pouvez modifier l'ordre des graphiques au sein d'un groupe.

1.4.5 Contrdle avant usinage

Les utilisateurs peuvent vérifier le parcours de I'outil avant de commencer
l'usinage. Cliquez sur le bouton Aligner pour aligner le graphique ; faites glisser la

barre de progression pour afficher rapidement la séquence graphique ; cliquez sur

le bouton Apergu ir ‘,.Align button
0 = & S| T « i &
el
Sort =T

~=% Alianment and Segquence
Progress bar




" Systéme de contrble de découpe laser 23 /145
- —

£-SU S-PDOL

. . - ) CHC
et la machine ne fonctionne pas. Les utilisateurs peuvent régler la Vitesse

Clique onsur le panneau de la console, le programme simulera l'usinage.

de simulation dans le sous-menu.
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1.4.6 Démarrer l'usinage
Veuillez noter qu'une carte de contréle et un dongle compatibles sont nécessaires
pour réaliser l'usinage.

Avant de commencer I'usinage, il faut faire coincider la position de la grille et celle du banc de

Ia| Pre*.fie'.'JP'

Un clic sur le bouton situé sur le cé6té gauche du panneau de
commande permet d'afficher la position du graphique sur le banc de la machine.
Cette position est calculée en fonction de I'emplacement de la marque de référence sur

I'écran et de la position de la téte du laser sur la machine. Si des symboles
|0 1000

Working area |

Si la croix rouge ne correspond pas a la position réelle de la téte laser, vérifiez
l'origine mécanique et corrigez I'origine a I'aide de la fonction CNC -Return origin
(Retourner l'origine). Si vous cliquez sur "Apergu" et que le graphique est
partiellement ou totalement en dehors du cadre blanc, cela signifie que la

machine va-dépasser la plage de déplacement.

Cliquez sur dans le menu Accueil permet de modifier la position de
référence du graphique. Par exemple, si la téte du laser se trouve en bas a gauche du
graphique, définissez la référence comme étant en bas a gauche.

*
# Frame
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Aprés avoir vérifié la position, cliquez sur sur lepanneau de contréle, la téte

du laser se déplacera le long du cadre rectangulaire du graphique.
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> Dry Cut, .
galement cliquer sur

sur le banc de la machine est correct. Vo
pour simuler

I'ensemble duparcours d'usinage sur le banc de la machine sans laser/gaz afin de

vérifier si le ppocesss est incorrect. Il Pause

Cliquez pour démarrer I' usinage, cliquez pour

interrompre le processus et vous

pouvez contrdler manw| 48 Back || #® Forward |&FS le haut et vers le bas, ouvrir ou

fermer le laser et le gaz, etc.

peuvent cliquer pour avancer ou

Ik Resume )
reculer le long du che e. Cliquez surpour reprendre le

. Stop
processus d—ﬁusmage—

Cliquez pour terminer le processus d'usinage. La téte du laser revient a
la position prédéfinie. Si vous n'avez pas changé de graphique ou si vous n'avez

=1l pt Loc [NCE un nouveau processus d'usinage, cliquez sur

se positionnera sur le point de rupture ou le dernier usinage s'est terminé

I Pt CONT , . _— . . .
et cliquera sur démarrer 'usinage a partir du point de rupture.
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2. Edition graphique

\

2.1 Affichage graphique

Dans le menu d'accueil, la colonne "Affichage" propose diverses options d'affichage
graphique.
Cliquez sur le bouton de I'option, elle prendra effet immédiatement et vous
pourrez voir |'effet d'affichage changer a I'écran. Le bouton d'option qui apparait en
jaune indique que l'option est activée. Si le bouton d'option n'est pas en jaune, cela

signifie que la fonction n'est pas activée.
Par exemple,  sil'option est activée, le graphique affiche la trajectoire de
coupe ggec le symbole de la fleche, si l'option est désactivée, le symbole de la

fleche disparait.

Lorsque I'application "Show Micons" est ouverte, vous pouvez voir la marque blanche a
I'endroit ou vous avez

ajouter un micro-joint :

Lorsque vous [ Center cliquez, le  graphique s'affiche au centre

du cadre blanc.

View
Le bouton droit v vers le bas ouvre une boite d'options

fournissant des options de réglage détaillées qui permettent aux utilisateurs d'ouvrir

ou de fermer la fonction d'absorption graphique, la régle, etc.

Le défilement de la souris sur I'écran permet d'agrandir la vue. Cliquez sur
F3 pour centrer tous les graphiques sur I'écran, cliquez sur F4 pour centrer le
chassis de la machine sur I'écran. Cliquez sur le bouton droit de la souris pour faire
apparaitre une boite d'options, sélectionnez zoom, vous pouvez également

exécuter les mémes opérations que ci-dessus.
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2.2 La sélection

CypCut propose plusieurs fagons de sélectionner des graphiques. L'opération
de base est le "clic", un clic sur le graphique le sélectionne. Une autre opération
couramment utilisée est 'Frame’, faire glisser le curseur sur I'écran créera un cadre.
Il existe deux types de "cadre" : Appuyez et maintenez de gauche a droite pour
créer une boite bleue, seulement quand une partie entiére a été encadrée dans la
boite sera sélectionnée. De droite a gauche, une boite verte est créée, tant qu'une
partie de I'image est encadrée dans la boite, I'ensemble de I'image est
sélectionné.

L'effet "cadre" de ces deux motifs est illustré ci-dessous. L'image de gauche
est un effet de cadrage de gauche a droite, 'BC' sera sélectionné ; I'image de
droite est un effet de cadrage de droite a gauche, 'ABCD' sera sélectionné. I

est possible

Appuyer sur Shift lors de la sélection d'un graphique permet de sélectionner ou
de désélectionner un graphique sans modifier le résultat de la sélection d'autres
graphiques.

Cliquez sur "Sélectionner" pour ouvrir un menu déroulant offrant

B d'autres options : Opérations de base : Sélectionner tout (Ctrl+A),
Inverser, Copier (Ctrl+C), Coller (Ctrl+V), Couper (Ctrl+X),
Désélectionner, Copier avec point de base.

B Opérations graphiques : Sélection de graphiques non fermés, sélection
de graphiques similaires, sélection de contours intérieurs/extérieurs et

B sélection de graphiques de taille inférieure a la taille spécifiée. Opérations
sur les calques : Sélectionner le calque (utilisé pour sélectionner tous les
graphiques d'un calque) et verrouiller I'arriere-plan.

B Désactiver le glisser-copier" désactive l'opération qui consiste & appuyer

sur Ctrl et a faire glisser les graphiques pour les dupliquer. Cela permet
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d'éviter le mauvais positionnement des graphiques imbriqués.
L'option "Sélectionner un graphique similaire" permet de sélectionner tous les
graphiques ayant la méme forme. Par exemple, si vous sélectionnez un cercle de
5 mm de rayon, cliquez sur cette option pour sélectionner tous les cercles de 5

mm de rayon.
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2.3 Transformation géométrique

La rubrique "Transformations géométriques" de la page d'accueil offre de

nombreuses fonctions de transformation de la géométrie, notammept.f& mir@ia

rotation, I'alignement et le zoom. | Scale | Transform
etc. 100mm
200mm
2.3.1 Modification de la taille 0.5 Times
CypCut propose 7 options dans le menu déroulant 2 Times
» . . ) 4 Times
"Scale" pour modifier rapidement la taille du graphique. @ Times
lllustration a droite : 10 Times
Scale

Par exemple, "100mm" agrandira la largeur du graphique g
une échelle de 100mm, "2 fois" agrandira le graphique a une
échelle de 2 fois.

Si vous souhaitez saisir une dimension précise, cliquez sur Echelle.

La boite de dialogue ci-dessous s'affiche. Saisissez la nouvelle taille et cliquez

sur Ok pour terminer la modification de la taille.

Modify Size
This function is used to modify the size of graphics.
Current size: 1460, 18 2mir 1307, 467mn
InputNew Size: EBEED —@— 1307.467mn
Comman Used Size[PIease select hd
Scale Center
i@ Top-Left i Top () Top-Right
i) Left (71 Center (7 Right
(7 Bottom-Left () Bottom (71 Bottom-Right
[ QKD l ’ Cancel
Si I'icone du cadenas dans€8tétat I'échelle

de la longueur et de la largeur est couplée, si vous voulez modif@&ia longueur

et la largeur séparément, cliquez sur I' icbne pour
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revenir a I'état.

o,
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"Centre d'échelle" spécifie la position entre le nouveau graphique et le

graphique original. Par exemple, "En haut a gauche" indique que le graphique a la
nouvelle échelle se trouve en haut a gauche du graphique original.

Remarque : Les lignes d'attache et la compensation des coutures, etc., ne

changeront pas avec la modification de la taille.

2.3.2 Transformation dynamique
CypCut propose 3 modeéles de transformation dynamique, notamment la
mise a |'échelle dynamique, la rotation et le miroir. Sélectionnez d'abord le
graphique et cliquez sur le bouton de transformation, puis suivez les conseils
d'utilisation en bas de I'écran.
Par exemple, pour faire pivoter un rectangle de 45° dans la ligne de base
du bas gauche, vous pouvez suivre les opérations suivantes :
1) Sélectionner le graphique.
2) Cliquez sur le menu déroulant de transformation et sélectionnez
"Rotation". En bas de la fenétre, le message suivant s'affiche :
"Veuillez spécifier le point de base" :
3) Déplacez le curseur vers le coin droit, le curseur absorbera

automatiquement le coin du rectangle :

4) Cliquez sur le coin, la fenétre inférieure vous invite a préciser le point de
départ ou l'angle de rotation.
5) Entrez 45 et cliquez sur Entrée pour terminer l'opération.

Si vous souhaitez faire pivoter le rectangle et I'aligner sur un autre graphique,
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procédez d'abord de la méme maniéere que ci-dessus, puis suivez les étapes ci-

dessous :



(~

Systéme de contrdle de découpe laser

6) Cliquez sur le coin droit du rectangle pour créer une ligne de base.

7) Lafenétre inférieure demande "Veuillez spécifier le point final de la
rotation". Entre-temps, déplacez le curseur, le graphique va pivoter et
cliquez sur la souris a la position cible. Comme le montre l'illustration

ci-dessouq

Le fonctionnement du miroir dynamique est identique a celui de la rotation.

2.3.3 Traduction et copie
Vous pouvez traduire rapidement le graphique a l'aide du bouton de sélection. Premier clic

| Fi 0 7 . . V2 . .
Fine 10 en bas a droite de I'écran pour activer la fonction

|| Fine | Mave Dis, 10 " . Activez le bouton, puis vous pouvez entrer le paramétre

de réglage fin. Sélectionnez un graphique en cliquant sur le bouton de direction, il
se déplacera dans cette direction et dans la distance de réglage fin. Cette fonction
permet d'éloigner temporairement un graphique et de le replacer exactement a
I'endroit ou il se trouvait. Appuyez sur la touche Ctrl et sur la touche de direction
en méme temps pour dupliquer le graphique. Par exemple, en appuyant sur les
touches '00000000000-", le graphique sélectionné sera dupliqué a 100 mm a

droite du graphique original.

2.4 Entrée des coordonnées et des parameétres

Dans certains cas, les utilisateurs ont besoin de dessiner des graphiques a des
coordonnées précises. Dans CypCut, les utilisateurs peuvent saisir les coordonnées
directement. Le format d'entrée est le suivant : <coordonnée
X><comma,><coordonnée Y>. Par exemple, les coordonnées (100,100) entrées

dans CypCut sont "100,100". Les coordonnées et les parametres d'entrée sont
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indiqués en bleu.
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La plupart des opérations de dessin permettent a la fois de cliquer avec la

souris sur une position et de saisir des coordonnées. Les étapes suivantes vous
montrent comment dessiner un rectangle arrondi de 300 mm de long, 200 mm de

large et 25 mm de rayon.

1) CquueEur le bouton dans la barre d'outils de gauche. La
fenétre du bas demande alors "Veuillez spécifier le point de départ".

2) Saisissez "0, 0", appuyez sur "Enter", puis demandez "Veuillez spécifier le point de
croisement”.

3) Saisissez "300,200", appuyez sur "Enter", l'invite "Veuillez spécifier le rayon".

4) Saisissez 50 et appuyez sur la touche "Entrée". Toutes les opérations sont terminées.

Pleasze specifw crozs point:

¥Cancels

Command: Delete

Command: New Rectangle

pleaze specify start point: (369, 872, 199, 3971
Pleaze specify cross point: (943, 3059, -T2, 04068)
Completed

Comme le montre l'illustration ci-dessous.

2.5 Adsorption automatique

L'opération de dessin activera l'absorption automatique, y compris l'absorption par

la grille, le point clé graphique, I'absorption par la limite graphique, etc.

Vous pouvez fermer la fonction d'absorption automatiqme menu-

‘, User option :
- Dans la page "Dessin”, désel [ Zl#ute sttach keypoints y/q

pouvez également définir la précision de I'absorption dans cette boite de

dialogue.

2.6 Dessin graphique

CypCut offre une fonction de dessin graphique. La barre d'outils de gauche
contient, de haut en bas : point isolé, ligne droite, ligne poly, cercle, arc, rectangle,
polygone, texte, pieces standard. Les 5 premiéres fonctions sont des fonctions

de dessin standard similaires a celles de la CAO.
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2.6.1 Dessin graphique standard

Le dessin d'un point isolé, d'une ligne, d'une ligne poly, d'un cercle ou d'un

rectangle est facile a utiliser. Il existe deux options dans le menu déroulant
Dessiner - cercle : 'Remplacer le cercle par un point' et 'Remplacer par un cercle'.

Cette fonction permet de remplacer un cercle par un point isolé ou un

graphique par un cercle.

Le menu déroulant Polygone propose des rectangles arrondis, des polygones
et des étoiles. Pour dessiner un rectangle arrondi, vous devez d'abord dessiner un
rectangle puis spécifier le rayon du congé ou saisir directement le rayon du congé
dans la fenétre inférieure ; pour dessiner un polygone ou une étoile, vous devez
spécifier le nombre d'arétes (de 3 a 100) ; le nombre d'arétes pour I'étoile est le

I:l e I'angle du point. Par ailleurs, dans le menu Dessin, sous
Rectangle
Il existe une option de forme Obround, la fagcon de dessiner Obround est

similaire a un rectangle, puis ajoute un demi-cercle aux deux extrémités du

rectangle.

2.6.2 Entrée de texte

Dans CypCut, les utilisateurs peuvent saisir du texte et le transféTerT%tns

des courbes. Cliquez

urla

arre d'outils gauche et pointez I'écran pour insérer du texte.
Sélectionnez le texte : une colonne "Texte" apparait dans la barre d'outils

supérieure. Les utilisateurs peuvent modifier le texte, le type et la taille, etc :

Home Draw [Mest CMNC View Text

i

Text Insert Text Height 10mm -
Width 100% -

Font Tahorma - i T Text To
Angle 0 - Curve

Text

I dmmm
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Veuillez noter qu'aprés avoir transféré le texte vers la courbe, les fonctions ci-
dessus ne seront plus disponibles. Une fois que vous avez terminé la conception et
les réglages du texte, transférez le texte vers la courbe lors de la derniére

opération.
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2.6.3 Pieces standard

CypCut dispose d'une bibliotheque de piéces standard. En cliqguant

sur le bouton de la barre

d'outils gauche, vous pouvez dessiner des piéces couramment utilisées.

ci-dessetst standard Part Type

part Prewview
) [+ -
6D & o
. Iel
Ring Circle with Screw Flange General Triangle
Hole =
= = RN = =
N KN B
Rectangle with Rectangle Flange Rectangle Flange Rectangle of
Screw Hole with Circle Hole  with Rectangle... Corner Open
_— M 7 M -
oK | | Cancel
2.7 Mesure

CypCut fournit un outil pour mesurer la distance entre deux points.

[

Clique2'§8fé boutonet sélectionnez un point sur la planche a dessin, puis
cliquez sur un autre point, la fenétre inférieure affichera le message de position
Command: Meazure Length
rlease specify start point: (3R9, 872, -T2, 0408)
Flease specify measure end point: (5943, 3069, -T2, 0408)
Length:573.4339, ¥ Direction:5T3.4339, T Direction: 0. 0000

entre ces deux points.

2.8 Optimisation graphique
CypCut optimisera automatiquement le fichier. Dans le menu déroulant
Home - Optimize, les utilisateurs peuvent sélectionner manuellement les options

d'optimisation.
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l_"l &=
Optimize Layer
7 Smooth
|"°'* Split

Rernowve Duplication
Remove trivial
Combine near

B chop

Plate Separate

Sélectionnez le graphique, cliquez sur I'option et suivez les indications pour terminer

l'opération.
2.8.1 Lisse
Sélectionnez la ligne poly a optimiser, puis cqulfgz éﬂ}DFé%outon ,la

boite de dialogue invite I'utilisateur a saisir la précision de lissage, cliquez sur le
bouton "Entrée" pour prendre effet.

Le résultat lisse est illustré ci-dessous. Ce résultat est obtenu en entrant une
grande valeur de précision, de sorte qu'il est facile d'observer l'effet de lissage. Les

utilisateurs peuvent régler la précision de l'effet de lissage en fonction de leurs

besoins.

|

2.8.2 Séparer

La fonction de séparation consiste a briser le graphique d'une courbe fermée et a la séparer en
deux parties.

pour 'édition. = Splt Cliquez sur la position de

fractionnement. La fonction de division sera activée jusqu'a ce que vous
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appuyiez sur ESC pour désactiver la fonction ou passer a une autre commande.
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2.8.3 Supprimer Trivial

Les graphiques importés peuvent parfois contenir des graphiques visuellement

imperceptibles, ce qui entraine une position anormale lors de I'usinage. L'utilisateur peut
utiliser cette fonction pour supprimer ces graphiques minimaux en définissant la plage

de dimensions pour définir le graphique minimal.

graphiques. Les graphiques dont la taille est inférieure a la plage de dimensions seront supprimés.

2.8.4 Supprimer les doublons

Cette fonction permet de supprimer la ligne de chevauchement sur le contour fermé.

2.8.5 Combiner prés de

Le graphique créé par AutoCAD peut étre visuellement un contour ferme,
mais pas en réalité. Les utilisateurs peuvent utiliser cette fonction pour combiner les
contours non fermé<?BélEctittinez le contournon ferméet cliquez sur  entrez la

précision de la combinaison.

Veuillez noter qu'il peut y avoir une ligne excédentaire a l'extrémité de la

géométrie, divisez et enlevez la ligne excédentaire, puis combinez le contour.

2.8.6 Hachette

Cette fonction permet d'ajouter des lignes de coupe au niveau des trous de la
piece afin d'éviter les collisions par basculement. Les lignes de coupe sont de

couleur blanche pour étre différentes du graphique de la piéce.
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Cut up
This function is used to cut up the part.

Style
@ chopped line gap style Chopped gap: 50mm

chopped line count styl

| Distinguish inner and outer first oK l | Cancel

2.8.7 Plaque séparée

Diviser un dessin graphique en plusieurs parties pour I'adapter a la zone de travail de la

machine.

Les dessins cloisonnés encadrés par une boite rouge doivent étre enregistrés séparément.

2.9 Voir
Les utilisateurs peuvent zoomer et modifier le graphique, ajuster la position
e
et la séquence du graphique, etc. L'entrée des fonctions se trouve en hautde la

barre d'outils gauche. De haut en bas se trouvent les fonctions de sélection, ™

d'édition de nceuds, de tri manuel, de vue panoramique et de zoom. X

2.9.1 Edition du nceud

CypCut propose une fonction d'édition des nceuds pour affiner les
graphiqueép._ Sélectionnez le graphique et cliquez pour voir les nceuds du
graphique. Faites glisser un nceud pour ajuster le graphique. Cliquez a nouveau

pour désactiver la fonction.
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Les nceuds en bleu et en jaune sont tous deux modifiables.
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3. Techniques et outils graphiques

Ce chapitre décrit les fonctions liées a la technique de découpe. Les
utilisateurs doivent régler les paramétres en fonction du matériau, du laser, du gaz, etc.
qui sont directement impliqués dans la technique de découpe. Tous les paramétres
doivent étre considérés comme des références et non comme des valeurs
indicatives.

Attention ! Des paramétres inadaptés ou incorrects peuvent entrainer de

mauvaises performances de coupe, voire endommager la machine.

3.1Plomb Line

3.1.1 Distinguer le contour intérieur et le contour extérieur
CypCut distingue automatiquement le contour intérieur et extérieur lors de
l'importation d'un fichier externe telque DXF. Les contours intérieurs et extérieurs

seront inversés lors de I'édition du graphique. Si 0

Sort

vous devez a nouveau distinguer les contours intérieurs et extérieurs cliquez sur
, Sélectionnez dans le menu déroulant "distinguer les contours intérieurs et
extérieurs lors du tri" ou cliquez sur "Distinguer les contours intérieurs et
extérieurs".

et contour extérieur" dans le menu déroulant "Plomb".

CypCut distingue les contours intérieurs et extérieurs en fonction des relations
de délimitation. Il définira le contour le plus éloigné comme contour extérieur, le
second comme contour intérieur, le suivant comme contour extérieur, et les
graphiques non fermés ne seront pas définis comme des contours. Si vous
souhaitez définir un contour comme contour extérieur, sélectionnez le contour et le

contour a l'intérieur comme un groupe.

Cliquez ensuite avec le bouton droit de la souris et utilisez le tri par groupe pour distinguer le

contour intérieur et le contour extérieur.

Lors de I'ajout de lignes de plomb, le contour extérieur est coupé de l'extérieur, la ligne de

plomb est ajoutée a l'intérieur.
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Le contour commence a l'intérieur. En cliqruaE\It&L{r le menu Accueil, vous
) Inner B Odter

pouvez définir manuellement le contour intérieur ou extérieur.
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3.1.2 Ligne de plomb automatique

L,

=

Lead
Sélectionnez la volonté graphiqueet cliquez sur le menu Accueil.

Définissez les paramétres comme dans l'image ci-dessous :

Set Lead Line

This function is used to set lead lines,

Lead in
Type: Length: Somm
Angle: 45° - Radius: 1mm
[] add small hole at start point 0. 5mm
Lead Out
Angle: 45° Radius: 1rnm

Lead Position
@ Automatic Lead Position
[T introduce from vertex
Introduce from lang edge
(7)1 Set by Universal (0~1) param IZI.IZIIZI: -

(71 Change leads type, remain position

Options
[ only for Closed Grag
[] only applies to oute: [] only applies to inner

CK(D]) ] ’ Cancel

Les utilisateurs peuvent ajouter différents types de lignes de référence : ligne
droite, arc, ligne droite et arc, ainsi que d'autres parametres tels que l'angle, la longueur
et le rayon de la ligne de référence. Il est également possible d'ajouter un petit cercle

au point de départ de la ligne.
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Lorsque I'on sélectionne la ligne de fuite comme type d'arc, I'extrémité de I'arc sera tangente au
graphique.

La ligne reliant les deux extrémités de I'arc forme un angle avec la limite graphique. La

ligne de sortie est similaire a celle-ci.

Veuillez noter que I'exécution de I'ajout automatique d'une ligne de conduite

modifiera le réglage précadBRIZYEERS PEGV ST 8BRS ner  pour fixer la position de

la ligne directrice.

3.1.3 Fil conducteur a réglage manuel

. ) Lead Pos . . . .
Cliquez'sur pour modifier manuellement la ligne d'entrée. Cliquer sur

le graphique ne modifie que la position de la ligne d'entrée, la longueur et I'angle

de la ligne restent inchangés.

Cliquez en dehors du graphique, puis cliquez a nouveau sur le graphique pour créer une
nouvelle ligne directrice.

3.1.4 Vérifier la ligne de démarcation

Cliquez sur le menu déroulant "lead" et sélectionnez "check lead line". Cette
fonction permet d'examiner tous les fils conducteurs et d'ajuster leur longueur s'ils
sont trop longs et s'ils se croisent avec le graphique. Cliquez sur "Distinguer le
moule intérieur et extérieur" pour examiner toutes les lignes de plomb et ajuster

leur direction selon qu'elles sont ajoutées sur le contour intérieur ou extérieur.
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3.1.5 Surcoupe, espacement, joint et multi-coupe

ZH Gap |~
A4 | ead Seal
| £% Gap

‘ ix Over

—+

] Multiturn

lya4 options dans la colonne des
parametres techniques. Sélectionnez le graphique et cliquez sur le bouton de
fonction pour prendre effet. Le réglage de I'écart ou de la surcote ne s'applique

pas aux graphiques dont I'écart ou la surcote sont déja réglés.

3.2 Compensation des coutures

Sélectionnez le graphiquéeSPEIRGIEEe dansla  barre d'outils pour
ajouter la compensation de la couture de coupe.

La compensation de la couture doit étre accessible en mesurant le résultat réel
de la coupe. La compensation est affichée en blanc sur la planche a dessin.
L'usinage utilisera la ligne de compensation comme chemin d'outil. Le
graphique original est toujours affiché sur la planche a dessin, mais pas en tant

que chemin d'outil réel.

La compensation du contour intérieur/extérieur peut étre réglée manuellement

ou automatiquement.

Les utilisateurs peuvent également ajouter un filet sur la ligne de compensation dans les coins,
comme sur la photo ci-dessous :
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Sur la photo, la ligne verte est le graphique original, la ligne blanche est le
chemin compensé. Elle nécessite un lissage au niveau de I'angle. En général,
un coin arrondi permet de lisser la trajectoire d'usinage et d'assurer la
cohérence entre le graphique et le résultat de la coupe.

Les utilisateurs peuvent modifier les paramétres de compensation et créer une
bibliothéque dans compensation - configuration-edit.

Pour supprimer la compensation, vous devez d'abord sélectionner le graphique, puis cliquer sur

& %7 Lead Pos il 0

-1 Ref =] Ir
Clear
= @t Compensate + Ri
Clear Lead

Clear MicroJoint

I Clear Compensation

dans le menu déroulant, sélectionnez "effacer

la compensation”.

3.3 Micro-joint

Le micro-joint consiste a ajouter une petite distance de joint sur le
graphique. Le laser ne tirera pas sur le graphique a I'endroit ou le micro-joint a
été ajouté. De cette maniére, les pieces ne tomberont pas du squelette de la
plaque et les collisions par basculement seront évitées. Le micro-joint est affiché

comme une bréche sur la planche a dessin :

Wicrn Joint -

) em
Cliquez su

dans la colonne des parameétres techniques pour
activer la fonction, puis cliquez sur le graphique a I'endroit ou vous souhaitez
ajouter un micro-joint. Vous pouvez cliquer plusieurs fois pour ajouter plus d'un

micro-joint jusqu'a ce que vous appuyiez sur ESC ou que vous passiez a une
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autre commande. Vous pouvez également cliquer sur la ligne compensée pour
ajouter un micro-joint.

Le réglage de la longueur du micro-joint ne modifie pas le réglage précédent du micro-

joint.
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Vous pouvez également ajouter un micro-joint aitbiiafi§le. Cliquez sur le menu

déroulant et

, , *= Auto Microloink , W . .
sélecti....._. affiche une boite de dialogue pour le réglage des

parameétres. Vous pouvez ajouter par nombre de micro-joints, par exemple, si
vous réglez 10, chaque graphique ajoutera 10 micro-joints ; ou par distance,
si vous réglez 100, un micro-joint sera ajouté tous les 100 mm.

Micro-joint divise le graphique en segments distincts. Si vous souhaitez éditer

|+ Micro Joint | ~| " Release

#-=  Auto MicroJoint

Explode Microjoint

chaque segment séparément, dans le menu

dérouApres avoir exécuté "explose micro-joint", chaque segment est un objet

individuel a éditer, vous pouvez ajouter une ligne de plomb sur chaque segment.
Pour supprimer un micro-joint, sélectionnez le graphique, puis cliquez sur
"Effacer le micro-joint" dans le menu déroulant "Effacer".
CypCut V731 et plus adopte la stratégie FlyCut pour la découpe des segments
de micro-articulation, la téte du laser ne se souléve pas et passe le segment de

micro-articulation sans ralentir, ce qui augmente l'efficacité de la machine.

3.4 Point de refroidissement

CliqueZistP1&'9 Point ™ pouton puis sur le graphique pour ajouter un point
de refroidissement. Lorsque l'usinage exécute le point de refroidissement, il éteint
le laser et ouvre le gaz pendant un délai prédéfini, puis ouvre le laser, éteint le gaz
et reprend l'usinage normal. Le point de refroidissement est représenté par un

point blanc plein dans la planche a dessin comme suit :
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Comme pour le micro-joint, le point de refroidissement peut étre cliqué en

continu pour en insérer plusieurs. Une fois que vous avez terminé le réglage du
micro-joint et de la compensation, vous pouvez encore ajouter des points de
refroidissement.

CypCut peut également ajouter automatiquement un point de refroidissement. Cliquez sur

arL
i Cooling Point | = .

O Auto Cooling Point

Clean Cooling Point puis sélectionnez "Point de refroidissement
automatique" et définissez les paramétres dans la boite de dialogue. Il existe deux
positions que les utilisateurs peuvent sélectionner pour ajouter automatiquement
un point de refroidissement : I'angle vif et la ligne de plomb. Le point de
refroidissement ajouté sur la ligne de téte sera intégré a la ligne de téte. Par
exemple, si vous cliquez sur "Effacer le point de refroidissement”, vous ne
supprimerez pas le point de refroidissement sur la ligne principale. Seule la
suppression de la ligne principale peut supprimer le point de refroidissement ajouté a la
ligne principale.

Appuyez sur shift et cliquez sur le point de refroidissement pour le
supprimer. Si vous souhaitez supprimer un point de refroidissement, cliquez sur
le menu déroulant du point de refroidissement et sélectionnez "nettoyer le point de
refroidissement".

Le point de refroidissement est souvent utilisé dans le traitement des angles

de la piéce, il s'arréte au point de refroidissement, éteint le laser et le gaz pour

abaisser la température de I'angle afin d'éviter que I'angle ne soit bralé.
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3.5Coupe de I'anneau

o .+’ Ring Cut . o
Sélectionnez le graphiql.< <. ..~z pour créer une trajectoire

supplémentaire afin d'améliorer la performance de la découpe des angles vifs.



" Systéme de contrble de découpe laser 39/145
N —

Ring Cut

Setring cut parameters to cut sharp cormer

Parameters
Max angle:
Min length:

Extend length:

The inner ring tangent using scanning methods

Option

@ Auto
Outer mold
Inner mold

Inner and Outer mold

&' Repeal cut

3.6 Filet/Libération

Y Fillet:

. 3 Fil , .
Clique. <.. pour transformer l'angle vif en angle arrondi.
. I Release , .
Cllquei);,url pour créer une encoche de dégagement pour

le processus de pliage.

Round Corner l J

Round Corner

Please specify radius:

Flease specify radius:
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Release

Flease spedify radius:

Please spedfy radius:

OK ] | Cancel

3.7 Groupe

La fonction de groupe dans CypCut permet d'intégrer plusieurs graphiques en
tant que groupe. Un groupe sera reconnu comme un objet indépendant. La
séquence et la position des graphiques dans un groupe sont fixes et ne seront

pas modifiées par d'autres opératigr_l.sl

Group

Sélectionnez les graphiques et cliquez sur pour créer un groupe. Si vous devez

i

DeGroup

disperser un

sélectionner le groupe et cliquer . Si vous devez disperser tous les

. . Degroup all , .
groupes, cliquez sur le menu déroulant™du groupe et sélectionnez-le

L'option "Dégrouper" ne dispersera pas les graphiques, mais seulement le
groupe. L'option "Eclater les graphiques" permet de disperser les graphiques sous
forme de segments de ligne.

L'option "Multi contour cut together" permet de créer un chemin reliant le
groupe, ce qui réduit le temps de percage et améliore l'efficacité. L'option
"Explosion de la découpe multi-contours" permet d'effacer le chemin de

connexion.






Systéme de contrble de découpe laser "
4

Pour un groupe, si un graphique contient tous les autres graphiques, ce
graphique sera défini comme un contour. Le groupe avec contour sera défini
comme une "partie".

Il est recommandé aux utilisateurs de CypCut de créer des "groupes" pour
intégrer une piéce et non de regrouper des graphiques au hasard. Nous pourrions
utiliser le terme "piéce" pour désigner le méme concept que celui de "groupe”.

CypCut intégrera les graphiques de bords mixtes en tant que groupe. De plus,
utilisez la fonction 'Bridge' pour relier un groupe a un autre groupe, le résultat

Sera un groupe.

3.7.1 Tri du groupe

Le groupe sera défini comme un objet indépendant lors du tri. La séquence des
graphiques a l'intérieur d'un groupe ne changera pas lors du tri.

Si vous devez modifier la séquence des graphiques au sein d'un groupe,
sélectionnez un groupe et cliquez avec le bouton droit de la souris, puis
sélectionnez "trier le groupe".

L'opération "Group sor" ne modifie pas la séquence des graphiques dans les sous-
groupes. Elle distingue les contours intérieurs et extérieurs des graphiques au

sein d'un groupe par des relations géométriques.

3.7.2 Usinage du groupe

Le groupe sera défini comme un objet indépendant. Tant qu'un groupe n'aura
pas été entierement traité, il ne passera pas au graphique suivant. Le pergage
d'un groupe suit la méme regle.

Veuillez noter que le contour le plus éloigné d'une partie/d'un groupe sera

toujours traité en dernier.

3.8 Coupe volante

Lorsque les graphiques sont des formes standard telles que des rectangles, des
cercles ou des polygones et qu'ils sont disposés selon des principes, vous
pouvez utiliser la fonction de coupe volante pour améliorer l'efficacité de

l'usinage.
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Avant d'utiliser la coupe a la volée, effectuez d'abord un tri, ce qui optimisera la trajectoire

de la coupe.
—_—

Fhying
Cutting ~

Cliquez sur le menu déroulant de sélectionner les motifs de découpe volants et définir les

parameétres.
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La position de départ définit I'endroit ou doit commencer la coupe volante.
Distance d'articulation maximale : si la distance d'articulation est inférieure a cette
valeur, une trajectoire de coupe réguliere sera créée pour faire demi-tour.
Longueur maximale de balayage : si la distance entre deux graphiques est

supérieure a cette valeur, il n'est pas possible de créer une trajectoire de coupe

volante.
Lines Flying cutting | Arc Flying cutting

This function i d to t for | . ) - ) . . o
'S TUNCUON 15 Use o Scan cut for regular array This function is realized drdle sequentially cutting flight.

Starting position

@ Top-left Top-Right Max. Dis between two drdes 995mm Oit:io
Bottom-Left Bottom-Right
7| Arc line sort and then fiy| | oft 1o Right |
Max Offset: mm » 2 —
_ == Flying cutting by parts
Max Joint Distance: 100mm = _I £
0K | Cancel ‘ 2.9 | | Exgl

Max offset

F

v

Lorsque les graphiques d'une mise en page sont tous des cercles, sélectionnez le motif

"Découpe volante des cercles".
Distance maximale entre deux cercles : seule la distance entre deux cercles

inférieure a cette valeur peut créer une trajectoire de coupe.

Arc line sort and then |

e ] Arc] ) . S : .
Sélectionner exeécute d'abord le tri, puis crée la trajectoire de coupe de la

mouche.

woutting by parts

sélectionner alde® il traitera les graphiques d'un groupe, puis le
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groupe suivant".



(~

Systéme de contrdle de découpe laser

Sélectionridfne Ut by parts o0 lement, il exécutera le tri puis créera le chemin de coupe de la

mouche.

Dans la page des paramétres globaux, le réglage d'une distance de coupe a vol

d'oiseau permet de s'assurer que les pieces tomberont de la plaque du

squelette.
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3.9 Co-longueur

La fusion de la ligne commune de deux
piéces en une seule réduira la longueur de
coupe. Dans CypCut, les pieces dont 'espace
est inférieur a 0,1 mm peuvent utiliser la fonction
de co-bord. CypCut propose une fonction
d'absorption graphique qui permet d'accrocher
deux graphiques et de fusionner les lignes

partagées.

Coedge
Sélectionnez les graphiques et cliquez

sur

our fusionner les lignes communes des
graphiques sélectionnés.

CypCut ne peut pas fusionner les lignes
concaves des graphiques.

Les graphiques fusionnés en lignes partagées seront intégrés en tant que
groupe. Si les graphiques qui vont fusionner les lignes partagées contiennent d'autres
graphiques a lintérieur comme des cercles, vous devez d'abord grouper les

graphiques.

3.9.1 Absorption automatique
Lorsque vous faites

glisser le graphique, il

s'attache automatiquement a

i ) Bt EEHEE e EiiE

un autre graphique lorsqu'il se

trouve dans une position

adaptée a la coinddence. La

fonction d'absorption vous
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permet d'ajuster rapidement la
position des graphiques qui
conviennent a la coincidence.
Une fois que les graphiques
sont attachés les uns aux autres

par des lignes partagées, cliquez sur
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Coedge . . . . .
créera le coedge. Si vous souhaitez disperser les graphiques avec le

coedge, cliquez sur "exploser les graphiques" dans le menu déroulant "groupe".

3.9.2 Co-débat avec l'indemnisation

Si vous souhaitez ajouter la compensation de la couture de coupe au gaphaue,
vous devez d'abord ajouter la compensation, puis exécuter le co-débit. Les graphiques
de la bordure commune ajoutent la compensation, puis seule la ligne de

compensation est restée.

Par exemple, dans l'image ci-dessus, le graphique P est la ligne de

compensation du graphique A. Seul le graphique P peut coincideravec le graphique B,

car le graphique A n'est pas une véritable trajectoire de coupe.

3.10 Pont

Lorsqu'une piéce contient plusieurs parties et que vous souhaitez qu'elles restent
connectées, vous pouvez ajouter un pont entre les graphiques. Les graphiques avec

pont réduisent également les temps de percage.

H

Bridge
Cliquez sur et faites glisser un segment de ligne sur la planche a dessin, les

graphiques croisés avec le segment de ligne seront reliés comme dans l'image

ci-dessous.
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Deux parametres permettent de définir la fonction de pont. L'un est la distance
maximale entre deux graphiques adjacents. Seule la distance entre deux graphiques
inférieure a cette valeur peut ajouter un pont. L'autre parameétre est la largeur du
pont.

L'ajout d'un pont graphique sera reconnu comme un groupe. Attention, la
découpe en continu peut affecter la qualité de la découpe en raison de la

chaleur.

3.11 Tableau

La fonction 'Array' permet de dupliquer rapidement un graphique, il existe 4

modeles d'Array dans CypCut.

3.11.1 Réseau rectangulaire

Array
Cliquez sur dans le menu déroulant d'Array, la page suivante s'affichera :

Array

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

Array Size
RowCount: | - ColCount:

Array Layout
Offset @ Distance

Row Dis: 20mm w Col Dis;
Row Dir: Col Dir:
Up @ Down Left @) Right

l | Cancel
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Définir les lignes et les colonnes du tableau qui dupliquera le graphique sélectionné.

3.11.2 Tableau manuel
Sélectionnez "Tableau manuel", définissez I'espacement des lignes et des

colonnes, faites glisser le curseur pour dupliquer le graphique sélectionné.

3.11.3 Réseau circulaire

Ce modeéle dupliquera les graphiques en un centre et créera une disposition circulaire.
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Circular Array
This function is used to the array of graphic rotated around center.

Standard

@ Angle Distance Angle Dis:

Array Range Graphics Cnt

Set Array Center

Array Center Radius

Array Center Angle:

3.11.4 Remplissage complet
Ce motif est utilisé pour dupliquer le graphique et couvrir I'ensemble de la plaque en

fonction des dimensions prédéfinies de la plaque.

3.12 Quantité Modifier

Pour modifier un graphique et appliquer le résultat a tous les graphiques

identiques a ce graphique, vous pouvez utiliser la quantité modifier.
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uantity modify

Sélectionnez le graphique et c‘ﬁque‘z surle menu Accueil pour ouvrir la
fenétre de modification de la quantité. Si vous définissez une ligne
d'ancrage pour le graphique, elle s'appliquera aux graphiques identiques

au graphique actuel.

Home Draw Nest CNC View
5 ) Lead P i outer = Micro Joint * ' Release =
% o !; o : a;i os i Outer icro Join " Release 0 Tt @ %

——Ref =] Inner 1l Reverse -~ "YFilet
5 s g sot [ Nest Amay Group
Ring Cut 22 Seal ~ Cf Cooling Point ~ B A A A & b =

ical Parameter Sort Tools

Select | View Scale  Transform Lead Clear

1 Select Al(A) Ctrl+A
P Invert Selection(V)

4 O7 Deselect

i Quantity modify

o

R D\iah\1 Quantity mﬂdfv\

Select Unciosed curve  Shift+Ctri+N
{
1 Select similar curve Shift+Ctrks

Select similar curve(distinguish angle)
Select all outer mold

Select all inner mold

Select all graphics smzller than

Select Layer 3
Lock Unexported

1 Select Curve Type 4
1 % cut Crl+X
10 copy ctrhC
193 copy With Base Shift+Ctri+C
1@ paste Clrl+V
1 X  Delete Del

e .
Quantity Modify

Modify & curve and apply the modification to same curves.

M| Select~ [ Scale = Al = kS| [ Lead = & Lead Pos & Comp =2 Seal > ** Micro Joint = [ Cooling Point ~ Fillet i~ Release & Clear | * outer Inner

CENECODEEEEEEOCOEOEOL,

Modify itself Distinguish Angle ok || cancel
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3.13 Technique de coupe

CypCut comporte 16 couches et les utilisateurs peuvent régler les parameétres de
découpe pour chaque couche, notamment la vitesse de découpe, la puissance du laser,
la pression du gaz, la hauteur de la buse, etc. Les deux derniéres couches sont le

"traitement au début et le "traitement a la fin".

Cliquez sur 'Layer dans le menu Home pour ouvrir la fenétre des
parameétres de calque qui contient presque tous les parametres liés a l'usinage.
La premiére page est un "parametre global" utilisé pour définir les parametres par
défaut utilisés universellement dans l'usinage. Les autres pages répertorient toutes les
couches appliquées, cliquez sur la page de la couche pour voir les parametres de

cette couche.
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layer1 g
Material: ERiaars] - |Thiu:k.ness: 2.0mm |- | nozzle model: |5 E
[T shart Move [] Pre-pierce [¥] Evaporation film [ Path Cool [] Multi-times 0~ []Keep puffing [ Disable [] Disable Follow| Standard
Cut | Pierce | Lead
CutSpeed: 16,662 = mmjs [Fsiowlead  Length: 0w ™M Speed: 2007 w mmfe
Lift Height: 2.91 > mm [[]slowstop  Length: 0~ mm o Speed: 2,007 = mmjfs
CutHeight: 5884  mm
' Dymc Pwr Adj Dymc Freg Adj  [¥] Show in Abs
Cut Cast [Cloy i [Cloyme Freg Adj [
Cut Pressure: L3 BAR 0
0= %
. 0
0 W
01w % 0
1= Hz
- 0
Beam Size: 0 LS
Cut Focus: 5.994' M 0
Delay Time: 0.0011 ~ min
: Speed(mmis)
Laser off delay  0.0011 = min 0 ] 3 s 7 8 10 1z 13 13 17
User Motes
v OK(O)

Remarque : Les options des parametres peuvent varier en fonction de la
source laser et de la configuration du gaz. Les parametres figurant dans l'image ne
peuvent servir que de référence, les utilisateurs doivent définir les paramétres en

fonction de I'affichage réel du logiciel dans leur propre machine.

3.13.1 Description paramétrique
Le tableau suivant donne une breve description de certains parameétres de la
couche.

@® Paramétres de base

Vitesse de coupe Définir la vitesse cible de la coupe réelle. En raison de I'accélération
et de décélération dans I'usinage de I'angle de la piece, la vitesse de

coupe réelle est généralement inférieure a la valeur réglée.
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Hauteur de l'ift Apres avoir traité un segment graphique, la téte du laser se levera
a cette hauteur et passera au point de départ suivant. Lorsque I'usinage
est interrompu, la téte laser

a cette hauteur.

® Mode d'usinage

Standard L'usinage suit les paramétres prédéfinis.

Coupe 2 hauteur fixe La téte du laser sera a une hauteur fixe pendant toute la durée du

processus de découpe.

Plaque supplémentaire En sélectionnant ce mode, la téte du laser commencera a |'extérieur

suivre de la plaque et suivra la hauteur de coupe une fois qu'elle se sera
déplacée a l'intérieur de la plaque.
Placez la téte du laser a un endroit approprié, dans CypCut -CNC-BCS100-
Save
hauteur de référence de la plaque supplémentaire régler le paramétre.
(® Parameétres d'usinage
Hauteur de coupe Régler la distance suivante entre la buse et la plaque.
Type de gaz Définit le type de gaz auxiliaire utilisé pour la découpe.
Pression du gaz Régler la pression du gaz axillaire en usinage, cela nécessite

vanne proportionnelle.

Puissance de créte Régler la puissance de créte du laser a fibre. La puissance de créte
détermine la puissance de découpe maximale que la machine peut
atteindre. Si le courant de créte est réglé sur 80%, la puissance de

découpe maximale est de 3000W * 80% =

2400W.

Couper I'alimentation Le rapport cyclique du signal de modulation PWM.

Fréquence de coupure La frequence de la modulation PWM est ignale et correspond aux

temps de

Le laser se déclenche dans la seconde qui suit.

Couper I'herbe sous le pied La position entre le foyer et I'extrémité de la buse.
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Temps de retard

La durée du tir laser pour confirmer la coupe du laser a travers I'écran.

de la piéce au départ.

Délai d'arrét de I'afficheur

Un délai avant d'éteindre le laser.

Temps d'étape

Régler le temps nécessaire pour que la téte du laser descende de la

hauteur de pergage a

hauteur de coupe.

Extra-pulvérisation

Une fois les actions de pergage terminées, le laser s'éteint et le gaz

s'ouvre pour refroidir.

réduire la température du matériau.

@ Autres parameétres

Désactiver

Cette couche ne sera pas traitée.

Désactiver le suivi

Lors de l'usinage de cette couche, la fonction de suivi sera fermée, la

téte laser

sera a une hauteur fixe.

K eep puffing

Le gaz est ouvert pendant tout le processus d'usinage.

Court déplacement

Cette fonction est liée au paramétre "Optimisation du déplacement
en cas de déplacement court". Si la distance entre le point final d'un
graphique et le graphique suivant

plus court que cette valeur, I'axe Z ne se soulévera pas sur cette

trajectoire.

Pré-pierce

Il percera le point de départ de tous les graphiques ou la ligne de

départ, puis commencera a découper.
Dans la fenétre 'Global parameter', il y a 'group pre-piercing', activez
cette fonction, elle exécutera le pergage d'un groupe et terminera
l'usinage de ce groupe avant de passer au suivant. Remarque : il n'est
pas possible de sélectionner la fonction de pré-percage.

avec film d'évaporation.

Evaporer le film

Il exécutera les paramétres de filmage le long des graphiques puis

démarrera

découpage. Aprés avoir sélectionné cette option, une page sur la couche

d'évaporation s'affiche.
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Chemin cool

Aprés avoir terminé l'usinage d'un graphique, le laser s'éteint et
du gaz est soufflé le long du graphique pour refroidir le matériau et
réduire I'effet de la chaleur sur la précision de la piéce. Aprés avoir
sélectionné cette option, I'écran affichera

une page sur les couches froides.

® Plomb lent

L ength

Utilisé pour couper des matériaux épais, il commence a couper

lentement.

pour s'assurer que la plaque est bien coupée.

Vitesse

La vitesse dans cette longueur de départ.

® Courbe de puissance
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Régulation de la Aprés avoir activé cette fonction, vous pouvez éditer la courbe de

puissance/fréquence, et le programme régulera la puissance et la
puissance/fréque
fréquence du laser en fonction de la courbe. Cette fonction est trés

] 2 pratique pour améliorer les angles

réel précision. Remarque : "Dymc freq adjust" ne peut pas étre sélectionné

seul.

3.13.2 Régulation de puissance/fréquence en temps réel

Il DymcPar Adi ] Dyme Freg Adj : ,
Si I'on sélEctiGhRg" A7 YMETTEa A9 16 cycle de travail et la fréquence du laser seront

, . , Curve edi
réguler la vitesse en temps réel. Vous pouvez cl bouton pour

modifier la courbe puissance/fréquence.

Power Curve Editor [ S

Power ! Freguency

b Add == Delete & Clear o jEOWeEr0n) O
Speed Power 0
1.77mm/s 0.00W
13.33mm/s 0.00w !
0
0
0
0 2
0
0
V| Show in Abs 0 :
Pattern:  [Default =] 3 3 3 7 B 10 2 3 S??d[mw:%
| Save to file | | Read from file | |m [“ Ok l |x Cancel

Comme le montre la photo ci-dessus, I'axe horizontal est la vitesse, I'axe
vertical est la puissance/fréquence, I'unité est le pourcentage. Vous pouvez
sélectionner le modéle de courbe et définir le niveau de puissance lorsque la
machine atteint une vitesse donnée. Vous pouvez cliquer sur

Copy to fr . i S
SR aCopinfegeney copier la courbe de puissance sur la courbe de fréquence.

Remarque : La sélection de la courbe "dymc freq adjust” ne prend effet que
lorsque l'option "Dymc pwr adjust" est activée.

Par exemple, puissance du laser 500 W, puissance de créte 90 %, puissance de coupure 80
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%, lorsque l'appareil est éteint, il n'y a pas de probleme.
la vitesse réelle ralentit a 29mm/s, la puissance du laser

est de : 500W X 90% X 80% X 79.00% =

284.4W
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La puissance ne sera pas inférieure a 10% de la puissance du laser, par

exemple un laser de 500W ne sera pas inférieur a 500*10%=50W.

Si vous ne SéIBEETHAEY pds! DymeFrea Adi |4 bissance de coupe restera
inchangée pendant le processus de coupe. Dans I'exemple ci-dessus, si ces deux
options ne sont pas sélectionnées, la puissance du processus de découpe est

de 500 W X 90 % X 80 % = 360 W.

3.13.3 Cartographie des couches

Cliquez sur le menu déroulant "Calque" pour verrouiller ou afficher un
calque spécifique en sélectionnant des options. Lorsqu'il y a plus d'un calque
lors de limportation d'un fichier DXF, cliquez sur 'layer mapping' pour

distinguer les calques. L'illustration est la suivante :

DXFEIEE EfE EETE
0 13 -
BB 1
PLIES S
sulEE
Raical =

SHREE

3.13.4 Technique du fil conducteur

La découpe d'une plaque épaisse d'acier inoxydable génére un nuage de
plasma qui absorbe I'énergie du laser et réduit I'énergie de découpe, mais le gaz peut
difficilement évacuer le nuage de plasma a la hauteur de la découpe. La technique
de la ligne de fuite est appliquée pour résoudre ce probleme. Aprés avoir exécuté le
percage, la téte du laser reste dans une position plus élevée et souffle le nuage de
plasma, puis ralentit la vitesse dans la direction horizontale pour compenser la perte
de pression.

Lors de la coupe de tdles épaisses, vous pouvez définir la technique de la
ligne d'attaque, y compris la vitesse, la puissance, la hauteur de la ligne

d'attaque et la stabilité de la position.
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-La}rer Parameter Seth

| |
Material: Film stainless steel - | Thickness: 2.0mm - [ nozzle model: - j E
Short Move || Pre-pierce || Evaparation film || Path Cool || Multi-times 0 Keep puffing|” | Disable || Disable Follow|Standard
Cut Pierce
Lead parameters Lead slawly Lead drde
Cutting speed: 10,008 mimifs Lead height: 1] mm Speed: 10,008 mm/s
50 L I mm

5000 Hz (Slow down the end tarting distance from the starting point)

La ligne de conduite du processus d'action :
1. Pierce au point de départ de la ligne de plomb ;
2. Latéte du laser se léve a la hauteur du plomb pour souffler le nuage de plasma ;
3. Latéte du laser descend jusqu'a la hauteur de coupe et coupe a la "vitesse
d'avance" dans la longueur de la "distance stable" ;

4. Une fois la distance stable franchie, I'appareil commence a couper normalement.
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3.14 Nid

La fonction d'imbrication est utilisée pour disposer les pieces dans une plaque
avec une utilisation maximale. Les utilisateurs peuvent cliquer sur le bouton Nest
pour terminer limbrication. CypCut propose également des options pour

personnaliser l'imbrication comme : Espace entre @iéces, marge de la plaque,

angle de rotation, co-bord et reste. Nest

etc. Vous trouverez le bouton de la fonction

Nid dans le menu Accueil et dans le
menu Nid.
3.14.1 L'emboitement

Lors de l'opération d'imbrication, une barre latérale apparait sur I'écran de

gauche pour afficher les pieces, la plaque et la plaque imbriquée.
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Mest: Parts(&)

o8
a

1 ]4]
mn

]
o

F600-0305-6-3T
87.1x71.35
O] /6

TB63-0110-100-3T

30%30

]

TB86-0604-57-3T
230x150
[ 3/57

TF01-0402-300-3T

K244, 5

[1

X5-0701-193-3T

230%263.71

] 0/ 193

C05-D06-200-3T
304x146.5

0/ 200

3

Parts | plate | Nest plate

Dane

& o

*

Nest: plate(1)
(B2 B3| X H -
I
15003000
V] 12/20
1
1
[
4
i
o
[

Parts | plate | Mest plate

B D

2 | B D

Primary Doc
0x0

oo

HEfg1 Done: 0/3

HEpw2 Done: 01
1500x3000
102 Part(s)
Utilization:70.14%

HEpR 3 Done: 0/3
1500x3000

111 Part(s)
Utilization: 76.35%

HEBR4 Done: 0/1
1500x3000

93 Part(s)
Utilization:79.44%

Parts | plate | Mest plate

La bibliotheque de piéces répertorie toutes les piéces, vous pouvez

ajouter de nouvelles piéces en faisant un clic droit sur la bibliotheque de

pieces et en sélectionnant "charger les pieces", ou vous pouvez sélectionner

des piéces sur la planche a dessin en faisant un clic droit sur la piéce et en

sélectionnant "ajouter a la bibliothéque de pieces". En cliquant avec le bouton

droit de la souris sur la barre latérale, vous pouvez choisir dimporter des

pieces standard, de supprimer des piéces ou de sauvegarder des piéces non

imbriquées.

4
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La bibliotheque de plaques répertorie les plaques et leur quantité. Vous

pouvez ajouter de nouvelles plaques en procédant de la méme maniére que pour
I'ajout de piéces. En cliquant avec le bouton droit de la souris sur la barre latérale,
vous pouvez choisir de supprimer la plaque ou de I'enregistrer en tant que fichier.

Nest plate liste toutes les plaques imbriquées et les plaques déja traitées. CypCut
ne prend désormais en charge que 20 plaques imbriquées a la fois.

Les utilisateurs doivent définir les paramétres de base de l'imbrication. L'écart entre les
piéces est I'espace minimum entre les pieces ; la marge de la plaque est la marge de la
plaque laissée lors de l'imbrication ; la stratégie d'imbrication ne prend en charge que les

tableaux dans CypCut.

-

Nest

Flease enter the board size and then dick OK, the graphics will be automatically nest.

Select Parts Parameter settings
(@ All Parts in Library -
Selected Parts Parts Gap: m =
plate Margin 2.00mm v

Only Select plate

@ All plates in Library ay Array -

) Only Selected plates [ Auto Opt Times 1: -
| Standard plates
2400.00 mm x 1200.00 mm L
Length 2400mm
Width 1200mm
Plate Material »%% 4 -
Plate Thicknes imm ’ Detail Settings ]
Clear the nested results at first [ QK l [ Cancel

Dans les "parameétres détaillés", vous pouvez définir I'angle de rotation des
piéces autorisé, le sens de la mise en page, la gestion des bords secondaires et des

matériaux résiduels.
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Parameter settings

Parameter settings

Margin and Distance = Auto Opt Times : pr
Parts Gap: 2mm Remmnant

Plate Margin 2mm Remnant B

Plate Strategy E Remant Type Line

Smart Chaice [ Min Width 100mm

Strategy Choice Array Auto Coedge

Rotation Angle a0 bl Coedge Al =

Auto Combinatior Enable Auto Coe

Mest Direction From bottom to top Min Coedae Leng 20mm =
Auto Optimize Max Coedge Mum 2

Auto Opt [ Coedge with diffe =

Auto Opt Times 1 i Gap length 0. 1mm i

Common Settings Commaon Setlings ]

3.14.2 Rapport sur la nidification

Dans la liste "Plaque d'emboitement”, cliquez avec le bouton droit de la
souris sur la plaque, sélectionnez "Générer un rapport" et terminez le réglage de
la tarification, puis cliquez sur "Générer un rapport", la fenétre du calque
s'affichera, indiquant les parameétres du calque utilisés pour estimer le codt.

Comme indiqué ci-dessous :
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Nest Total Info

M19/07/04 11:12:29

Plate Info
Crdar Thasmbnail See{mmi*mm) Perts Count| @t TotzlLength |Mowe Totzllength | Pen Process Tme | Gount
1 5095.02 x 4299.97 141 117435, 80rm | 112763.86nm | 1hows2SninG.5s | 1
] B | 1500.00 x 3000.00 102 118350, 5irm | E7751.55mm | thous26mindl2s | 1
|
3 150000 x 3000.00 111 93583, BEnm §2637.%5nm | lhowsdmindSés | 1
4 M OO 0 e : 1500.00 3 000.00 93 11052, 14nm | SB070.19mm | thows21mindD.7s [ 1
e
Part Info
Criar Pert Merme Thaumbnail Sze{mm*mm) Perts Count | Mest Gount  |RensinCount | Procsssed
"
/.—"'
1 F500-0305-6-3T (i 87.10% 71,35 3 3 0 0
.
)'/ - \"\.
2 TB63-0110-100-3T ( ) 30, 00 % 30,00 158 158 0 o
M
3 TEB5-DS04-57-3T \x 130, 00 % 150,00 57 54 3 0
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3.14.3 Changement de fichier

Ouvrez nrp ou nrp2 (fichier généré par le logiciel d'imbrication CypNest),
vous obtiendrez la liste de toutes les plaques imbriquées, ainsi que les temps de
traitement et les temps de traitement planifiés. Les temps de traitement s'additionnent
une fois que l'usinage de la plaque en cours est terminé. Lorsque les temps traités
atteignent les temps planifiés, le logiciel passe au fichier suivant.

Version du logiciel requise : CypCut V712.6 et supérieur

3.15 Tri et planification des trajets

La colonne de fonctions ci-dessous se trouve dans le menu "Dessin" qui

répertorie tous les motifs de tri et les outils d'alignement.

0 Iz & 3 T oo b o
7, Py O 44 M

& | 2

Sert L e S Remove
e Lp
Mearest 0

Die-board sort
Smll graphics priority
Grid Polar
v | Left to Right
Right to Left
Top to Bottom
Bottom to Top
Clockwise
Counter clockwize
Mot allow change direction

J | Distinguish inner and outer mold when sorting

The outermost graph cut from inside

Si le résultat du tri n'est pas nécessaire, il suffit de sélectionner "tri par grille".
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3.15.1 Apercu de la séquence

. . 4 . .
En faisant glisser la barre de progression ou en cliquant, vous pouvez

prévisualiser la séquence d'usinage du graphique. L'image ci-dessous montre ['état

L'apercu de la séquence est totalement interactif, ce qui facilite le contréle de la
progression vers l'avant ou vers l'arriere. Vous pouvez visualiser la trajectoire du

mouvement pour vérifier [lehsemblertedarséquence. Ouvrez 'View'

menu déroulant sélectionner

3.15.2 Tri manuel

Si vous souhaitez ajuster le résultat du tri, vous pouvez modifier manuellement la

séquence graphiqureésgléctiénr?ez les graphiques puis cliquez sur les boutons de

gauenarigdroite SO.F.:‘ : Le graphique sélectionné sera le premier a étre traité.
L ast %y Le graphique sélectionné sera le dernier a étre traité.
Priorité d Ajuste la séquence du graphique sélectionné d'un cran vers l'avant.
Suivant 0 Ajuste la séquence du graphique sélectionné d'un cran vers l'arriere.
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Aprés avoir terminé le tri, vous pouvBz’tliquer sur  pour vérifier la séquence une par une.
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Vous pouvez ouvrir le "mode de tri manuel" pour modifiePla séquence. Cliquez
sur dans labarre de
gauche de I'écran principal pour accéder au mode "tri manuel". La séquence
graphique et le chemin s'affichent. Cliquez sur les graphiques un par un selon la
séquence souhaitée. Si un graphique est cliqué accidentellement, cliquez a
nouveau sur ce graphique ou cliquez avec le bouton droit de la souris pour annuler
l'opération. Si vous souhaitez simplement modifier la séquence entre deux graphiques, il
vous suffit de cliquer sur un graphique et de faire glisser une ligne rouge vers l'autre

graphique pour définir la nouvelle séquence de ces deux graphiques.

3.15.3 Tri par groupe

Si vous souhaitez fixer I'ordre de certains graphiques, vous pouvez les
regrouper. La séquence des graphiques au sein d'un groupe ne sera pas modifiée
par d'autres opérations de tri. Lorsque les graphiques d'un groupe sont traités, les
autres graphiques n'appartenant pas a ce groupe ne sont pas traités tant que le
groupe n'est pas terminé.

Si vous ne souhaitez trier que certains graphiques, regroupez-les et utilisez la
fonction "tri par groupe". Sélectionnez les graphiques et cliquez sur "groupe" -

cliquez sur le groupe avec le bouton droit de la souris - sélectionnez "tri de groupe".

Add to Part Lib(P)
Add te Plate Lib(R)

Deselect
Group Sort Grid

Mearest

UndoGreup Ctrl+Z
Cut Ctrl+X
Copy Ctrl+C
. Delete Del

Die-board sort

Small graphics prigrity
Grid Polar

Left to Right

Right to Left

Top to Bottom

Zoom

COrder

Bottom to Top
Clockwise

Counter clockwise




" Systeme de contrble de la découpe laser 65 /145
b

4. Controle de l'usinage

CypCut intégre les fonctions de CAO et de FAO, toutes les opérations, y
compris I'édition de fichiers et le réglage des paramétres de coupe, peuvent étre
effectuées au bureau ou sur votre propre ordinateur. Vous pouvez ensuite ouvrir le

fichier sur la machine pour le traiter directement.

4.1 Systeme de coordonnées

Modélisation des coordonnées conception graphique sans rapport avec la ma chine, point zéro

Les coordon“s utilisées dans le processus d'usinage et la position de la machine

sont indiquées ci-dessous :

CquueLEréﬁlrEﬂldans la console pour afficher la position de la téte du laser

correspondant au graphique.

4.1.1 Systeme de coordonnées mécaniques
Les coordonnées mécaniques de la machine sont définies par le mécanisme. Coordonnées
Go
X . . . , . q[gin s
Le systeme est cohérent a chaque fois que I'on exécute 'origine de retour
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CypCut définit les coordonnées selon les mémes régles, quel que soit le
mécanisme appliqué. Se tenir devant la téte du laser, la téte du laser vers la droite est la
direction X+, vers l'arriere est la direction Y+, ce qui signifie que le bas gauche est

la coordonnée minimale.

4.1.2 Systéme de coordination des programmes

Les coordonnées mécaniques sor[ Float Coordinate v]
cohérentes, CypCut adopte également Set As Program Zero ‘[
les coordonnées de la piéce. La © Float Coordinate

direction X/Y des coordonnées de la

piece est la méme que celle des

coordonnées mécaniques.

le systéme de coordonnées mécaniques, seul le point 0 est différent et appelé
point 0 du programme. Le systéme de coordonnées du programme est divisé en
systéme de coordonnées flottantes et systéme de coordonnées de la piece.

En cliquant sur le bouton situé au-dessus du panneau de la console, vous
pouvez sélectionner la coordonnée de positionnement, la coordonnée de la piéce ou
la coordonnée externe.

Les coordonnées flottantes sont utilisées pour la découpe d'échantillons ou de
piéces en petites quantités. La téte d'usinage démarre l'usinage a partir de la position

actuelle.

Si I'on sélectionne les coordonnées de la pi€ce, le point zéro est défini manuellement par
['utilisateur.

La coordonnée de la piéce est appliquée pour la production de grandes quantités.

Cela permet de s'assurer que l'usinage démarre toujours a partir de la méme

-

position sur la machine. @  Show Machanical Position

Cliquez sur le bouton d'état Show Program Position

Set as Machanical Lero

¥:0.000 0,000 -
en bas Set as Program Zero

écran. Stop | Coordinate positicning Ctrl+G

Vous pouvez choisir d'afficher

Coordonnées mécaniques ou coordonnées du programme et spécifier le point zéro
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de la coordonnée. La sélection de l'option "positionnement par coordonnées" permet de

positionner la téte de découpe a la position de coordonnées spécifiée.

4.1.3 Trouver le point zéro apres une interruption

Situation 1
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Si le processus d'usinage est interrompu par I'accident mais n'affecte pas les coordonnées,

S

cliquer pour revenir au point zéro.

Situation 2

Si des accidents tels qu'une coupure de courant ou une alarme de servo arrétent le processus

d'usinage et que la machine se met en marche, le systéme d la qualité est activé.

dévier les coordonnées, il faut exécuter le retour a l'origine puis cliquer
sur le point
Zéro.

Situation 3

[ Set Record ” Go Record ” I3 Recorc -

Si le processus d'usinage est interrompu par

() shutter E Remember zero

un accident ou une erreur de manipulation, 9 Folow B Maintain position
. . ; @ Markl
vous pouvez toujours retrouver le point zéro  NC Control e

. . P Start*

du dernier progessus d'usinage. - @ Mark3
EE e
Cli | d @ Mark5s
iquez sur € panneau e s

console et sélectionnez "remember zero",
puis cliquez sur "go record". Version du

logiciel requise : CypCut V731 et supérieur.

4.2 Alarme

CypCut surveille tous les composants lorsque la machine est en marche.
Lorsqu'une alarme se déclenche, l'usinage s'arréte et le message d'alarme
s'affiche en rouge. La fonction de mouvement sera désactivée jusqu'a ce que
I'alarme soit supprimée. Vérifiez la source de I'alarme et supprimez-la, puis

reprenez l'usinage. Le titre de I'alarme s'affiche comme suit :

M0E-Heoo] A Emergency Stop =33
ﬂr-;-:“é D g ONC Vew a4
[ i s . mH A &
4 LU w2 =z
Lead C

eie Bidge Measwe Optimie  Lajer

0 a0 40 m n w ) ) a0 ) ——me—
_l||||‘H|||H|||||H\lm[m\Mmh\ulmJ‘\u||||1|Twm\\lllrlllulww‘ll!ffuHF\D‘\]\l|HH|Hulull\ml\\\l||||Hl\HHﬁlllll\lmelhlllIm\u\]u‘ g 1

La fenétre "Alarme" en bas de I'écran affiche également le message d'alarme.
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Aprés avoir supprimé la source d'alarme, le titre de I'alarme disparait, mais le

message d'alarme reste affiché.
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est enregistrée. Un double clic sur la fenétre "Systéme" permet de vérifier tous les
enregistrements de ['historique et les événements logiciels.

En plus de I'alarme, CypCut affichera des messages d'avertissement, d'avis et
d'importance en différentes couleurs lorsqu'un processus anormal est surveillé. Ces
messages n'arrétent pas l'usinage mais suggérent de prendre connaissance de ces
informations et de prendre des précautions a l'avance.

L'alarme peut étre supprimée automatiquement ou manuellement. Dans la
fenétre "Couche - Parametres globaux", en bas a droite, il y a l'option "toutes les
alarmes doivent étre réinitialisées manuellement".

Les restrictions suivantes s'appliquent lorsque I'alarme est activée :

B Désactivation du servo lorsque I'alarme d'arrét d'urgence est activée
(prévention des mouvements accidentels)

B Désactiver les fonctions de mouvement X/Y lorsqu'une alarme BCS100
est détectée (dans cet état, la condition de I'axe Z est inconnue, il peut

H vy avoir collision si les X/Y se déplacent) Désactiver la fonction de
mouvement XYZ lorsque I'alarme d'arrét d'urgence est activée (dans
I'état d'arrét complet)
Alarme de limite Z, désactivation de la
marche a sec et du jogging. Le
déplacement doit étre confirmé lorsque
I'alarme BCS100 se déclenche.

Comment l'utiliser :( Version du logiciel requise : CypCut V731 et plus)
1. Dans l'outil de configuration -Alarme, sélectionnez les options

''alarme BCS100 doit étre acquittée' et 'supprimer les alarmes

Alarms

Emergency: 1] - | Remowe alarms manmally Force remove alarms manually

RO @ HC I V|Move need confirm when BCS100 alarm I

Maintain: o - Display warnning meszage when machine iz runming

manuellement'.
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2. Silalarme du BCS100 est activée, I'écran inférieur afficherd” =" et
o -

ERL cliquez™ ™™ permet d'activer la fonction motrice.
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4.3 Test manuel

Les boutons de fonction du panneau de la console sont illustrés ci-dessous :

[ Float Coordinate - ]
* 41
«
prover] | W H

[|Fast 20mn/s » [ |Step 1.0Zm w
[|Lasering while jog -+ PWM: 10% v

Focus Pos '3'-'3"3"3': hd E]E]@]

’ Set Record ” Go Record ” @ iecnrcv]
|Q' Shutter || 3 Aiming || Q Laser |

|O' Follow ||0 Puff || Oxygen v|

. . ., Laser
Le bouton @ sera dans @une fois la fonction activée. Appuy%r sur
émettra le laser, relacher le bouton fermera le laser ; pour les

autres boutons, cliquer sur le bouton activer. QD Puff

la fonction, cliquez a nouveau pour fermer la fonction. Par exemple,  cliquer

pour ouvrir

& shutter le gaz,

cliquer a nouveau pour fermer le gaz. Pour les différents modéles de laser, il y

aura un délai pour cliquer.

jusqu'a ce qlﬂ devienne . Cet état est accessible a partir de I'unité laser. Cliquez

sur

E ouvre le laser de guidage/pilote.

Veuillez noter que chaque fonction est réalisée par les composants connexes

de la machine. Si le matériel ou les paramétres ne sont pas corrects dans I'outil de
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configuration, le bouton de fonction peut ne pas fonctionner.
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. B lecorc - " . .
C|IqueZ—SU-l'—pel:HJ marquer la position actuelle, chque@ﬁﬁmrd si vous

devez vous rendre & la position marquée. Les Stifdztdurs

peuvent enregistrer 6 marques au total

4.4 Protection de I'imit doux

CypCut propose une fonction de limite logicielle. Vous pouvez activer

7 - | .
Soft limit protection  coye fonction dans le panneau de la console.

Lorsque le systéeme détecte que la zone de mouvement dépasse la limite prédéfinie, il
demande

une boite de message pour avertir les utilisateurs et arréter I'envoi de la commande de
mouvement pour éviter les collisions. Vérifier le graphique sur la planche a dessin
pour s'assurer qu'il se trouve dans le cadre blanc.

Le systéme surveille la position actuelle en temps réel et arréte la fonction du
moteur lorsque la position détectée dépasse la limite souple.

Avis : La protection de la limite souple repose sur des coordonnées correctes.
Par conséquent, chaque fois qu'un changement de configuration de la machine ou
un arrét anormal du systéme se produit, l'utilisateur doit exécuter le retour a l'origine

aux coordonnées correctes.

4.5 Cadre

Clique_li‘EI,.Fr"”'IE la téte du laser se déplace le long du contour de la piéce
dans un cadre rectangulaire pour aider les utilisateurs a identifier la position
d'usinage et les dimensions de la piece sur la plague. La vitesse du cadre est définie
dans "Couche-paramétre global-vitesse du cadre".

Remarque : Si la plaque n'est pas a I'endroit lorsqu'elle est placée sur le banc de la
machine et que I'opération de recherche de bord est exécutée, la direction du cadre

n'est pas non plus a I'endroit.

4.6 Démarrage et marche a blanc
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Cliquez evr Démarrer l'usinage, il y aura un suivi du processus
Start*

d'usinage comme les coordonnées, la vitesse, le décompte du temps et la

hauteur de suivi, etc.
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— Vhos L2 ¢ gpeed Us | Faed rate Follwer H S
Stop Paise  Resume
e Warking Frocess: 5 7 s coordnate S Laser Freq 42
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Dans I'état ci-dessus, il n'est pas possible de passer a d'autres pages, seul le menu Fichier est

disponible.

Si vous devez modifier le paramétre dans le processus d'usinage, vous devez interrompre
I'opération.

=l Q:I

puis cliquez sur le bouton . L'utilisateur peut interrompre I'usinage et modifier les
paramétres dans la fenétre du calque, les réglages prendront effet apres la

reprise du processus.
Version supportée : CypCut V731 et supérieur.

D Dry Cut,_ .. . : :
|_ LR 15 tete laser se déplacera le long de la trajectoire de coupe

Clique
réelle avec la méme vitesse et la méme accélération, mais les fonctions laser, gaz
et suivi seront désactivées. Les autres fonctions, telles que la pause, la reprise,
I'avance, le recul et l'information sur le point de rupture, sont identiques a celles de la

découpe réelle. L'essai a sec peut étre utilisé pour vérifier le processus d'usinage

sans couper la plaque.

Si vous souhaitez ouvrir la fonction de suivi en mode "EXEEAGH 5 Loex
électionnez dans la

enétre des paramétres de calque le paramétre global.

Par défaut, la téte du laser revient au point zéro une fois I'usinage terminé. Si la téte

| Finished, return Start Point =

vous souhaitez que la téte du laser Start Point [
) . . Lo 7| Soft limit protection  End Point
revienne a une position spécifieée que ORG Point

Edge Seek Before Work parardgd

m

vous pouvez définir sur le panneau de la  Back/Forward Dis: 5.08 = Ezgg;gg‘é

£ o S S DrmrdA
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console, notamment le point zéro, le

point de départ, le point d'arrivée,

l'origine et le point de marquage. Si le

n'est pas sélectionné, la téte du laser restera immobile a
I'endroit ou se termine l'usinage. Si vous utilisez les coordonnées flottantes, il est
recommandé de sélectionner le point zéro. Si vous souhaitez que la téte du laser

revienne a un point de repere, sélectionnez "record&".
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Lorsqu'un processus d'usinage est terminé, il ajoute 1 a la "Piéce" sur le
panneau de la console. Lorsque le nombre de "pieces" atteint le nombre de "plans”, un

message est affiché pour le rappeler a l'utilisateur. Vous pouvez

, Confi . . - . R . ,
mis en-plaeeg— y compris les temps d'usinage ciblés et les actions de la téte laser aprés la fin de

l'opération.

le processus d'usinage est terminé. Si vous devez recommencer f3 Loop

l'usinage, cliquez sur le bouton et terminez le réglage.

4.7 Arrét, pause et poursuite

|T|

| —

. Stop © stop N
Clique_c.. ou ———— surle panneau de la console pour arréter

l'usinage. Si vous arrétez le processus d'usinage, la téte du laser se déplace vers

le point zéro. Si vous souhaitez que la téte laser

=
W |Betwrn to Zero when stop

rester immobile annuler |'option— sur le panneau de la console.

, Il Pause
ou

Clique-"C<. sur le panneau de la console permet d'interrompre le
processus d'usinage. Pendant ce temps, vous pouvez modifier les paramétres dans
la fenétre du calque ou exécuter les fonctions du panneau de la console, telles
que I'aIIumai;s,du laser, du gaz, l'activation/désactivation de la fonction de suivi,

etc.

Cliquer sur la barre d'outils de|lyCW&"3E| Lur sur le panneau de contrdle

reprendre la
le processus d'usinage a partir d'une position interfc?r%&ﬂ%’.rﬂee clic permet de

reprendre

directement le processus #ugimage sans le percer.

Cquueszﬁ’F":k ou pour faire reculer ou avancer la téte laser
sur la trajectoire d'usinage. La distance et la vitesse d'un pas réglées sur

Back/Forward Dis: 5.05 =  SOmm/s » R
: -~ au panneau de controle.

4.8 Point d'arrét

pour
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Lorsque le processus d'usinage est interrompu par accident, par exemple lors
d'une mise hors tension, tant que les graphiques et les paramétres liés au processus
et a la séquence d'usinage n'ont pas été modifiés, le processus d'usinage peut étre

interrompu.
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modifié, vous pouvez =i prioc cliquer sur le point d'arrét. > PECONT
Le programme cliqué reprendra l'usinage a partir du point de
rupture. P Start
Si vous modifiez les paramétres d'usinage, le bouton de commande
| P Start*

s'éteint , la fonction de point d'arrét n'est alors pas disponible.

4.9 Début au poste spécifié

CypCut permet aux utilisateurs de commencer I'usinage a partir de

n'importe quelle position du graphique.

Add to Part Lib(P) r

_ . _ Add to Plate Lib(R)
ez avec le bouton droit de la souris sur le graphique
Deselect

commencer l'usinage et sélectionnez

3 UndoMew Circle Ctrl+Z

Processing from here (F) Comme dans I'image ﬂ. Cut Ctrl+X

y Copy Ctrl+C

de droite : Pour des raisons de 7 Delete Del
sécurité, sélectionner e g
Order r

Processing from here (F) | programme affiche une Positioning Here (1

boite de dialogue demandant a I'utilisateur de Processing from here (F)

confirmer l'opération. Ensuite, la téte laser se
positionne d'abord sur la position spécifiée, puis
commence l'usinage.

Si cette Pesitioning Here ( L)

option est
sélectionnée , la téte du
laser se place a la position spécifiée, puis se
met en pause.

n:nIsitin:nning Here (L)

. P . . . .
Vous pouvez exécute plusieurs fois. Ou vous pouvez ajuster le démarrage

” L 4 Back || W Forward
position pa .

4.10 Parametre global
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Le réglage des paramétres dans la fenétre "Global Parameter" affecte les
conditions de fonctionnement de la machine, les performances de coupe de la
piece et l'efficacité.

Le tableau ci-dessous énumeére une partie des paramétres.

Paramétres de contrOle du
mouvement

Vitesse de déplacement Vitesse de marche a vide (différente de la vitesse de coupe).
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Accélération du mouvement

L'accélération maximale que I'axe peut atteindre en marche a vide.

Déplacer la fréquence

L'accélération de I'accélération du mouvement.

Vitesse de défilement

Vitesse de déplacement du cadre sur le contour de la piéce.

Réduction de I'accélération

La vitesse maximale que I'axe peut atteindre en coupe.

Fréquence de travail

Accélération de I'accélération de la coupe lors de la coupe.

Réglage par défaut

Fréquence PWM

Fréquence du signal PWM lors de I'éclatement du laser.

Def Cur

La puissance de créte lors de I'éclatement du laser.

Pression de déf.

Pression du gaz lors du contréle manuel du gaz sur le panneau de la console.

Retard de gaz

Le retard du gaz dans le processus de percage.

Retard initial du gaz

Délai supplémentaire lors de la premiére ouverture du gaz aprés le

démarrage de la machine.

Délai de commutation du gaz

Le temps nécessaire pour s'assurer que 'ancien gaz est totalement

déchargé et que le nouveau gaz est bien déchargé.

intervient lors de la commutation du gaz.

Délai de refroidissement

Temps de soufflage du gaz au point de refroidissement.

Retour apres l'arrét

Lors de la reprise du processus d'usinage a partir de I'état de pause, la téte

laser

reculer d'une certaine distance.

Paramétre suivant

Hauteur maximale de suivi

Il existe une limite a la distance de suivi entre la buse et la surface de
la plaque. Si la hauteur de suivi est supérieure a cette valeur, I'axe Z
suivra jusqu'a cette hauteur puis remontera jusqu'a la hauteur cible.
Ce parametre est utilisé pour définir la

distance maximale entre la buse et la surface de la plaque.

Ascenseur de type grenouille

L'axe Z se déplace en saut de grenouille.

Permettre de suivre en

marche a blanc

Par défaut, I'axe Z ne bouge pas pendant la marche a vide. En

sélectionnant cette option, I'axe Z ne bougera pas en marche a vide.

ouvrir la fonction de suivi en marche a vide.

73 /145
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Désactiver le suivi

Sélectionnez cette option pour désactiver la fonction de suivi pendant le

processus d'usinage.

Uniquement le
positionnement

Appliquée a la découpe de matériaux non métalliques, cette option

désactive la fonction de découpe de matériaux non métalliques.

suivre la fonction dans l'usinage.

Déverrouiller en cas de

distance de déplacement

moins de

Si, dans le réglage de la couche, on sélectionne "déplacement court",
lorsque la distance de marche a vide est plus courte, la distance de

marche a vide est plus courte.

supérieure a cette valeur, I'axe Z ne se soulévera pas et restera a la

hauteur de coupe.

Interrupteur de I'unité

Sélectionner le systéme d'unités en fonction des habitudes de I'utilisateur.

Avancé

Activer la spline NURBS

fonction d'interpolation.

La sélection de l'option permet d'adoucir la courbe graphique et

d'améliorer la coupe.

vitesse.

Pierce et la mise en scéne du
film

Voir détails au point 3.13.3.

Toutes les alarmes doivent

étre réinitialisées

manuellement

Toutes les alarmes doivent étre réinitialisées manuellement

Activer la machine

protection

Masquer certains paramétres qui, s'ils sont réglés, affecteront la durée de

vie de la machine

de maniere inappropriée.

Compenser la précision

Précision de la couture de compensation.

Coupe alavolée surla
distance

Distance de coupe supplémentaire a I'extrémité du graphique. Cela

permet de garantir que I'ensemble de la

graphique seront coupés.
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5. Fonction d'assistant CNC

5.1 Simulation

Les utilisateurs peuvent simuler le processus de coupe et vérifier la séquence de coupe dans

le programme.
Ce processus s'exécute uniquement dans le logiciel, sans envoyer de commandes a I'ordinateur.

machine. En simulant l'usinage, les utilisateurs peuvent vérifier la séquence entre les

piéces et dans les piéces.

) > Simu A
Cliquez sur dans le panneau de contréle, il passera
automatiquement au menu CNC, vous pouvez régler la vitesse de simulation

dans la barre d'outils.

Simulate Speed

Simulate == Speed Down =k Speed Up

Simulate

5.2 Trouver un bord

CypCut prend en charge trois modeéles pour trouver le bord de la plaque :
BCS100 find edge, capteur photoélectrique ou localisation manuelle du bord. En
cliquant sur le menu déroulant ' ', vous pouvez sélectionner le modéle de recherche
de bord pour localiser la position et le bord de la plaque. Le résultat de la

recherche de bord s'affiche en haut a droite de la planche a dessin.

5.2.1 BCS100 Find Edge (Ouvrir dans I'outil de configuration de la plate-forme)

Edge
Cliquers¥ié Y| BCS100 edge seek meny déroulant pour

ouvrir la fenétre des parameétres de recherche de bord du BCS100.
La taille de la plaque X est la longueur de la plaque dans le sens X de la

machine ; la taille de la plaque Y est la longueur de la plaque dans le sens Y de la
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machine. Les 2éme et 3éme points permettent de localiser le bord de la plaque.
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est calculée en fonction de la dimension de la plaque, il est suggéré que la valeur
d'entrée soit légérement inférieure a la dimension réelle afin d'éviter que la téte du
laser ne s'écrase dans les dents de la machine.

Marge : Le résultat de la recherche du bord déterminera le point 0 de la
plague. Cette marge permet d'ajuster le point O vers l'intérieur ou I'extérieur de la
plaque. Si vous avez défini la marge de la plaque dans la plaque d'imbrication,
vous pouvez entrer O ici.

Bordure a 6 pointes : |l est recommandé de ['utiliser sur des plaques minces. La téte du
laser exécute 6 fois les actions de recherche d'aréte pour réduire l'interférence des dents de
la machine.

A partir du point de départ' - vous pouvez définir une position fixe et la
recherche d'aréte commencera a chaque fois a partir de cette position. Vous
pouvez placer la téte du laser a une position adaptée comme point de départ de la
recherche d'aréte. Cette position doit se trouver a l'intérieur de la plaque.

A partir de la position actuelle '-la téte du laser commencera a trouver l'aréte a partir de

la position actuelle.
Veillez a ce que la téte du laser se trouve a l'intérieur de la plaque.

Si I'on sélectionne "rechercher I'aréte avant de travailler", la recherche de I'aréte sera exécutée

avant le début de l'usinage.
Remarque : Avant d'exécuter la fonction de repérage des bords, assurez-vous que la
téte du laser peut suivre correctement le matériau. L'angle d'inclinaison de la plaque ne

doit pas dépasser 10 degrés.
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La fenétre de recherche des paramétres d'aréte est illustrée ci-dessous.

lcs100

BCS100 edge seek

The wrong size of the plate there will be risk, please enter the actual size of the plate!

1.Plate size X: ¥:
600mm 800mm ~
Three points seek test
Nargin distance X T:
Dmm: - Dmm: - [ Six-point edge seek(Recommended thin

2. Specify the starting point Pl in the [BottomLeft] are

@ Seeking from the starting point

() Seeking from the current cutting head

|

[CIFast 20mm/s v []step 1.02m +

IQ Follow HQ Stop l

— Save the edge Location to the edge
starti int starti int

o) o)
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, A . Sy, | Detailed parameters |
Vous pouvez également définir des actions plus détaillées en c.qoav oo <o du bas.

Edge Seek Parameter I‘é

Edge Seek

Set advanced parameters

Seek Speed: m - | mm/s
Follow Height: 4: * mm
Adjusted Value(X): 1IZI: * mm
Adjusted Value(Y): ID: > mm
Rack Dif: 30 v mm

0K l | Cancel

La vitesse de recherche des bords influe sur la précision du résultat. La vitesse
recommandée est de 100 mm/s ; La "hauteur de suivi" est |a distance entre la
buse et la plaque dans le processus de recherche des bords,

recommandé 4mm ;

L'option "Ajuster la valeur" permet de décaler le résultat de la recherche vers l'intérieur ou

vers l'extérieur de la plaque ;

Le "Rack dif" est la différence entre les dents de la machine et la pointe.

5.2.2 Bord de détection infrarouge (capteur photoélectrique,
ouvert dans l'outil de configuration de la plate-forme)
Le capteur photoélectrique est compatible avec la norme Omron E3Z-L61.
Si vous utilisez la fonction de repérage infrarouge pour la premiére fois,
mesurez la distance horizontale entre le capteur et le faisceau laser. Avant d'exécuter
la fonction de recherche de bord, placez la téte du laser en position de départ (en haut a

gauche, en bas a gauche, en haut a droite ou en bas a droite).
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optoelectronic edge

Jog to the appropriate starting position, then select seek operation.

Parameter

Coarse locate speed: * EH‘
Precise locatte speed: ;

Plate Width(X Dir): ‘
Plate Height(Y Dir): ’ EH'

Edge correct(X Dir):

[IFast 20mmfs = ] 1.02m -
Edge correct(Y Dir):

¥ Deviation; _l [ &  Follow I l@ Stop ‘

¥ Deviation:
= Save StartPoint é;frﬁiﬁ

Brace bar thickness

Flate Return edge start point

[] set seek height 10.0 | | Read Cur height | |Locate

Start Seek

Locale to StartPoint and Seek Edge

One point seek  + | lThrEE 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™.
Step two: Move the red dot indicates of infrared switch to punctuation, dick the button "OK" to calculate.

Advanced

Le réglage des paramétres est nécessaire pour lancer cette fonction. La
vitesse de localisation grossiére est recommandée a 100 mm/s ; la vitesse de
localisation précise affecte la précision du résultat ; elle est recommandée a 10
mm/s et ne dépasse pas 30 mm/s. La localisation du bord a une vitesse plus lente
permet d'obtenir un résultat plus précis. La dimension de la plaque et la correction
de l'aréte X/Y sont identiques au réglage de la localisation de I'aréte du BCS100.

Les réglages avancés réduisent l'interférence de la pointe de la machine et le

décalage entre le capteur et le faisceau laser.
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¥ Deviztion: 0 | mm I Q  Falow I I (] Stop ‘
¥ Deviation: 0 mm . Locate to
[ Y | - s
Save StartPoint StartPaint
Brace bar thickness 5 mm
Flat= Return edge start point
Locale to StartPoint and Seek Edge l Q lindetecked
Set seek height 10.0 == | Read Cur height | |Lote
Start Sesk
One point seek ‘ lThree points seek - ‘

Measuring deviation bebween infrared switch and the laser head
Step One: Select a suitable location in the machine formzat, dlick on the button “marking”. Marking
Step two: Move the red dot indicates of infrared switch to punctuation, dick the button 0K to calculate. e

Vous pouvez régler les paramétres suivants : la "déviation Y" est la distance
horizontale entre le commutateur du capteur et le faisceau laser, a laquelle le

programme accéde automatiquement ; "épaisseur de la barre de renfort" (épaisseur de la
dent) réduit I'effet de la dent de la machine sur le capteur ; la "hauteur de recherche" est
utilisée dans le cas ou le commutateur du capteur est monté sur la téte du laser.
L'utilisateur peut déplacer I'axe Z vers le haut ou vers le bas pour ajuster la position
du capteur et la définir comme "hauteur de recherche". Chaque fois qu'il trouvera

une aréte, il la localisera a cette position.

Remarque : L'angle d'inclinaison de la plaque d'acier ne doit pas dépasser 40 degrés.

5.2.3 Cut Off (ouvert dans l'outil de configuration de la plateforme)

L'ouverture de cette fonction permet d'afficher les options dans le menu

v

déroulant "Chercher le bord". Cette fonction permet d« FE-2 )
) ; L. R Edge | PLC Layer Mission Go
Distance de sécurité : La téte du laser Seek ~| -~ - © Origin -
Edge Seek
commence a l'extérieur de la plaque a une hauteur BCS100 edge seek

. . . L v | Infrared edge seek
fixe aprés le passage, cette distance sera suivie Manualy edge seeking
Cut Off

jusqu'a la plaque.
Jusq plaq Cut off safe dis{mm): 10

Découpe en X (de gauche a droite) : X Cut OFf (Left to Right)
X Cut Off {Right to Left)
Sélectionnez cette option lors de I'exécution de la ¥ Cut Off { Down to Up}

¥ Cut Off {Up to Down)
fonction de plaque divisée, la téte du laser suivra 7| Clear seek result after cutting

Clear Seek Result

la plaque puis la coupera du cbté gauche, puis
suivra la plaque et la coupera du cété droit.

Remarque : Lorsque I'on divise la plaque, il faut
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utiliser le parametre de la couche verte.
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5.3 Processus PLC

PLC
Cliquez sur dans le menu 'CNC', les utilisateurs peuvent éditer et exécuter des processus
PLC.

Avis : Des réglages inappropriés de I'automate peuvent avoir des conséquences

graves ! Veuillez contacter nos techniciens en cas de doute.

5.4 Point d'origine du retour

5.4.1 Retour a l'origine mécanique

P,
Go

Qrigin -

Vous pouvez cliquer dans le menu

o , . ¥ Oon
CNC pour ramener les axes a l'origine mécanique et reconstruite’ s h'r

coordonnées. Voir les détails dans la section ¥oorlBHABEE:. Cliqu | Folower first

sur

L'axe retournera a l'origine séparément. Si vous sélectionnez le

]
€électeur, le programme exécutera les actions lors du retour des
axes a l'origine.

5.4.2 Synchronisation des portiques

Pour les machines a portique, certains problémes se posent,

D 6 =Y A
Go Optical BCS100 Measure  Ganfry Emro
Origin ~ | Adjust ~ Deviation Monitor

ne sont pas montés parallélement, le frotte Al 35

Différente, l'erreur de position du portique X Only

- Y Only
affecte la précision de la coupe. Le
Gantry inftialzation

systeme enregistre la position du Excute gantry synchronism when return to origin
||V | Follower first
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signal Z Y1/Y2 a I'origine mécanique,
puis compense |'erreur de position des
axes Y.

Cliquez sur le menu déroulant

. . Gantry iﬂt?lizztinn
Go origin et sélectionnez .
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Apres avoir terminé la synchronisation du portique, sélectionnez 'option

O A 1 57 T e Le message de décalage s'affiche dans la fenétre du systéme.

au bas de I'écran.
Remarque : Une fois la structure de la machine modifiée, elle doit a nouveau
exécuter la synchronisation du portique.

Les détails de I'opération figurent en annexe.

5.5 Réglage de la trajectoire optique

Opfical
Si vous devez placer la téte du laser a une position spéciﬂ‘hd&'é';,t cliquez

X: 143.86m7 v

v: 143.86mr v | O

sur le menu CNC

et entrez les coordonnées

CypCut peut également aider l'interféromeétre a mesurer le décalage du mécanisme.

5.6 Fenétre de diagnostic

Les utiIisateurs@beﬁgl'i'EIanEIE cliquer pour vérifier I'état de tous les signaux

dans le processus d'usinage afin de les déboguer.

PWM IN1I IN2Z [IN3 IN4 IN5S IN6 IN7 INB

Axis

o] o loJofojojofofolo
- =

Erevie 0, :

gﬁfzg33§5144v:144 III@EEIII

Limit Signal 0000

X- X0 X+ Y1-Y10 Yl+ Y2- Y20Y2+W- WO W+

o - : ;:
© o I I = f=1 It g E
+ ! El El =] (=1 " 2 3

OUT1 0UT2 OUT3 OUT4 OUTS OUTE OUTY OUT8 OUTS 010 011 012 013 014 015 016

Softlimit
Il surveille également les signaux de chaque axe et le retour d'information de I'encodeur.

Les utilisateurs peuvent envoyer des impulsions a n'importe lequel de ces 4 axes et
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vérifier si I'équivalent de l'impulsion est bien réglé en comparant les signaux du

codeur.
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retour d'information. Le signal de limite activé signifie que la téte du laser a heurté

l'interrupteur de limite ou qu'une autre situation a déclenché le capteur de limite. Le
PWM surveille I'état du laser en l'allumant ou en I'éteignant. Il surveille également I'état
des bornes de signal de 15 entrées et 20 sorties.

L'analyse de I'encodeur permet de vérifier si le retour d'information de I'encodeur correspond a

la rotation du moteur.

Certaines fonctions exigent une cohérence entre le retour d'information du codeur et la rotation du

moteur.

Encoder Analyze bt . |

Encoder Analyze
Check whether the encoder feedback is consistent with the rotation direction of the motor.

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

Move Dis 1EIiv mm [ oK ][0 Stop ]

5.7BCS100

Cette fonction nécessite un contréleur BCS100. Les utilisateurs peuvent contréler le contréleur
BCS100 m

BCS100

dans le logiciel CypCut, y compris le retour de I'axe a I'origine, le suivi de
la plague, la localisation de I'axe a la position spécifiée et I'étalonnage, etc. Les
utilisateurs peuvent également effectuer les réglages du BCS100 a I'aide du

logiciel.

5.8QCW

QCW est un mode de fonctionnement du laser. Le mode de fonctionnement du laser comprend CW
et QCW.CW est l =
QCW

onde continue et QCW est un type de pulsation. Cliquez sur pour définir les

parametres relatifs a ce mode laser.
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5.9 Mesure de l'écart

D

Measure
CliqueZ’§tft0"  La téte du laser traverse le graphique. Le programme affiche

ensuite une ligne pointillée en bleu calculée par le retour d'information du moteur. Les
utilisateurs peuvent comparer la trajectoire de référence avec la trajectoire de retour pour

ajuster les paramétres connexes afin de réduire la déviation.

5.10 Nettoyer la buse (ouvrir dans I'outil de configuration)

. . . . | Enable duto Clean | R
Ouvrez la fonction dans I'outil de configuration -auto clean il apparaitra

dans la colonne CypCut-CNC le bouton de la fonction 'Clean nozzle'.
Instructions :
Diriger la téte du laser vers la brosse et régler la position Z (la buse doit étre sur
la brosse). L'utilisateur peut choisir de souffler du gaz lors du nettoyage de
la buse.
La téte du laser peut se déplacer en ligne droite, en cercle ou en vague pour nettoyer la buse.

Une fois le réglage terminé, cliquez sur "Ok" pour lancer le nettoyage de la buse.
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Auto Clean Nozzle

Move the cutting head to the position of nozzle deaning and dean it.
Motice:Soft Limit is dosed temporaily when Performing a deaning nozzle

Z Axis
[Set Clean Height] [Lombe] 100
Z Axis return to ORG befo sl
- ]

puft

Gas when Cle

Clean Gas [CIFast 20mmjs = []Step L.02Zmi =

Clean Pressure 4 v BAR
Set Curve
Line '] lzt the reference poill  (0.00,0.00)

Return after done

Speed of Operatio ZIJmmfs. -

Operation Count 3: -
Direction of Line  [Along X+4¢ -
Length of Line 10mm

& [ e
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6. Annexe

6.1 Exemple de co-bordure

Vous trouverez ci-dessous un exemple réel
d'un graphique de piéce d'un client réglant le
coedge. Le fichier DXF original se trouve a
droite.

Le graphique en ligne rouge est non fermé et
créé en CAO.

Vous pouvez voir brievement qu'ily a 6
grandes pieces et 10 longues bandes en bas et
9*2=18 courtes bandes sur le coté droit.

Tout d'abord, séparez ces trois parties,

comme indiqué ci-dessous :

Regrouper ensuite le graphique en trois
parties distinctes. Sélectionnez le tableau

de la partie 1 selon le modéle 3*2.
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) . Coedge,
Sélectionnez les pieces en tableau et cliquez sur le bouton pour
terminer le bord commun de ces
6 piéces.

Sélectionnez la partie 2 a proximité de la partie 1, elle s'attachera a la partie 1, comme

indiqué ci-dessous :

BEhERH B TR

Sélectionnez la partie 2 en faisant un
tableau de 2*9 et vous obtiendrez le résultat de
l'image ci-contre.

Sélectionnez ces 18 pieces.

Coedge
Clique— o our terminer le co-bord

de la partie 2. La séquence de coupe de la piéce

2 doit se faire du cété droit vers le coté gauche,

J Add to Part Lib{P) 3
|non‘daj piece m;l EK%EWEHDI
Deselect
Group Sort Grid
7 UndoGroup Ctrl+Z LeaEs
.#. cut ChrleX Die-board sort
Y Copy ChrleC Srnall graphics priority
| ) 2 o
ey N Dl Grid Polar dévier par manque de force de maintien.
Left to Right .
Zoom v Right to Left Cliquez avec le bouton
Order L4
Top to Bott . .
— op e merem droit de la souris sur la
Positioning Here (L) Bottom to Top
Processing from here (F) Clockwise partie 2 et sélectionnez

"group sort-right to left".
Comme indiqué ci-

dessous :

Vous étes peut-étre curieux de savoir
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pourquoi attacher la partie 2 a la partie 1 puis co-découper la partie 2.
L'ordre peut étre inversé. Ensuite, nous co-découperons la partie 3, puis nous
attacherons la partie 3 a la partie 1.

Sélectionner la partie 3 et la classer par 10*1, ce qui donne le résultat suivant :
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Sélectionnez toutes les parties 3 en cliquant sur ' ' pour co-découper les parties
3, comme illustré ci-dessous. Notez que le contour de la partie co-bordée est
différent. Une fois le co-bordage de toutes les parties terminé, le cadre de I'objet
entier est représenté par une ligne en gras.

Lorsque le curseur pointe sur le graphique, le message indique qu'il s'agit d'un

groupe.

{2 (B F: *CommonCombined)¥h A S5, ¢ (-1884.7138, -207.7993), S8BT : x:1, ¥:1, HEFE: 0.000FF
PR EORETELLET

La séquence de coupe de la partie 3 doit également se
faire de bas en haut. Sélectionner la partie 3 et

I'attacher a la partie 1, comme ci-dessous :

| _
(SRR EL o st U

Ensuite, vous pouvez co-découper toutes les parties.

Si vous n'avez pas besoin de la partie 1/2/3 de la corniche, passez cette étape.

6.2 Synchronisation des portiques
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6.2.1 Configuration de la plate-forme

Deviate

Gantry

Gantry

Synchronized
|
Gantry

La fonction de synchronisation du portique devrait étre ouverte dar€ l'outil de configuration

1) Outil de configuration de la plate-forme - > Machine - > sélectionnez "Double

entrainement".

Mechanism
¥ Axis
Servoilarm (@ MO I NC

Range 2, 000mm w Mowe 10mm + need 5, 000w pulse
Max Spead 1,5I:I|:Irnmf. * Max hee 10, 000mm/=*

T hxis
[V]Dual Driwve ServoAlarm () NO @ NC
Range &, 000mm + Mowe 10mm + mneed o, 000 - pulse
Max Speed I,SDDmmf. + Max Ace 10, I:Il:ll:lmmfsz. -

2 ) Platform config tool - > Return origin - > select 'Z signal'

Return Org

¥ OEG direction: (@) Heg

DSnft limit DPr-:-mpt zo Org at start DPr-:-mpt zo Org in warnming
(71 FPos T ORG direction: @ Weg () Fos
() Limit

0RG signal: @ 0rg

I Z-Fhasze =ignal: Ena]:nlel

Limit logic: Set in detal =
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2) Outil de configuration de la plate-forme - > Alarme - > entrée

"tolérance de déviation du portique". Lorsque la déviation du portique
due a un accident ou a une autre raison dépasse cette valeur, vous devez
vérifier les pieces de la machine. Vous pouvez définir la valeur en

fonction de vos besoins.

Alarms
Emerzency: ] -
Ha @ HC
Maintain: 0 -
@ HO HC

Max SpeedMaintain):
1500 » mmis

Max Power Maintain) :
1000 »

Gantry dewiation tolerance:

I+ mm

6.2.2 Initialisation et synchronisation du portique
Avant de commencer l'initialisation du portique, veuillez vérifier les éléments suivants :
1. La déviation du portique a été corrigée.
2. Le moteur des axes a fonctionné normalement.
3. L'interrupteur d'origine fonctionne normalement.
4. Cablage correct des broches du signal de phase Z.
5. L'impulsion de retour du codeur est réglée correctement. Vous pouvez vérifier

le retour d'impulsion dans le moniteur de la carte a fenétre de diag‘nE?ltic. U -

Ouvrir le programme principal de CypCut, dans CNC-Retour Qrigine optical BCS1
Origin = | Adjust T
i Gantry initizlization ' All axis
dans le menu déroulant, cliquez sur ) =

; X Only
Il exécute le retour des axes a l'origine, puis obtient le Y Only
signal de phase Z de I'axe Y1/Y2. Aprés le retour a Gantry initialzation

l'origine, il affiche la différence de signal de phase Z

(décalage Y2 -Y1) sur I'écran inférieur.
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(09/29 10:52:07)EE 52

(09/29 10:52:13)¥1_1z coodinate is:-54554
(09/29 10:52:13)¥1_2 z coodinate is:-54554
(09/29 10:52:13)¥2_1 z coodinate is:-61846

(09/29 10:52:13)Y2_2 z coodinate is:-51847

Z-phase signal difference. Unit: pulses

[09/29 10:52: 13)v2-¥ 1offset is: 2708 | A—— .

Aprés avoir terminé l'initialisation de FERtr&8 sEIEEHBAAES 18" © " mot

de passe d'entrée et sauvegardez le réglage.

Ensuite, a chaque fois qu'il exécute "Retour a l'origine" ou "Retour a l'origine

Y", le systéeme compare la différence de position du signal Z et ajoute un

décalage. Les détails s'affichent dans la fenétre du systéme en bas de I'écran.

Wil TRs| A ire ‘

(09/29 10:
(09/29 10:
(09/29 10:
(09/29 10:
(0s/29 10:
{0e/29 10:

S48 EIES

53:52)¥1_1 7 coodinate is:-10001
53:52)¥1_2 7z coodinate is:-1
53:52)¥2_1 z coodinate is:-7293
§3:52)v2_2 z coodinate is: 2707

FD'EI,.QQ 10:

Offset value

53:52)¥ 2 compensate Omm |~q—

6.2.3 Avis

1. Cette fonction nécessite un signal de phase Z.

2. Une fois la structure de la machine modifiée, il faut exécuter l'initialisation du portique.

3. Lorsque le portique dévie visiblement a la suite d'un choc mécanique

important, vous devez ajuster le mécanisme du portique et exécuter

l'initialisation du portique.

6.3  BCS100 Find Edge Instructions

CypCut6.3.712 et supérieur améliore la fonction de recherche de bord

dans la précision de localisation du bord de la plaque. Cela nécessite BCS100

V3.0.3299 et plus. BCS100 V2.0 ne supporte pas la nouvelle fonction.

6.3.1 Configuration de la plate-forme

[¥] Enable BCS100 Seck

Ouvrez I'outil de configuration, entrez dans find edge page et selectionnez .
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Machine

91 /145

Edge—Seek
General
O [#]Enable optical [#]Enable BCS100 Seek
Devices Fwr zupply port: 4 - [#]Enable Flate Cut Off
Laser Signal input: 2 - [#]Console Displays "Edge Seek Before Working”
Follower Switch logie: @ L(light is on)

Gas (1D Qight iz dark)

Focus Control [[]Separate seeking height for pallet

dge Seek

6.3.2 Point unique Recherche d'une aréte
z

Par exemple, si vous sélectionnez la direction gauche :

1) Le laser suit la plaque et commence & trouver le bord dans la direction gauche.

2) Latéte du laser se souléve.

3) Latéte du laser revient dans la bonne direction et s'arréte au bord de la plaque.

4) Latéte du laser se souléve et s'arréte en position de quai.

5) Le processus de recherche de bord est terminé.
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6.3.3 Bord de la recherche en trois points

@ —_— Tl

i2

QO =

N

Voici un exemple ou le point de référence se trouve en bas a droite.

1)

Saisir la dimension de la plaque. La dimension de la plaque doit étre identique
ou légérement inférieure a celle de la plaque réelle.

Localisez la téte du laser en bas a droite de la plaque.

Le programme obtiendra la position A/B/C en fonction de la position
actuelle et de la dimension de la plaque.

La téte du laser se déplace dans la direction Y et obtient X1 ;

La téte du laser se déplace vers B ;

La téte du laser se déplacera en Y- et obtiendra X2 ;

La téte du laser se déplace vers C;

La téte du laser se déplace dans la direction X+ et obtient Y1 ;

Une fois que le programme a terminé le processus de recherche des
bords, il calcule I'angle 6 et définit le point O dans le coin inférieur droit

de la plaque. La téte du laser se positionne sur le point 0.

6.3.4 BCS100 Find Edge Avis

1. Avant de lancer la fonction de recherche d'aréte du BCS100, il faut

exécuter le retour des axes a l'origine mécanique pour obtenir des

coordonnées correctes.
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2. Ouvrir le moniteur CypCut-Diagnosis-Card pour vérifier le retour d'information du

codeur qui doit étre identique aux impulsions de commande.

3. Les dimensions de la plaque doivent étre identiques a celles de la dimension réelle.

4. L'angle d'inclinaison de la plaque d'acier ne doit pas dépasser 10 degrés.

5. Avant de commencer la recherche de bord, il faut définir le point de référence
comme étant en haut a gauche, en haut a droite, en bas a gauche ou en bas
a droite, sinon il n'est pas disponible pour la fonction de recherche de bord. Le
point de référence définit la direction dans laquelle la téte du laser commence
a trouver le bord de la plaque.

6. Vous devez placer la téte du laser a l'intérieur de la plaque avant de lancer la fonction de

repérage des bords.

7. Vous devez vous assurer que la téte du laser peut suivre correctement la plaque.

6.4 Infrarouge Find Edge

CypCut V6.3.642.6 et supérieur supporte la détection de bord par capteur

photoélectrique. Le capteur photoélectrique supporte Omron E3Z-L61.

6.4.1 Interrupteur photoélectrique

d-.-h
State indicator Action indicator 25.4
+ Sensibility button ] /
Switch
2-M3 " 1 ; }

La portée effective de l'interrupteur photoélectrique est de 90 +30 mm.
Le filetage d'installation est M3 ; l'interrupteur peut commuter en 2 modes. Le
commutateur L s'allume lorsque le signal est émis, et le commutateur D s'éteint
lorsque le signal est émis. Le bouton rotatif permet de régler la sensibilité de

l'interrupteur.
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Machine EdgE_SEEk
General
Org Enable optical

Devices Pwr supply port: 4 -
Laser Signal input: z2 -
Follower Switch logic: @ L(light iz on)
Gas

(1 DQight is dark)
Focus Control

DSeparate seelting height for pallet

Edge Seek

Ouvrez l'outil de configuration et cliquez sur la page "Find edge" dans la barre
latérale gauche. Sélectionnez "enable optical".

h‘ 10 Board |
[ [ [
La ligne d'alimentation 24V+ marron est ‘ Ditpi

connectée a la borne de sortie du thyristor sur

la carte 10, la ligne d'alimentation 24V- bleue est

connectée a la borne COM sur la carte 10, la ligne

noire est connectée a la borne d'entrée sur la
carte 10.
La logique du signal de l'interrupteur doit étre cohérente dans
Ouitil de configuration CypCut et mode actuel du commutateur. Le mode L est recommandé.
Si la machine est montée avec une table d'échange, sélectionnez également

"hauteur de recherche séparée pour la palette”.
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6.4.3 Trois points Find Edge

1) La premiere fois que vous utilisez la fonction de recherche d'aréte en 3
points, vous devez mesurer le décalage horizontal entre le commutateur et
le centre de la téte laser ;
2) Ouvrir le laser de guidage et localiser la téte du laser en bas a droite de la
plaque ; 3 ) Sélectionner "en bas a droite" dans le menu déroulant "3 -
point find edge" ;
4) Acquérir le point A et le point B par la longueur et la largeur de la plaque ;
5) Localiser le point A ;
6) Trouver l'aréte dans la direction Y et obtenir X1 ;
7) Localiser le point B ;
8) Trouver l'aréte dans la direction Y et obtenir X2 ;
9) Localiser le point A ;
10) Trouver l'aréte dans la direction X+ et obtenir Y1 ;
11)  Une fois le processus de recherche des bords terminé, le programme calcule
le degré d'inclinaison de la plaque 6 et la téte du laser se positionne sur le point 0

en bas a droite de la plaque ;

6.4.4 Précautions
1) Ouvrez le moniteur CypCut-Diognosis-Card et vérifiez le retour
d'information du codeur qui doit correspondre aux impulsions de
commande.

2) Lorsque vous réglez la sensibilité du commutateur, assurez-vous
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que l'indicateur vert s'allume toujours.
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3) Les valeurs de réglage de la longueur et de la largeur de la plaque sont
conformes a la dimension réelle.

4) L'angle d'inclinaison de la plaque d'acier ne doit pas dépasser 40 degrés.

5) Dans la page de test, il est possible de personnaliser la position de
I'aréte de recherche. Mais dans la pratique, il faut définir la position de
référence en haut a gauche, en bas a gauche, en haut a droite ou en bas
a droite pour que le programme puisse identifier la direction de I'aréte
de recherche.

6) La premiére fois que vous utilisez la fonction de recherche d'arétes en 3
points, vous devez mesurer le décalage horizontal entre le commutateur
et le centre de la téte laser.

7) Lorsque vous exécutez le bord, vous devez localiser le laser de guidage & l'intérieur de la

plaque.

6.5 Production régionale

Dans Il'outil de configuration CypCut - page Outport, vous pouvez définir la sortie régionale

pour le dépoussiérage.
Sélectionnez "Sortie de zone" pour définir les lignes et les colonnes. Faire glisser la ligne
de délimitation permet de modifier la superficie de chaque zone. Vous pouvez attribuer

une sortie a chaque zone.
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Regional ountput

PO Y. 1

[¥] trea output: 32 R E}5 Col —mM— ;é‘:;:_',
i) i

[(Icloze delay: 5=

Ilisplajr edit baox -

Dutput only when cuttin
Repeat Begion(X/Y):

—Sapest Bagian s y
L

¥ 0= T 0+
. : A
(@) Divide By Rect (") Divide By X, Y
Mote: You must reset regional output after modifying the limit range or origin direction!
0 10100 2000
200
outA3 lick To Selec
Mo Output

Universal Qutput Port
Universal Qutput Port?
Universal Qutput Port8
Universal Qutput Portl2
Universal Qutput Portl5
Universal Qutput PortAd
Universal Qutput PortAS
Universal Qutput Port&6
Universal Qutput Port&7
Universal Qutput Port&8
Universal Qutput Port29
Universal Qutput Porta10

6.6 Réglage des parametres de mouvement

6.6.1 Parameétres de contréle du mouvement

CypCut met a la disposition des utilisateurs les paramétres de contréle du

mouvement, notamment la vitesse, |'accélération, le filtre passe-bas, la précision

des angles et des courbes, etc. D'autres paramétres liés aux performances du

mouvement ont été optimisés automatiquement. La description des paramétres est

pres@ntée dans

leDebtemticnivant :

Vitesse de

déplacement

La vitesse maximale de marche a sec. Vous pouvez régler cette valeur

en fonction du résultat
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Déplacer Accélération maximale en marche a vide. Vous pouvez régler cette

I'accélération valeur en fonction de la

résultat calculé par le ServoTool.

Réduction L'accélération maximale de la coupe détermine directement le temps

de nécessaire
l'accélération de 'ACC/DEC dans le mouvement d'angle. Vous pouvez ajuster

cette valeur en observant la courbe de couple du servo.

Filtre passe- Une valeur plus petite améliorera la suppression des vibrations mais
bas allongera le temps ACC/DEC.

fréquence

Courbe La précision maximale dans l'usinage des courbes. Plus la valeur est
précision basse, plus

évident dans la limite de vitesse lors de l'usinage des courbes.

Précision des La précision de l'ajustement de la courbe NURBS a la trajectoire
angles de I'angle. Plus la valeur est faible, plus la trajectoire de I'angle est
nette et plus la réduction de la vitesse est importante.

évidente.

6.6.2 Couper l'accélération

Effectuer le jogging de I'axe a une vitesse élevée, 500 mm/s par exemple, afin
de s'assurer que l'axe se déplace sur une longue distance et atteigne la vitesse
définie.

Surveillez la courbe de couple dans le servo-outil lors du déplacement de
I'axe, augmentez I'accélération du travail si le pic de couple est inférieur a 80 % ou
réduisez I'accélération du travail si le pic de couple est supérieur a 80 %.

Ajuster l'accélération jusqu'a ce que le couple maximal atteigne 80%.

L'ac
célération que peut supporter la structure a vis sans fin n'est généralement pas
supérieure a 0,5 G. L'accélération que peut supporter la structure a crémaillere

n'est pas supérieure a 2 G.

6.6.3 Accélération des mouvements

Vous pouvez régler cette valeur en fonction du résultat calculé par le ServoTool. Ou
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plus grande que l'accélération de travail de 1,5~2 fois. Lorsque I'axe fonctionne
sans charge, le couple servo doit étre compris entre 150% et il n'y a pas de

déformation mécanique ni de vibration.
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sous cette accélération. La vis d'accélération ne peut généralement pas supporter plus

de 0,5G, et généralement pas plus de 2G pour la structure a crémaillére.

6.6.4 Fréquence de passage basse

Régler le filtre passe-bas en découpant un échantillon de piéce. Placez un
petit marquage laser sur la plaque et observez la trajectoire de coupe.
L'échantillon peut étre un petit cercle de différentes tailles, un hexagone, un

dodécagone, une étoile ou un rectangle. Comme le montre la figure suivante :

Augmentez le filtre passe-bas autant que possible sans affecter la précision
de la découpe. La norme de référence pour le test de découpe est I'absence de
vagues dans le coin lors d'une découpe rectangulaire en étoile. Vous pouvez régler la
valeur expérimentale dans le tableau ci-dessous. Vous pouvez également régler
I'accélération de la coupe puis la fréquence du filtre passe-bas sur deux niveaux.

L'accélération de la coupe et la fréquence du filtre passe-bas doivent

N@reagpondre, |il na faut pas régler une grande waleur &g l'autregtrop paglite. 9 10

Couper
Accélération | 01 | 02 | 03| 04 | 05| 06 | 08 1 15 | 2

(G)

Fréquence de

travail

(H7)
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6.6.5 Précision des arcs et des coins

Il n'est pas recommandé de modifier ces deux parameétres, mais seulement dans

des circonstances particulieres, afin d'ajuster les paramétres dans une faible

mesure autour de la valeur par défaut.

Si le paramétre de précision des courbes est trop élevé et que la précision de

coupe n'est pas bonne, vous pouvez réduire la précision des courbes, ce qui

limitera la vitesse de coupe dans les courbes. Si la précision de 'angle vif n'est

pas bonne, réduire la précision de I'angle limitera la vitesse de découpe de l'angle

vif. Si la valeur est trop élevée, I'angle vif se transformera en angle rond.

6.7 Raccourci K ey

Le tableau suivant énumeére les raccourcis couramment utilisés dans

CypCut, dont certains doivent étre utilisés dans des circonstances spécifiques.

lls ont été introduits dans les chapitres concernés et ne sont pas énuméres ici.

Raccourci K ey Effet Conditions d'utilisation
Ctrl + A Sélectionner tous les graphiques Aucun
Ctrl+C Copier les graphiques dans le presse-

papiers

Sélectionner les graphiques a utiliser

Ctrl + Shift + C

Spécifier la commande de copie de la ligne de

Sélectionner les graphiques a utiliser

base
Ctrl+ 0 Ouvrir le fichier : Aucun
Ctrl +P Afficher/masquer la direction du graphique Aucun
et le déplacement
chemin
Ctrl +V Coller les graphiques du presse-papiers sur | |l existe des graphiques copiés dans le
la planche a dessin .
presse-papiers
Ctrl + W Adapter la fenétre Aucun
Ctrl + X Couper des graphiques dans le presse- Sélectionner les graphiques a utiliser
papiers de Windows
Ctrl+Y Refaire l'ordre qui vient d'étre révoqué Il'y a des ordres révoqués
Ctrl +Z Révoquer la commande qui vient d'étre

effectuée

Il'y a des commandes terminées
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Raccourci K ey Effet Conditions d'utilisation
F7 Afficher/masquer la trajectoire d'usinage Aucun
F8 Afficher/masquer le chemin de déplacement | Aucun

DEL (supprimer) Supprimer les graphiques sélectionnés

Sélectionner les graphiques a utiliser

SPACE (Espace) Répéter la commande précédente

Le dernier ordre est répétable

6.8 Test de combustion

Les machines nouvellement installées doivent faire I'objet d'un test de

vieillissement pour confirmer leur fonctionnement. Comment ouvrir cette

Bum in _

Burn in test

Manage test parameters, Control the number of loops, z-axis height range

z-axis dry cut to test

z-axis height range: 0w mm to Omm « mm

z-axis Loop Times D- -+ Per
[ shield BCS 100 Alarm{There is a risk, please use with caution)

= z-axis test only

[[return ORG

XY axis dry cut to test

Loop Count:

Loop interval: 5+ 3

[] At the same time to enable

100 + Per

Loop DryCut test

fa Exchange pallet [ (%]

Stop test l

[ ook

| [ Cancel l

fonction : Fichier - > Diagnostic - > Test de combustion

Les mesures a prendre pour tester la machine sont énumérées ci-dessous :

B L'axe XY fonctionne sur le banc de la machine dans toute la plage a

différentes vitesses pendant 2 a 48 heures pour vérifier la fiabilité de

la fonction du moteur.

B ['axe Z se souléve et s'abaisse continuellement pour tester la

stabilité de la fonction du moteur. Exécuter plusieurs fois I'origine de

retour pour vérifier la fiabilité de l'interrupteur de fin de course.

B Test de mouvement de l'axe Z sans déplacement de I'axe de la téte du

laser entre les positions A et B, il faut protéger I'alarme de capacité.
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H Test de mouvement de I'axe Z avec la téte laser : L'axe Z se déplace
entre les positions A et B. Ne protégez pas I'alarme de capacité BCS100, il
s'agit d'une protection contre les collisions avec la téte du laser.

B Le test de mouvement Z/XY est exécuté en méme temps.



