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产品详情

在数控切割机的两类主要切割方式应用中，采用电能的数控等离子切割机与采用气割的数控火焰切割机
无论是在切割原理还是操作方式上都有所不同，尽管目前国内数控切割机机床设计已经较好的将类切割
方式融合在整个机床使用上，但在实际操作上还是有所区别的。武汉薪火智能的不少用户所购买的数控
切割机上，都将两类切割方式放在了一起以应对不同的切割需求，但在操作上，仍然需要区别对待，切
勿混淆操作引起不必要的设备故障。

   这里我们将类切割切割方式的操作简便流程整理如下，水磨拉丝机厂家，用户企业可以对比发现有
何不同：

一、数控火焰切割机控制操作规程

1.调整割炬的割咀与钢板的距离，打开燃气、调好加热火焰、切割锋线。

2.设置钢板厚度，水磨拉丝机，调整切割速度，确认使用的割炬，检查机器状态是否正常。

3.按机器启动按钮，此时割炬开始下降，铁皮水磨拉丝机，并对钢板进行预热。

4.当预热氧时间到设定时间，系统会自动打开切割氧，并开始穿孔切割。如果预热氧时间设置太长，可
以使用中断加热氧强行中断对钢板的加热过程。

  5.打开机器总电源，然后再打开计算机电源。

6.数控系统初始化结束时，选取程序，设置相关参数。如：割缝补偿、切割速度等。

7.如果工作台上的钢板与机器导轨不平行，可以使用钢板校正功能，对钢板进行校正或采用人工撬正钢
板。

二、数控等离子切割机控制操作规程



1.使用清零按钮，将当前点设为切割起点。

2.按割炬自动开关。

3.按机床启动按钮。此时，等离子开始切割

4.选择好使用的割炬，将割炬移动到切割起点。

5.检查是否需要更换等离子割咀、电极，如果割咀或电极有损坏，则必须更换。调整等离子的电流、弧
压和切割速度。

6.注意：在切割过程中，你可调整切割速度，铝材水磨拉丝机，等离子电流、电压，以达到较好的切割
效果。当割炬移动到钢板边缘时，自动调高必须关闭，以免割炬碰撞。

 

中国抛光技术学院成立

在我国已经出现拥有大量的自动抛光机械制造企业，相信这个问题对于高速发展的中国不会造成大的困
扰。

其次就是抛光生产企业主的思想转型问题，小企业主由于认识的局限，一味追求降低成本，于是绝大部
分仍采

用手工抛光，由于手动抛光污染大造成劳动成本较其他行业高很多。潜意识更加相信手工产品，其实无
论是效

率还是加工的稳定性机械生产都更有优越性。机械可以节省大量人工，从长远来看，自动化必然是抛光
行业的

终归宿，能够先一步发现并采取行动的企业主必然在未来的改革中整个行业。

      三、 光机砂带跑偏的自动控制：

      跑偏是影响砂光质量的关键。目前，国内生产的简易砂光机都采用两轴传动，平面砂光的结构
，两轴中间略高于轴两端1.5mm，使砂带中间受力大些，以减轻砂带跑偏。但在实际生产中，这种结构
是不合理的。砂带在空转时可能较长时间不跑偏，一旦工作，由于被砂光板的宽窄、长短和部位不规范
，因而砂带受力就不均匀，使砂带易产生跑偏现象，尤其在带速较高时更为严重，有时一个砂带仅能使
用几分钟就因跑偏而报废。

      用光电装置控制轴的摆动，使导向轴处于不断摆动中，可控制砂带跑偏。

铝材水磨拉丝机-宝亿科技(在线咨询)-水磨拉丝机由东莞市宝亿自动化科技有限公司提供。东莞市宝亿自
动化科技有限公司是从事“平面自动抛光机,模具钢镜面抛光机,数控自动抛光机”的企业，公司秉承“诚
信经营，用心服务”的理念，为您提供更好的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：施小姐。
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