
乌鲁木齐光纤激光切割机 海瑞焊割设备

产品名称 乌鲁木齐光纤激光切割机 海瑞焊割设备

公司名称 无锡海瑞焊割设备制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 无锡市惠山区前洲工业园

联系电话 18861155827 18861155827

产品详情

    数控火焰切割机运行时有误差如何解决?随着数控设备的应用普及，数控切割机也逐渐为用户企业
所接受和认可，光纤激光切割机供应，相比其他切割设备，数控火焰切割机运行时有误差如何解决？

      数控切割设备在切割方式上以火焰切割和等离子切割为主要切割手段，其中等离子切割受电源
成本因素影响，尽管在切割精度及速度上胜于火焰切割，但对于25MM厚度以上的材料切割相对偏低。

      对于火焰切割来说，光纤激光切割机应用，由于以乙1炔或丙烷气为切割能源，排除供气气压及
供气纯度因素影响外，在切割过程中，机床传动系的传动比偏大，使得机床传动系的传动刚性明显偏低
。另外设备中零件的加工精度和装配精度不高产生的传动误差以及齿轮回程误差都对机床自身的传动精
度有明显影响，导致割炬运行速度很低(有时低至0.1m/min以下)，同时使机床在沿轨道方向上有较大运
行误差。

    每天检查气体和冷却气流的流动和压力，如果发现流动不充分或有泄漏，应立即停机排队故障。为
了避免割炬碰撞损坏，光纤激光切割机批发，应该正确地编程避免系统超限行走，安装防撞装置能有效
地避免碰撞时割炬的损坏。数控相贯线切割机操作人员使用机时，一定要看熟机操作说明书并理解其中
的内容方可操作机。在未熟悉机操作前，切勿随意动机，以免发生安全事故。工具电极的装夹与校正必
须保证工具电极进给加工方向垂直于工作台平面。加工前注意检查放电间隙，即必须使接在不同极性上
的工具和工件之间保持一定的距离以形成放电间隙，一般为0.01～0.1mm左右。要有足够的脉冲放电能量



，保证加在液体介质中的工件和工具电极上的脉冲电源输出的电压脉冲波形是单向的，以保证放电部位
的金属熔化或气化，放电必须在具有一定绝缘性能的液体介质中进行。做到文明生产，加工操作结束后
，必须打扫干净工作场地、擦拭干净机、并且切断系统电源后才能离开。温馨提示：为规避购买风险，
建议您在购买产品前务必确认供应商资质及产品质量。

      1、水滴状熔豆串。在切割的上边缘形成一串水滴状的熔豆。原因是钢板表面锈蚀或有氧化皮；
割嘴与钢板之间的高度太小，预热火焰太强；割嘴与钢板之间的高度太大。

     
2、切口上边缘凹陷并有挂渣。原因是割嘴与工件之间的高度太大，切割氧压力太高；预热火焰太强。

       3、切割速度太快或太慢，使用的割嘴号太小，切割氧压力太低会导致切割挂渣。

       4、预热火焰中燃气过剩，钢板表面有氧化皮锈蚀或不干净会导致切割挂渣。

       5、割嘴与工件之间的高度太大，预热火焰太强会导致切割挂渣。

       6、火焰切割机凭着切割光洁刺和挂渣深受用户的青睐，乌鲁木齐光纤激光切割机，在切割时
如果操作不当或者切割氧压力达不到及割嘴出现问题会导致切口面粗糙有挂渣，且这些挂渣不好清除，
对后面的加工工序也带来了影响。

       7、数控火焰切割机就是用数字程序驱动机床运动，搭载火焰切割系统，使用数控系统来控制
火焰切割系统的开关，对钢板等金属材料进行切割。数控火焰切割机切割具有大厚度碳钢切割能力，切
割费用较低，但存在切割变形大，切割精度不高，而且切割速度较低，切割预热时间、穿孔时间长，较
难适应全自动化操作的需要。它的应用场合主要限于碳钢、大厚度板材切割，在中、薄碳钢板材切割上
逐渐会被等离子切割机代替。

乌鲁木齐光纤激光切割机-海瑞焊割设备(推荐商家)由无锡海瑞焊割设备制造有限公司提供。无锡海瑞焊
割设备制造有限公司是一家从事“无锡数控等离子切割机,H型钢龙门式焊接机厂家”的公司。自成立以
来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“海瑞焊割设备”品牌
拥有良好口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使海瑞焊割设备在行业设备中赢得了客户的
信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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