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产品详情

高功率激光切割机凭着切割幅面大、切割速度快、可切更厚板材等的优势，一经上市便获得了市场的广
泛认可。但由于高功率激光切割技术还处于普及的初级阶段，尽管在交付设备及培训时，激光切割机厂
家工作人员已对企业操作人员进行了系统培训，但部分操作人员仍然对高功率激光切割的技巧掌握不太
熟练。

根据技术工程师的总结及客户常见问题，总结出以下关于高功率激光切割工艺难题的解决办法。

发现切割效果不良时，应首先排查以下情况是否发生：1、激光头内所有镜片没有污染，均为洁净2、水
箱水温正常，激光器无结露现象3、切割气体纯度优，气路流畅，没有漏气现象

一：切割带条纹1、喷嘴选型不对，喷嘴过大2、气压设置不对，设置气压过大导致过烧有条纹3、切割速
度不对，切割速度过慢或过快也会引起充分过烧解决办法1、更换喷嘴，更换直径小的喷嘴，例如16mm
碳钢亮面切割，可选择高速喷嘴D1.4;20mm碳钢亮面可选择高速喷嘴D1.62、减小切割气压，提面切割质
量3、调整切割速度，功率与切割速度匹配合适

二：底部有瘤渣1、喷嘴选用过小，切割焦点不匹配2、气压过小或过大，切割速度过、板材材质差，板
材质量不好，小喷嘴很难去除瘤渣解决办法1、更换大口径喷嘴，调整正焦焦点到合适位置2、增加或减
小气压，激光切管机公司，直至气流量适当3、选用好的板材

三：底部有毛刺1、喷嘴口径偏小，无法满足加工要求2、负离焦不匹配，应该加大负离焦，调制适当位
置3、气压压力偏小，导致底部有毛刺，无法充分切割解决办法1、选用大口径喷嘴，沁激光切管机，可
以增加气流量2、增加负离焦，使切割断面到达底部位置3、增大气压，可以减少底部毛刺

聚焦部位会影响激光切割精密度，特别是在是聚焦点光斑直徑。聚焦点光斑直徑要尽量的小，才能够造
成一条窄窄的割缝；聚焦点光斑直徑和聚焦点镜片的焦深正比，聚焦点镜片焦深越小，焦点光斑直徑越
小。



   喷嘴与工件之间的距离也影响光纤激光切割机的功率降低。太远会造成不必要的动能浪费，太近会
影响飞溅切割产品的分散能力，合适的距离为0.8毫米。另外，激光切管机咨询，光纤激光切割机主要通
过后续调整实现对表面不平整工件的切割，操作时喷嘴和工件的高度要始终保持一致。

   切断速度对光纤激光切割设备的功率有很大影响，切断速度与光纤激光切割机的功率成正比。同时
，切割质量与激光束的质量有关，也与激光束聚光系统的特征有关，即激光束聚光后的大小对激光切割
质量有很大影响。

    辅助气体的大小和气压也影响光纤激光切割机的功率。辅助气体优选为压缩空气或惰性气体。如果
加工材料的厚度增加或切割速度慢，激光切管机价格，应适当降低气压，用较低气压切割可防止切边结
霜。

    如果排除了前面几项，则考虑激光功率下降。任何设备长时间使用后，某些部件都会老化。激光是
金属激光切割机的和的部件，长期使用后功率会下降。除了以上几点，加工材料的性能、尺寸和厚度也
会影响光纤激光切割机的功率降低。

江苏蓝光电气有限公司(图)-激光切管机咨询-沁激光切管机由江苏蓝光电气有限公司提供。江苏蓝光电气
有限公司(图)-激光切管机咨询-沁激光切管机是江苏蓝光电气有限公司今年新升级推出的，以上图片仅供
参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：周经理。
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