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数控等离子切割机的工作场地，工作环境相对来说比较恶劣的，金属粉尘比较大。因此，
必须对机器进行的清洗保养，应由人负责设备的润滑、维修及保养工作。安全操作：1. 数
控等离子切割机是一种精密的切割设备，所以对数控等离子切割机的操作必须做到三定（
定人、定机、定岗）。2. 操作者必须经过培训并且能熟练操作的，非者勿动。 3. 在操作前
必须确认无外界的干扰，一切正常后，把所切割的板材吊放在切割的平台上，板材不可以
超过切割的范围（注意：在吊装时要小心）。数控切割机对系统的选择主要有以下几个方
面：1．是否可连接各调高升降体，合肥数控切割机，实现割炬处远程操作，从而特别方
便割炬处对位移动；2．是否对同种零件，数控切割机厂家，可直接简单输入切割数量，
实现自动连续大批量切割；3．是否采用普通员工均可看懂的数据代码方式，现场编程非
常简单明了。客观的来讲，数控等离子切割机它自身又有着非常强大的一个优势机架，整
体都是采用焊接的一个结构，整体是非常的坚固的，能够很大程度上的帮助我们解决在操
作过程当中遇到的一个问题，数控切割机价格大，并且能够使用非常久的一个时间，而这
个工具的一个优点就是在于它的切割速度非常的快，而且因为是数字化的控制。



在进行数控火焰切割机控制时，由于存在热变形等方面因素的影响，切割后的铸坯头部往
往存在一道较深的痕迹。就实际切割来说，针对很多切割精度要求较高的加工工艺来说，
上述收口不平整痕迹是不能达到切割要求的。（冶金工业部的标准规定数控火焰切割铸坯
表面不得有高度大于3mm的划痕。）数控切割机用来切割金属碳钢等资料，是一种加工设
备，通常都是在厂房内运用，这样主要是能对传动部件及控制体系的维护，并且数控切割
机运用电、气等燃料，涉及到安全性问题，因而运用在室内是较好的挑选。可是也有少部
分公司因为加工环境的影响，也有在室外运用的状况，关于在室外运用的，要格外重视的
是运用标准和安全防护措施，因为数控等离子切割机涉及到用电部件。氧气的压力：随着
切割氧压力的提高，便携式数控切割机，氧流量相应增加，因此能够切割的板厚度随之增
大。但压力
增加到一定值，可切割的厚度也达到大值，再增大压力，可切割的厚度反而减小。这
是因为可切割的厚度是与火焰所产生的风线息息相关的，而只有合适的氧气压力才能调
节出好的风线。风线的好坏决定了数控切割机的切割质量，钢板下料的粗糙度，火焰切
割的效率等等。所以氧气的压力对数控火焰切割机的切割质量是有很大影响的！

氧气的纯度：氧气的纯度是影响气割过程和质量的重要因素之一。经常有客户反映机器一
切状况正
常的情况下切不透钢板或者切面不够光滑，挂渣多的现象，这个时候我们会建议客户更
换氧气再切割。因为氧气纯度低，不但会大大降低切割速度、使得切割面粗糙、切口下
缘沾渣，而且氧气的消耗量也会的增加。氧气纯度从99.5%降到98%，即下降1.5%，切割
会速度下降25%，而耗氧量会增加50%。一般认为，氧气纯度低于95%，不利于气割;要获 
得无粘渣的气割切口，氧气纯度需达99.6%以上。无论从切割质量还是切割效率来看，氧
气的纯度对数控火焰切割机都有着至关重要的影响！ 很多钢材切割企业在使用数控火焰
切割机时，没有购买和使用优化套料软件，仅仅购买和使用NC转换软件，仍然停留在手
工编程，在数控系统上编程的原始方法。即使用简单的NC转换软件，把CAD/DXF零件图
转换为NC切割文件，然后在切割机数控系统上进行人工排料和矩阵排料，在钢板上进行
局部切割，不能做到整板套料、余料板套料，使数控切割机大部分的时间处于等待编程的
状态，大大降低了切割机的生产效率，
而且钢材边角余料大量产生，浪费更加严重，导致切得越快，切得越多，浪费越多。 数
控切割是指数控火焰、等离子等切割机，根据数控切割套料软件提供的优化套料切割程序
进行全时、自动、、高质量、高利用率的数控切割。数控切割代表了现代高科技的生产方
式，是先进的优化套料计算技术与计算机数控技术和切割机械相结合的产物。

合肥世佳(图)-数控切割机价格大-合肥数控切割机由合肥世佳电工设备有限公司提供。合肥世佳电工设备
有限公司位于合肥巿庐阳工业区杏花分园内3号厂房101室。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前世佳
在行业设备中享有良好的声誉。世佳取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到了一个新的
高度。世佳全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

