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产品名称 邦德光纤切割机维修所有故障问题
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产品详情

邦德光纤切割机维修所有故障问题使功率起始和终止变成可调。特别是很多客户用大气泵和空压机，这
样在聚焦镜片上就很快积水，所以必需按时检查镜片光路系统的清洁和质量好坏。吸风装置应按期检查
清理，把风机风管清理干净.否则很多烟雾灰尘排不出去，严峻快速地污染镜片和激光管，使各机械电子
部件轻易氧化造成接触不好。用电电网功率要匹配。激光切割机工作环境不能太恶劣，假如环境温度高
于30度，低于18度下，灰尘太多，空气污染严峻，这样机器严峻受损，故障率不断上升;湿润环境下各电
器配件很轻易出问题。激光管工作电流要公道，不能长期处于90-100的光强工作;要公道化应用激光和节
约激光能源;光路系统要清洁准确，否则致使激光管过早老化和破裂，所以激光机工作时光强应调在50-60
%。

邦德光纤切割机维修所有故障问题

1、手动模式下，坐标轴不动

现象：手动操作时，机床坐标轴不动，坐标值不变，M、S、T功能正常执行，系统无报警显示。分析与
解决： 本例故障发生时系统没有报警，M、S、T功能正常执行。据此可初步判断数控系统、伺服驱动等
应无故障。因此，可从手动情况分析，仔细检查手动方向键的输入、手动方向的选择等均正常，然后仔
细观察操作面板的“当前位置”页面，并发现手动速率、实际速率和进给速率均为零。确认坐标轴不产
生手动操作，因为手动移动速度为零。重新调整进给率百分比，手动操作恢复正常。光线聚焦透射極限



光点规格能够依据光透射基础理论测算，但因为聚焦点镜片像差的存有，具体光点要比测算值稍大。非
常简单的评测方式是等溫度轮廊法，即用厚纸烧糊和透过聚丙稀板后**测量焦斑和破孔直?健Ｕ饫喾绞揭
菥凡饬渴导疃盐蘸眉す馐涑龉β食叽绾凸庀吖πУ臅r间。。由于焦点处功率密度高，大多数情况下，切
割时焦点刚处在工件表面，或稍微在表面以下。在整个切割过程中，确保焦点与工件相对恒定是获得稳
定的切割质量的重要条件。。

2、自动化操作不到位

现象：如果要将1号刀的刀尖定位到工件上的已知点，在程序输入方式（MDI）下正确输入相关指令后，
M、S指令将正常执行，机床坐标轴会移动，CRT屏幕会正确显示位置，但刀尖没有移动到预定位置，系
统无报警显示。分析与解决：由于机床在正常过程中返回设定点，没有到达设定位置。此类故障通常与
刀具补偿执行有关。查看刀补执行情况，发现刀具功能为T0103，1号刀执行3号刀的刀补值，导致刀尖没
有移动到预定位置。在输入方式（MDI）下重新进入T0101，即可解决此故障。

3、加工程序无法执行

现象：数控车床开机后，选择加工程序名称，按自动运行键，M、S、T功能按程序指令执行，显示坐标
值变化无异常，但几乎相交的坐标轴不动，程序指定的动作不执行。分析及解决方法：遇到此类故障，
首先想到的是检查进给速度和进给绿色是否为零，结果是否正常。进一步检查发现，操作面板上的机器
联锁按钮指示灯亮。关闭互锁后，程序正常执行。

激光功率大小和模式好坏都会对切割发生重要影响。实际操作时，常常设置较大功率以获得较高的切割
速度，或用以切割较厚材料。但光束模式（光束能量在横断面上的分布）有时显得更加重要。。电池防
爆阀焊接电池的防爆阀是电池封口板上的薄壁阀体，当电池内部压力超过规定值时，防爆阀阀体破裂，
避免电池爆裂。安全阀结构巧妙，这道工序对激光切割工艺要求极为严格。。否则会因激光器或调偏造
成光路上其它组件的损坏。检查激光切割机光路组件为了保证激光切割机激光器一直处于正常的工作状
态，连续工作后或停止使用一段时。。

利用氧气反应热大幅面提高切割效率的同时，产生的氧化膜会提高反射材料的光束光谱吸收因数。切口
端面发黑或者暗黄色。主要适用压延钢材，溶接构造用压延钢材，机械构造用碳钢，高张力版，工具板
，不锈钢，电镀钢板，铜，铜合金等。氩气氩气为惰性气体。但是因为焊接过程中产生高热和强光，对
工人的身体会造成一定的影响甚至。总结：焊接薄壁材料的话使用激光切割机更好，焊接厚材料，如果
对焊接速度和焊接精度没有很高要求的话，那用氩弧焊机更划算，但是如果不在乎成本的话，用激光焊



机还是更好。激光切割的焊接厚度跟激光切割设备的功率大小，以及设备焊接材质有区别，一般激光切
割机能焊接的深度可以达到7mm，牢固度可以根据你的需要来达到的。

邦德光纤切割机维修所有故障问题减轻了不锈钢焊接时的过热现象和线膨胀系数大的不良影响，焊缝无
气孔、夹杂等缺陷。与碳钢相比，不锈钢由于具有低的热导系数、高的能量吸收率和熔化效率更容易获
得深熔窄焊缝。用小功率激光焊焊接薄板，可以获得外观上成形良好、焊缝平滑美观的接头。铝及铝合
金铝及铝合金是高反射性材料，铝及其合金焊接时，随着温度的升高，氢在铝中的溶解度急剧增大，溶
解的氢成为焊缝的缺陷源，焊缝中多存在气孔，而深熔焊时根部可能出现空洞。其中任一个电芯出现问
题都可能造成整个电池组，甚至整个PACK报废，所以为控制好电池的质量，我们需要从内部的电芯制造
工艺下大功夫，其中激光切割机电芯就是一个很大的工艺技术活，一不小心就会让电芯出现质量问题。
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