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无锡今飞管材激光切割机维修技术人员多它必须是平的，但也必须是平滑的-研究量化了这个假设。对于
苹果与苹果的比较，切割参数保持在机器的出厂设置;切割速度是在运行之间改变的参数。该研究测试了
三种热轧材料。它首先直接切割，热轧材料，氧化皮夹层和所有通常称为热轧黑色(HR-黑色)。该研究还
测试了热轧酸洗和涂油(HRP&O)材料以及喷砂材料，包括热轧喷砂(HR喷砂)板和喷砂板。与HR-black和
喷砂相比，HRP&O在薄和厚材料中表现出更高的平均切削速度。使用超过1，500次生产运行切割不同等
级和厚度，介于0.05和1英寸之间。材料具有窄的切割速度窗口。在传统的钣金加工中，为了实现金属板
材的打孔工作，往往需要耗费一段才能够完成。
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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。激光无需接触零件
即可实现焊接，解决了传统焊接工艺无法解决的问题，因此受到广大电路板生产厂家的关注。进行模块



组合。而且其控制功能也采用模块化设计。。佳切割速度范围可按照设备说明选定或用试验来确定。由
于材料的厚薄度，材质不同，熔点高低，热导率大小以及熔化后的表面张力等因素，切割速度也相应的
变化。。

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。

精度高。用机器来移动或多轴线方式翻转光束下的零件，能够加工一些利用传统的方法加工比较困难的
零件。激光头可以上下左右自由运动，工件在加工时可以保持固定。。工、量、刃具及各种金属和非金
属材料字体、图形装饰件，但PVC一类含毒蒸汽材料则不宜。金属激光切割加工特点材料利用率高：切
缝宽度小可至0.1mm。。与传统焊接技术相比，激光切割技术属非接触式焊接，作业过程不需加压。常
用的等离子弧工作气体有氩、氢、氮、氧、空气、水蒸气以及某些混合气体。等离子切割机广泛运用于
汽车、机车、压力容器、化工机械、、通用机械、工程机械、钢结构等各行各业。。

上述保护电路应经常检查，以确保其功能正常和有效。换水时可以进行检查。随着焊接行业的蓬勃发展
，市场上的激光切割机种类也变得越来越丰富，随之激光切割机适用的范围也变得越来越广泛了，那么
，关于激光切割机深熔焊接的主要工艺参数你有了解吗?(1)激光功率。激光切割中存在一个激光能量密度
阈值，低于此值，熔深很浅，一旦达到或超过此值，熔深会大幅度提高。只有当工件上的激光功率密度
超过阈值(与材料有关)，等离子体才会产生，这标志着稳定深熔焊的进行。如果激光功率低于此阈值，
工件仅发生表面熔化。以免引起火灾和;机器工作时，电路呈高压、强电流状态，严禁在工作时触摸机器
内的各电路元器件。未经培训人员禁止操作本机器。激光切割机维护方法步骤检查内循环水的电导率!冷



却水激光冷却技术简介的纯度是保证激光输出功率及激光器聚光腔组件寿命的要害。

无锡今飞管材激光切割机维修技术人员多冷凝后形成焊缝；另一个（非熔化极）是钨极做焊极，焊极不
融化。随着熔化极氩弧焊的技术应用，保护气体已由单一的氩气发展出多种混合气体的广泛应用，如Ar8
0%+CO220%的富氩保护气。通常前者被称为MIG，后者称为MAG。从其操作方式看，目前应用广的是
半自动熔化极氩弧焊和富氩混合气保护焊，其次就是自动熔化极氩弧焊。激光切割机和氩弧焊的优劣对
比，从四个方面来看：焊接速度：简单的用点焊机和自动焊机来进行，激光点焊机的焊接操作简便，焊
接速度快，非熔化极氩弧焊的操作则相对有难度，并且有耗材，焊接速度就相对较慢。而自动激光切割
机和自动熔化极氩弧焊的焊接速度则差别不是很大了，但因为熔化极氩弧焊还是要熔融焊丝的。  
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