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产品详情

罗兰Roland印刷机油路报警维修公司规模大因此抗辐射效果非常的好.激光切割机加工不同的材料所用的
辅助气体是有区别的。切割厚度不同其辅助气体的压力和要求都不一样。从成本来说，切割碳钢用氧气
相对便宜，切割不碳钢的氮气用量很大，越厚的不锈钢氮气用量和纯度都要求很高、成本相对较大。激
光切割机的辅助气体主要用在：1，激光气体（激光发生器内用于产生激光的气体）2，压缩空气（一般
用来保护光路，有的厂家还用来做保护气体）3，辅助气体（说的是从切割机割嘴喷出来的气体）切割碳
钢用氧气。其实许多装饰品都有着激光切割的影子。在手机壳上雕个独特的花纹，或者在iPad套上刻个
新奇的图案，激光切割让装饰品变得定制化、特色化。加拿大**的建筑设计和室内设计事务所Eventscape
在为沙特的阿卜杜拉国王科技大学的投资管理公司设计一间休息室时。
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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。开展焊接工艺及材



料、焊接工艺对设备要求及焊接过程参数监测和控制技术研究，从而把握普通钢材、有色金属及特殊钢
材的焊接工艺。我们的日常生活中不锈钢制品无处不在。。当焦点处于合适时，割缝小、效率高，切割
速度可获得好的切割结果。在大多数应用情况下，光束焦点调整到刚处于喷嘴下。喷嘴与工件表面间距
一般为1.5mm左右。。

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。

如问题仍然存在，可能为主板故障，更换主板。传感器上的灰尘是否过多(光电传感器)。控制激光头方
向按键首先看到面板上面的四个箭头方向键是用来控制激光头的移动方向的。。想要了解更多关于激光
切割机的内容，记得关注站哦!激光加工具有高效、高能量密度及柔软性，无论是从精度、速度还是效率
方面说，是各行各业的**选择。。但是如若你的生产想进行全自动化代替人工成本的话，那么你所购买
的设备价格将会远远高于通用型激光切割机的价格，这也就是自动化程度的差异。其实一台激光切割机
的价格还有很多影响因素在里面。。

主板、接线板、损坏或者是控制线连接以及冷却水循环系统故障引起。主要检查排查方法：参数设置中
，看激光器类型是否正确，它是连续发光故障的主要原因。拉动九蕊控制线，看是否有控制线松动。连
接不可靠。将电源上的控制线（DB九蕊线）卸掉，用点射开关点射出光，以分析是电源还是主板故障。
更高性能以及更好用的打标机应运而生，就如现在激光的发展，出现了光纤激光打标机等，为了防止被
绕晕，小编就来给大家介绍一下市面上的两种比较常见的打标机，光纤激光打标机和CO2激光打标机的
各自优劣。激光打标机目前的种类还是比较的多，激光打标机也称为激光雕刻机、激光打码机、刻字机



等，常见的就是光纤激光打标机和CO2激光打标机。设备的参数光纤激光打标机电光转换效率高。

罗兰Roland印刷机油路报警维修公司规模大使用中应每周检查一次内循环水的电导率，保证其电导率30.5
MW?cm，每月**更换一次内循环的去离子水，新注入纯水的电导率**32MW?cm。随时注意观察冷却系统
中离子交换柱的颜色变化，一旦发现交换柱中树脂的颜色变为深褐色甚至黑色，应立即更换树脂；（二
）在气温较高或较潮湿的环境下，焊激光器运行中应随时注意观察冷却水循环的管道或激光聚光腔上是
否出现因水温过低产生的“凝露”现象。“凝露”出现会造成YAG晶体端面的损伤。激光切割机的激光
能量以光的形式集中成一条高密度的光束，光束传递到工作表面，产生足够的热量，使材料熔化，加之
与光束同轴的高压气体直接除去熔化金属，从而达到切割的目的，这说明激光切割加工同机床的机械加
工有着本质的区别。   jgsdfwfwef
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