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产品详情

山东聚仁切割机操作面板维修技术人员多一般来讲，影响激光切割效果的因素可以概括为以下三个选择
：接材料的选择激光切割机的选择加工工作台的选择。另外，不同材料的物理特性和机械特性也会对焊
接效果产生至关重要的影响。一般来说，在点焊时，热传导率越大，焊接效果越好；相反，在缝焊时，
热传导率越小，焊接效果越好。需要用户根据不同的应用要求进行合理的选择。有些时候需要用户根据
不同的情况，适当调节激光切割机的功率波形来改善焊接效果，因为即便是同一种材料如铝，由于铝的
纯度及所掺杂元素的不同，因此有时其材料型号不同，所造成的焊接效果也不同。在实际加工中应合理
选择这些工艺参数。激光切割的原理与激光打孔相似，但工件与激光束要相对移动。在实际加工中，采
用工作台数控技术。
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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。按下启动按钮，自



动检测系统会自动识别喷油嘴放置及种类是否正确，正确后再进入个程序进行焊接，不正确的会发出信
息。焊接后根据焊接时的系统信息判断焊接是否正常。。激光切割机的特点：非接触式焊接，不损伤工
件，母材不变形；激光器使用寿命长达十万小时，维护成本极低；操作界面人性化设计。激光切割机的
加工技术不管从哪个方面来说。。

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。

当其超过材料破坏阀值时，会引起材料破坏。预防措施：预防光纤激光切割机破坏损伤的主要措施:1.防
止工作物质内部或附近有会聚中心，尽量采用发散光束或光强宽粗的光束通过工作物质;提高工作物质质
量。。同时借助与光束同轴的高速气流吹除熔融物质，从而实现将工件割开。激光切割属于热切割方法
之一。激光切割可分为激光汽化切割、激光熔化切割、激光氧气切割和激光划片与控制断裂四类。。了
解更多资讯请关注我们网站。激光切割机的主要优点就是光束能量密度高，直径小，切缝精细，所以能
进行较细线条的切割，但要要真正发挥其优势，就得掌握以下几个关键点。。

从单台稳定焊接参数控制向多台焊接质量闭环控制和带有智能的系统自动控制发展。其主要关键技术为
：带有传感器的自动控制技术：高速、高响应度。这就意味着工件无机械变形；无刀具磨损，也谈不上
刀具的替换问题；切割材料无需考虑它的硬度，也即激光切割能力不受被切材料硬度影响，任何硬度的
材料都可切割。激光束可控性强，并有高的适应性和柔性，因而与自动化装备相结合很方便，容易实现
切割过程自动化；由于不存在对切割工件的限制，激光束具有无限的仿形切割能力。碳钢采用激光切割
机焊接时，材料的含碳量(碳当量)不应高于0.2%，碳当量超过0.3%;焊接难度增加，冷裂纹倾向加大，增



加材料在疲劳和低温条件下的脆断倾向。接头设计虑焊缝的一定收缩量。

山东聚仁切割机操作面板维修技术人员多且焊接速度比较快。由于激光切割不需真空环境，因此通过透
镜及光纤，可以实现远程控制与自动化生产。激光具有较大的功率密度，对难焊材料如钛、石英等有较
好的焊接效果，并能对不同性能材料施焊。当然，激光切割也存在不足之处：激光器及焊接系统各配件
的价格较为昂贵，因此初期投资及维护成本比传统焊接工艺高，经济效益较差。由于固体材料对激光的
吸收率较低，特别是在出现等离子体后(等离子体对激光具有吸收作用)，因此激光切割的转化效率普遍
较低(通常为5%~30%)。由于激光切割的聚焦光斑较小，对工件接头的装备精度要求较高，很小的装备偏
差就会产生较大的加工误差。在任何厚度下，材料表面质量对切割质量都有很大的影响。什么定义激光
切割机的“质量”材料?当然。   jgsdfwfwef
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