
西门子代理商数控切割机怎样使用

产品名称 西门子代理商数控切割机怎样使用

公司名称 浔之漫智控技术（上海）有限公司

价格 888.00/台

规格参数 西门子:西门子代理商
西门子CPU:西门子plc
德国:全新原装

公司地址 上海市松江区石湖荡镇塔汇路755弄29号1幢一层
A区213室

联系电话 195****8569 195****8569

产品详情

浔之漫智控技术（上海）有限公司  经营理念是：以质量求生存，以诚信谋发展。

我们公司能提供全套产品，我们有着zuihao的库存，最优惠的价格

，最优质的售后服务和最强大的技术力量

我公司大量现货供应，价格优势，品质保证，德国原装进口

数控切割机怎样使用 华飞数控生产的数控切割机分有以下几类：       龙门式数控切割机：该
型切割机为龙门式结构，均采用双边驱动，运行稳定，配置好，工作效率高，可用于各种碳钢、锰钢、
不锈钢等金属材料的大、中、小型钢板下料。横向导轨采用国产或进口直线导轨，精度高、导向好，纵
向导轨采用特质钢轨，表面经磨削处理，具有很高的机械精度和耐磨性。       等离子切割机：
等离子切割机配合不同的工作气体可以切割各种氧气切割难以切割的金属，尤其是对于有色金属（不锈
钢、碳钢、铝、铜、钛、镍）切割效果更佳；其主要优点在于切割厚度不大的金属的时候，等离子切割
速度快，尤其在切割普通碳素钢薄板时，速度可达氧切割法的5~6倍、切割面光洁、热变形小、几乎没有
热影响区。          火焰切割机：与等离子切割比较：火焰切割时的温度比等离子切割时温
度低，直接导致了其切割速率不及等离子，而且无法切割不锈钢以及很多有色金属。其优点在于，可以
切割大厚度板材（我国已经掌握了切割2000mm厚度的火焰切断技术），切割设备和切割成本相对低廉，
污染较等离子切割机小。       台式数控切割机：台式数控切割机是一种集高速、精密、小型化
为一体的台式切割机。可根据客户要求设计成抽烟式工作台或水下切割工作台，以达到环保的要求。人
机界面，安装方便，操作简单；具有设计*的抽烟装置、切割工作台和熔渣贮存装置可选配，大大减少了
等离子切割时产生的烟尘、弧光、有害气体、噪音等；
广泛应用于机械制造，金属加工等领域，具有*的性价比。       数控相贯线切割机：采用计算
机控制,交流伺服或步机电机驱动,四轴或二轴动。可实现坡口和无坡口管道接口的相贯线切割。设备具有



多种切割程序记忆功能、切割数据轨迹保持功能、轨迹自动演示功能、管子自动检测、仿行跟踪功能、
数控自动定位、多种速度控制、定角度和变角度坡口面切割切能。切割机系统程序选用方便快捷,
显示界面直观简化,
切割精度稳定可靠。该设备广泛应用于石油、船舶、钢结构、建筑等行业。       A自动切割时
，钢板吊至气割平台时，钢板单端与导轨的距离差应在5mm以内调整。在半自动切割中，导轨应放置在
切割钢板的平面上，然后机床轻按导轨。将带切割炬的侧面对准操作者，根据钢板厚度选择切割喷嘴，
调整切割直线度和切割速度。       B.根据自动切割和半自动切割方法的不同，调整各切割枪的
距离，确定拖尾量，考虑缝隙补偿;在切割过程中，切割枪角度的大小和方向主要取决于钢板的厚度。在
厚板气割过程中，喷嘴与工件表面保持垂直。切割完整个截面后，将喷嘴移至正常气割位置。    
   C根据厚度调整切削参数、切削参数包括切割喷嘴模型、氧气压力、切割速度、预热火焰的能量,如
工艺参数的选择主要是根据气割机的类型和切割钢板厚度,不降低钢板,应该尝试类似的钢板切割,切割参
数,检查气体流动的同时降低咀嚼。根据工厂的实际设备和设施确定以下工艺参数:       D)气割
前清除钢表面的污垢和油脂，并在钢表面留出一定的空间，便于吹出渣。在气割时，火炬应以恒定的速
度移动。切割件表面应距火焰芯头2~5mm。太近的距离会融化切口的边缘。在厚板切割时，预热火焰要
大，气割空气长度大于工件厚度的1/3。切割喷嘴倾斜于工件表面约10°~20°，使零件边缘受热均匀。
       E1为了防止气割变形,应注意以下方面在操作:减少窄带材板- F。       2,离开50
mm两端的长度和切断后将长边,或者采取对称切割与多个切割火把的方法。- f。      
3直条切割时应注意各喷嘴火焰强度一致，否则容易产生侧弯。       F .热切割质量控制-
.       1在切割过程中，应注意影响切割质量的因素，确保切割的连续性。- g。工艺参数对气割
质量有很大影响。常见气割段缺陷与工艺参数的关系如下:气割表面缺陷和原因分析缺陷类型切削表面粗
糙度的原因,高切割氧气压力b,不当切割喷嘴的选择c,太快切割速度d,预热火焰能量差距太大切削表面,切
削过程中断削减凝聚力不好b,钢板表面的氧化有厚皮,锈在c,稳定行走切割机切割表面凹,切割氧气压力高,
减少过快切削表面倾向,垂直割炬和板不是b,斜风线c,低氧压力或小口,表面的珠链,钢板表面有规模,锈b,切
割喷嘴板的距离太小,火焰表面融化一个强大、预热火焰太浓,切割速度太慢c b,切割喷嘴太接近的前沿侧
板粘渣,切割速度过快或过慢b，喷嘴数过小c，操作过程中数控火焰切割机切割低氧压力2-8内蒙古鑫达彩
钢结构有限公司。       H.热切件检验指标:-h。1
.气割后，应对钢材的切割面进行检查，切割面不应出现裂纹、渣边及1mm以上，检查方法为外观检查。
- h。气割后，切割件上应注明工程名称、零件编号及所属团队。- h。3切割后零件的外观质量应作为常
规项目进行检查，如切割后零件的外观尺寸、断面光洁度、坡口、断口垂直度、坡口角度、钝边高度、
局部切口、毛刺、残余氧化物等;- h。4 .主要材料的切割是采用多头直带材和数控切割，还是小片加工和
坡口加工采用半自动切割，局部开槽       好了基本操作就是以上一些内容      
售后保障       1》华飞数控对我公司客户承诺：主机保修一年，可提供上门服务，设备*上门可
免费培训，保修服务按定作方通知24小时内行动，定作方协助承揽方进行；       2》终身提供
维修服务和备品备件供应，保修期内费用全免（人为因素和不可抗因素除外），保修期后酌情收取成本
费；       3》承揽方向定作方提供以下技术资料（使用说明书、合格证、电气原理图、图等）
。4》可为海外设备提供派遣工程师维护的服务      
4》出厂前会对设备进行严格工厂检测，并提供完整的设备手册      
5》出厂提供设备必需部件，备件。
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