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产品详情

钣金加工激光切割加工厚板激光切割加工厂家

厚板激光切割加工厂家

焦点位置控制技术：激光切割的优点之一是光束的能量密度高，一般>10W/cm2。由于能量密度

与4/π d2 成正比,所以焦点光斑直径尽可能的小，以便产生一窄的切缝；同时焦点光斑直径还

和透镜的焦深成正比。聚焦透镜焦深越小，焦点光斑直径就越小。

厚板激光切割加工厂家

对于高质量的切割,有效焦深还和透镜直径及被切材料有关。例如用 5〃的透镜切碳钢,焦深为焦

距的+2%

范围内,即 5mm

 左右。因此控制焦点相对于被切

材料表面的位置十分重要。厚板激光切割加工厂家

顾虑到切割质量、切割速度等因素原则上<6mm的金属材料,焦点在表面上；>6mm 的碳钢,焦点

在表面之上；>6mm 

的不锈钢,焦点在表面之下。具体尺寸由实验

http://www.hjjsjg.cn/
http://www.hjjsjg.cn/
http://www.hjjsjg.cn/
http://www.hjjsjg.cn/


确定。厚板激光切割加工厂家

在工业生产中确定焦点位置的简便方法有三种：(1)打印法：使切割头从上往下运动,在塑料板上

进行激光束打印，打印直径最小处为焦点。(2)斜板法：用和垂直轴成一角度斜放的塑料板使其

水平拉动，寻找激光束的最小处为焦点。(3)蓝色火花法：去掉喷嘴,吹空气,将脉冲激光打在不锈

钢板上，使切割头从上往下运动，直至蓝色火花最大处为焦点。

厚板激光切割加工厂家

对于飞行光路的切割机，由于光束发散角，切割近端和远端时光程长短不同，聚焦前的光束尺寸

有一定差别。入射光束的直径越大,焦点光斑的直径越小。为了减少因聚焦前光束尺寸变化带来

的焦点光斑尺寸的变化，国内外激光切割系统的制造商提供了一些专用的装置供用户选用：(1)

平行光管。这是一种常用的方法，即在 CO2 激光器的输出端加一平行光管进行扩束处理，扩

束后的光束直径变大,发散角变小，使在切割工作范围内近端和远端聚焦前光束尺寸接近一致。(2

)在切割头上增加一独立的移动透镜的下轴,它与控制喷嘴到材料表面距离(stand off)的 Z轴是

两个相互独立的部分。厚板激光切割加工厂家

当机床工作台移动或光轴移动时,光束从近端到远端 F 轴也同时移动,使光束聚焦后光斑直径在

整个加工区域内保持一致。(3)控制聚焦镜(一般为金属反射聚焦系统)的水压。若聚焦前光束尺寸

变小而使焦点光斑直径变大时,自动控制水压改变聚焦曲率使焦点光斑直径变小。(4)飞行光路切

割机上增加 x、y 方向的补偿光路系统。 厚板激光切割加工厂家

即当切割远端光程增加时使补偿光路缩短;反之当切割近端光程减小时,使补偿光路增加,以保持光

程长度一致。2.切割穿孔技术：任何一种热切割技术,除少数情况可以从板边缘开始外，一般都必

须在板上穿一小孔。

厚板激光切割加工厂家

每个脉冲激光只产生小的微粒喷射，逐步深入，因此厚板穿孔时间需要几秒钟。一旦穿孔完成，

立即将辅助气体换成氧气进行切割。这样穿孔直径较小,其穿孔质量优于爆破穿孔。为此所使用

的激光器不但应具有较高的输出功率;更重要的时光束的时间和空间特性，因此一般横流 CO2

 激光器不能适应激光切割的要求。此外脉冲穿孔还须要有较可靠的气路控制系统,以实现气体

种类、气体压力的切换及穿孔时间的控制。在采用脉冲穿孔的情况下，为了获得高质量的切口,

从工件静止时的脉冲穿孔到工件等速连续切割的过渡技术应以重视。从理论上讲通常可改变加速

段的切割条件：如焦距、喷嘴位置、气体压力等，但实际上由于时间太短改变以上条件的可能性
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不大。在工业生产中主要采用改变激光平均功率的办法比较现实。

具体方法有以下三种：(1)改变脉冲宽度;(2)改变脉冲频率;(3)同时改变脉冲宽度和频率。实际结

果表明,第(3)种效果最好。3.喷嘴设计及

气流控制技术：厚板激光切割加工厂家

在激光切割钢材时,氧气和聚焦的激光束是通过喷嘴射到被切材料处，从而形成一个气流束。对

气流的基本要求是进入切口的气流量要大,速度要高，以便足够的氧化使切口材料充分进行放热

反应;同时又有足够的动量将熔融材料喷射吹出。因此除光束的质量及其控制直接影响切割质量

外，喷嘴的设计及气流的控制(如喷嘴压力、工件在气流中的位置等)也是十分重要的因素。目前

激光切割用的喷嘴采用简单的结构，即一锥形孔带端部小圆孔。
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