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产品详情

钣金加工中激光切割机与传统数控设备的对比

随着激光切割的应用，钣金加工工艺从而得到了飞速的发展，并给钣金加工带来了革命性的理念。作为
传统钣金切割设备，主要以数控设备为主，包括剪床、冲床、火焰切割、等离子切割、高压水切割等等
手段，那么激光切割机与其相比有哪些优势呢？下面我们逐一来给大家介绍。

(数控)剪床由于其主要是直线裁剪，虽然能一刀剪长达4米的板材，但它只能用在只需要直线切割的钣金
加工上。一般用在板材开平后裁剪等仅仅需要直线切割的行业中。

（数控/转塔）冲床在曲线加工上有了更多的灵活性，一台冲床中可以有一套或多套方、圆或其他特殊要
求的冲头，可以一次加工出一些特定的钣金工件，常见的就是机箱机柜行业，他们要求的加工工艺主要
是直线、方孔、圆孔之类的切割，图案相对简单固定。他们主要面对的是2mm以下的碳钢板，幅面一般
在2.5m×1.25m。厚度在1.5mm以上的不锈钢由于材质粘度太大比较费模具，一般是不使用冲床的。其优
点是对简单图形和薄板加工速度快，缺点是冲厚钢板时能力有限，即使能冲也是工件表面有塌陷，费模
具，模具开发周期长，费用高，柔性化程度不够高。国外超过2mm以上的钢板切割加工一般都使用更现
代的激光切割，而不使用冲床，一则厚钢板冲剪时表面质量不高，二则冲厚钢板需要更大吨位的冲床，
浪费资源，三则冲厚钢板时噪音太大，不利于环保。

火焰切割作为一开始的传统的切割方式由于其投资低，过去对加工质量要求不高，要求太高时再加一道
机加工的工序可以解决，市场保有量非常大。现在它主要用来切割超过40mm的厚钢板。它的缺点是切割
时热变形太大，割缝太宽，浪费材料，再者加工速度太慢，只适合粗加工。

等离子切割和精细等离子切割跟火焰切割类似，热影响区太大，精度却比火焰切割大许多，速度也有数
量级的飞跃，成为了中板加工的主力军。国内厉害的数控精细等离子切割机的实际切割精度的上线已经
达到了激光切割的下限，在切割22mm碳钢板时达到了2米多每分钟的速度，且切割端面光滑平整，斜度
可控制在1.5度之内，缺点是在切割薄钢板时热变形太大，斜度也较大，在精度要求高时无能为力，消耗
品较为昂贵。



高压水切割是利用高速水射流中掺杂金刚砂实行对钣金的切割，它对材质几乎没有限制，切割的厚度也
几乎可达100mm以上，对陶瓷、玻璃等用热切割时容易裂的材质也可以切割，铜、铝等对激光高反射材
料水刀是可以切割的，而激光切割却有较大的障碍。水切割的缺点是加工速度太慢，太脏，不环保，消
耗品也较高。

激光切割是钣金加工的一次工艺革命，是钣金加工中的“加工中心”。激光切割柔性化程度高，切割速
度快，生产效率高，产品生产周期短，为客户赢得了广泛的市场。激光切割无切削力，加工无变形；无
刀具磨损，材料适应性好；不管是简单还是复杂零件，都可以用激光一次精密快速成形切割；其切缝窄
，切割质量好、自动化程度高，操作简便，劳动强度低，没有污染；可实现切割自动排样、套料，提高
了材料利用率，生产成本低，经济效益好。该技术的有效生命期长，目前在国外超构2毫米的板材大都采
用激光切割，许多国外的专家一致认为今后30-40年是激光加工技术发展的黄金时期（是钣金加工发展的
方向）。

玉环县大润机床厂，位于美丽的滨海城市-
玉环，地处我国黄金海岸的中部、北邻甬台温高速公路、南有温州机床，交通十分便

?斜导轨数控车床安装与使用

斜导轨数控车床安装与使用

1、为保证机床的工作精度，安装时调整地脚螺栓或减震支脚，保证机床水平，不使导轨扭曲.

2、安装调试工作完成，必须先检查转动部位是否灵活及电器线路是否可靠，然后进行运行试验，试验时
间少于2小时，确定正常后方可进入试车加工.

3、主轴轴承在机床使用一段时间后会产生间隙，用户可根据使用速度适当调整.间隙过小，易导致轴承
发热;间隙过大，会影响工件的精度很表面粗糙度.可通过对主轴前后轴承的锁紧螺母松紧进行调整，日本
普通二手车床，轴承的间隙保持在0.006mm为佳.

4、机床的大小拖板均配有塞铁，使用一段时间后可通过调整塞铁来调整大、小拖板间隙，应以运行灵活
，不影响加工精度为宜.

5、机床滑动部位必须充分润滑，每班(以8小时计)应进行加注机械油2-4次，轴承润滑应每300--600小时更
换一次.

6、平时应做好机床保养及清洁工作.

7、机床在使用前应详细阅读机床使用说明书.

玉环县大润机床厂，哪里有卖日本二手车床，位于美丽的滨海城市-
玉环，地处我国黄金海岸的中部、北邻甬台温高速公路、南有温州机床，交通十分便捷。

一、使用之前检查电机主轴冷却中冷却液的储存量，开启电机的主轴冷却，日本二手车床设备公司，保
证冷却液循环正常。开启正压密封，以避免加工废液、冷却液等进入电机主轴轴承。

二、装卡材料一定要牢固，必须遵循“装实、装正、装平”的原则，严禁在材料悬空的地方进行雕刻。

三、装卡工具时，须先将卡头里的灰尘及杂物清理干净，把卡头装入压帽内并放正，再一起装到电机主



轴上并将刀具插入卡头，最后再销紧压帽。上下刀松紧压帽的时候严禁采用推拉方式而须用旋转方式。
下刀时应先清理压帽和转上的废屑，松开压帽将刀具拿下再拧下压帽拿出卡头。

四、装卡刀具时，刀具露出卡头的长度须参照雕刻深度文件，夹具而定。在满足条件情况下露出卡头的
长度尽量的短，当刀具的总长度小于22mm时，严禁继续使用。

五、装卡刀具时，刀柄伸入卡头内的长度必须大于18mm。

六、在加工时如用切削液必须冲到刀具上。

七、雕刻过程中，严禁近距离观察，以防止切屑飞入眼睛。观察时要暂停雕刻，关闭电机主轴并确定电
机主轴不再旋转。雕刻过程中，严禁用手摸切削表面，禁止使用棉丝擦拭工作表面。

八、严禁将任何物品放置在机床台面或横梁上；严禁手扶在横梁和防护罩等机床床体上；禁止身体倚靠
在机床床体上。

九、严禁敲击，撞击电机主轴，卸刀时严禁敲打。

十、禁止在过热或过冷状态下使用机床。

十一、精雕机是一种轻型加工设备。工装夹具、工件重量与加工废屑之和不要超过机床额定承重量。

十二、雕刻前要认真检查所使用刀具的尺寸，性能是否满足加工编程要求。

十三、在加工前要认真检查刀具路径是否正确。

十四、在开始加工前一定要再次确认各轴起刀点（工作原点）是否正确。

十五、每天必须让电机主轴休息2h。

十六、严禁带电拨插电线，板卡和电器件；加工有机材料等时，阜阳日本二手车床，工作现场要有有效
的防火措施。

十七、每天下班前10分钟，对机床加油润滑及擦洗清洁机床。确认机床停止运转，将机床停在特定位置
，关闭电源，确认所有开关己断开，方可离开。

玉环县大润机床厂，位于美丽的滨海城市-
玉环，地处我国黄金海岸的中部、北邻甬台温高速公路、南有温州机床，交通十分便利。

日本二手车床设备公司-阜阳日本二手车床-大润机床(查看)由浙江大润机床有限公司提供。浙江大润机床
有限公司（www.sun-cnc.com/）为客户提供“机床及其配件、工业自动控制系统装置、电力电子元器件
、”等业务，公司拥有“大润机床”等品牌。专注于车床等行业，在浙江 台州
有一定知名度。欢迎来电垂询，联系人：蒋总。
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