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产品详情

激光切割的速度要怎么控制呢?下面简单的给大家分析一下：

切割速渡过快时，激光束和原料互相接触的时光较短，所以在工件表面的有用光斑的面积会变小，切口
宽度也会变小。而且在光束映射点靠近切口前沿的时辰，假如速度太快，会形成切口前沿熔化的速度跟
不上，那么切口表面的粗糙度就会大打折扣了，而且在切口下部会出现挂渣。

反之切口速渡不足也不好，这会使原料和激光互相作用的时光增加，有用光斑的面积也变大了，切缝也
随之变大了。此时会出现熔化速度正常可是切割速度跟不上的问题了，形成出现过熔反应，从而会形成
切口不整洁而且过宽。

 钣金加工、数控加工有哪些流程注意

数控折弯机设备全体布局为三个有些：支架、作业台与夹紧板。钣金厂家生产加工流程下料：下料方法
有各种，首要有以下几种方法①． 剪床：是使用剪床剪切条料简略料件，它首要是为模具落料成形预备
加工，本钱低，精度低于0.2，但只能加工无孔无切角的条料或块料。

②． 冲床：是使用冲床分一步或多步在板材大将零件打开后的平板件冲裁成形各种形状料件，其长处是
消耗工时短，精度高，常平钣金加工，本钱低，适用大批量出产，但要设计模具。

③．NC数控下料，NC下料时首先要编写数控加工程式，使用编程软件，将制作的打开图编写成NC数拉
加工机床可辨认的程式，沙田钣金加工，让其依据这些程式一步一刀在平板上冲裁各构形状平板件，但
其布局 受刀具布局所至，本钱低，精度于0.15。

④． 镭射下料，是使用激光切开方法，在大平板大将其平板的布局形状切开出来，同NC下料相同需编
写镭射程式，它可下各种杂乱形状的平板件，本钱高，精度于0.1.使用时由导线对线圈通电，通电后对压
板发生引力，然后完成对压板与底座之间的夹持。在知道使用方法之后便会觉得数控折弯机非常简洁。



话不多说，咱们当即来知道一下数控折弯机的使用方法：

1，首要通电，在控制面板上翻开开关，再发动油泵，当听到油泵转变的声响先不要有任何操作。

2，行程调理，钣金加工，使用时有必要要注意到的。在折弯作业前一定要通过测验。上模下行至底部时
有必要有一个板厚的空隙，不然对模具机器形成损坏。行程的调理有电动疾速调整。

3，折弯槽口的挑选，通常要挑选板厚8倍宽度的槽口。如折弯4mm的板料需求挑选32左右的槽口。

4，后挡料调整都是有电动疾速调整和手动微调。

终一步，踩下脚踏开关开端折弯，数控折弯机与数控剪板机不一样，能够随时松开，松开脚便停下，再
踩持续下行。数控折弯机直接折弯，钣金加工厂，不需拼接，不需开槽，不需用焊条，它的折角表面漂
亮不漏水，它将手艺焊接转变成全自动的机器操作，提高了质量，提高了劳作效率，降低了劳作本钱，
大缩短了商品的出产周期。

在钣金加工生产过程中，直接改变原材料(或毛坯)形状、尺寸和性能，使之变为成品的过程，称为工艺
过程。它是生产过程的主要部分。例如毛坯的铸造、锻造和焊接;改变材料性能的热处理;零件的机械加工
等，都属于工艺过程。工艺过程又是由一个或若干个顺序排列的工序组成的。

为了加工出合格的零件，从毛坯上切去的那层金属的厚度，称为加工余量。加工余量又可分为工序余量
和总余量。某工序中需要切除的那层金属厚度，称为该工序的加工余量。从毛坯到成品总共需要切除的
余量，称为总余量，等于相应表面各工序余量之和。

在工件上留加工余量的目的是为了切除上一道工序所留下来的加工误差和表面缺陷，如铸件表面冷硬层
、气孔、夹砂层，锻件表面的氧化皮、脱碳层、表面裂纹，切削加工后的内应力层和表面粗糙度等。从
而提高精密钣金件的精度和表面粗糙度。

钣金加工-常平钣金加工-和胜激光由东莞市和胜激光科技有限公司提供。钣金加工-常平钣金加工-和胜激
光是东莞市和胜激光科技有限公司（www.hesheng1618.com）升级推出的，以上图片和信息仅供参考，如
了解详情,请您拨打本页面或图片上的联系电话，业务联系人：张小姐。
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