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产品详情

针对δ0．5mm-δ6mm钣金件的结构特点，通过比较常用加工工艺和激光切割过程工艺．选出适合实际
的优化方案。验证了不同切割参数对切割质量的影响。在工艺参数为：脉冲功率2．4kW、脉冲宽度约10
ms、功率密度10000000W／cm2的情况下，激光切割δ0．5mm~δ6mm钣金件获得了良好的切割质量，
尺寸精度控制在误差(+100μm)范围内。工艺方案合理，切割机控制系统公司，生产率高。

   3．3．2切割穿孔技术

   对于δ0．5mm~δ6mm厚的板材．大多数热切割技术都必须在板上穿一小孔。激光冲压复合机上是
用冲头先冲出一孔。然后再用激光从小孔处开始切割。对于没有冲压装置的激光切割机一般用脉冲穿孔
的基本方法--脉冲穿孔：金属对10．6um激光束的起始吸收率只有0．5％~10％。当功率密度超过106W／
cm2的聚焦激光束照射到金属表面时。却能在微秒级的时间内很快使表面开始熔化。常用空气或氮气作
为辅助气体，宁波切割机控制系统，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。(注：产生高峰值功率脉冲激光的元气
件电子管寿命约20000小时．价格昂贵．对6≤3薄板1好采用预冲孔工艺，6≥3的板料才采用脉冲穿孔工
艺)。

故障及维修：电极、喷嘴是数控等离子切割机日常作业中消耗量1大的消耗件，特别是原装进口的电极和
喷嘴。所以，有效延长电极和喷嘴的使用寿命，将大大降低等离子切割加工的生产成本。电极和喷嘴的
消耗，与气压、冷却水压、电压、电流、供气质量及消耗件质量等多种因素有关，还必须注意一些因机
器故障导致的异常消耗情况。曾遇到过切割机引弧瞬间，切割机控制系统报价，就频繁烧毁成套的电极
和喷嘴的现象，也有的在切割后0.5~1h内烧毁，这些都不是正常的消耗。



在水路通畅 激光电源正常启动的情况下 首先测激光电源直流48v是否正常；激光管25针插件的
4脚和13脚的导通情况 能导通表明水保护信号正常 ， 不能导通检查水保护；测7脚和20脚的电压情况 不
按预调或者开始时直流电压在4到5V左右，按预调或开始在1到3v左右为正常信号（低电平导通）。若水
、 电源 和这两个信号都正常
一般可以判断是激光管故障。若信号不正常则说明是板卡问题或者是电路问题。

切割机控制系统报价-超强伟业科技-宁波切割机控制系统由无锡超强伟业科技有限公司提供。无锡超强
伟业科技有限公司（www.suplaser.cn）为客户提供“激光切割头厂,光纤激光切割头厂家,无锡切割头厂家
”等业务，公司拥有“无锡超强伟业”等品牌，专注于行业专用设备等行业。欢迎来电垂询，联系人：
李总。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

