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湖南桌面激光切割机
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我们都知道激光切割机是钣金加工的利器，削铁如泥。在实际生产过程中，我们常常会发现
加工材料会有生锈的情况，特别是南方，比较潮湿，碳钢，铁板等都容易生锈，那么激光切割机
在切割生锈的材料时要注意哪些事项呢？我们先要从激光切割机的切割原理来分析，激光本身是
不能成为光源的，激光在加工钣件表面被吸收后才会产生热。在有锈或无锈的材料表面情况中，
激光吸收的情况是不一样的，热产生情况也会受到很大的影响。一般切割生锈的板材会产生以下
影响锈板切割效率会降低，效果会差点，报废率会高点。有条件的话，还是减少少用锈板或是处
理锈板在使用。较大的伤害其实是打孔和切割时会爆孔，对镜片造成污染，可以用打磨机先做除
锈，如果板材不是厚板，5MM以下影响不大，但切割的产品质量会有影响，不合格率高。切割整
体均匀生锈的板材切割状况会比不均匀生锈板材的的效果好。因为整体均匀生锈的板材吸收激光
也均匀，可以进行良好的切割。对于表面出现不均匀锈迹的材料加工，切割前要均匀材料表面状
况。由于运用激光雕刻机进行加工与材料是非接触式的，因此并不存在雕刻刀具损耗问题。湖南
桌面激光切割机

激光切割机是一种较新的技术，目前已经运用到各种行业，包括金属切割、玻璃切割雕刻等
普遍领域。激光是一种光，与自然界其电发光一样，是由原子(分子或离子筝)跃迁产生的，而且
是自发辐射引起勺。激光虽然是光，但它与普通光明显不同是激光只在较初极短的时间内依赖于
自发辐射，此后的过程完全由激辐射决定，因此激光具有非常纯的颜色，几乎无发散的方向性,雕
刻机，极高的发光强度。激光同时又具有高相干性、强度高性、高方向性，激光通过激光器产生
后由反射镜传递并通过聚集镜照射到加工物品上，使加工物品（表面）受到强大的热能而温度急
剧增加，使该点因高温而迅速的融化或者汽化，配合激光头的运行轨迹从而达到加工的目的。湖
南桌面激光切割机从切割效果来看，激光机比传统切割机的切割效果要好得多。

激光切割机打孔时爆孔是什么原因：1.降低氧气气压。氧气在激光切割过程中是助燃的，打
孔压力过高时，板材会瞬间击破，造成爆燃。减小吹气压力，打孔时会缓慢击穿板材，不会造成
爆燃。2.使用空气切割。激光切割机使用空气切割会改善爆孔现象，但是切割速度会降低。当然
您也可以使用氮等惰性气体，但是气体费用会比较高。3.调整焦距。焦距调整解决爆孔比较复杂，
需要我们在切割试样中，一步一步调试，让焦距聚焦在切割板材的表面。如果切割厚板，会使切
割美观度降低。4.升级设备。打孔与切割分别调整激光切割机的气体和气压，可以有效降低爆孔
几率。

如何延长激光切割机等离子易损件的使用寿命：1、避免等离子弧拉长扩展。如果等离子弧只
有拉长扩展才能接触到工件表面，等离子弧在切割开始和结束时均会产生这种拉伸和扩展，这将
造成喷嘴非正常的损坏。如果采用正确的边缘起弧技巧，选用合适的“断弧”信号时间，这个问
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题就能避免。2、减少不必要的“起弧（或导弧）时间。起弧时喷嘴和电极的消耗都非常快，在开
始前，应将割炬放在切割金属行走距离内。3、在保护壳上涂抹防溅化学涂料。防溅化学涂料有助
于减少熔渣堆积在保护壳上。但一定要将保护壳从割炬上取下后才能涂防溅涂料。4、保护壳上的
熔渣。应经常在割炬保护壳上的熔渣，否则这种熔渣将引起有破坏性的重等离子弧。激光机的适
用行业：广告宣传行业。

检验激光切割机切割质量的几个标准：1.粗糙度。激光切割断面会形成垂直的纹路，纹路的
深度决定了切割表面的粗糙度，越浅的纹路，切割断面就越光滑。粗糙度不只影响边缘的外观，
还影响摩擦特性，大多数情况下，需要尽量降低粗糙度，所以纹路越浅，切割质量就越高。2.垂
直度。如何钣金的厚度超过10mm，切割边缘的垂直度非常的重要。远离焦点时，激光束变得发散，
根据焦点的位置，切割朝着顶部或者底部变宽。切割边缘偏离垂直线百分之几毫米，边缘越垂直，
切割质量越高。3.切割宽度。切口宽度一般来说不影响切割质量，光光在部件内部形成特别精密
的轮廓时，切割宽度才有重要影响，这是因为切割宽度决定了轮廓的较小内经，当板材厚度增加
时，切割宽度也随之增加。所以想要保证同等高精度，不管切口宽度多大，工件在激光切割机的
加工区域应该是恒定的。激光机的主要特点：正版微雕激光雕刻软件，功能强大。雕刻切割可以
同时进行。湖南桌面激光切割机

不锈钢激光焊接机特备适合薄的0~5mm内的管壁焊接，手持式操作方便灵活，美观度高。湖
南桌面激光切割机

激光雕刻机切割是指为了较终用途而对材料做完全裁截或对外形修刨处理。在大多数木材加
工中，平台型或X-Y绘图仪型的机器有着若干优点。较主要的优点在于广阔的雕刻区域以及垂直于
材料表面的激光束。激光束带来了高精度加工，消除了振镜扫描系统导致的角度扭曲。平台型X-Y
系统的一个缺陷在于加工单独零件的速度，而这正是振镜系统的优势所在。不过，在大多数商业
应用中，不会大规模加工木质零件，因此这个缺陷不会影响人们选择平台型系统。湖南桌面激光
切割机


