
第 1 页 / 共 3 页

闵行区碳钢板激光切割加工电话
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为进一步提高激光切割速度,可根据空气动力学原理,在提高喷嘴压力的前提下不产生正激波,
设计制造一种缩放型喷嘴,即拉伐尔（Laval）喷嘴。德国汉诺威大学激光中心使用500WCO2激光器,
透镜焦距2.5〃,采用小孔喷嘴和拉伐尔喷嘴分别作了试验。试验结果所示：分别表
示NO2、NO4、NO5喷嘴在不同的氧气压力下,切口表面粗糙度Rz与切割速度Vc的函数关系。从中
可以看出NO2小孔喷嘴在Pn为400Kpa（或4bar）时切割速度只能达到2.75m/min（碳钢板厚
为2mm）。NO4、NO5二种拉伐尔喷嘴在Pn为500Kpa到600Kpa时切割速度可达到3.5m/min
和5.5m/min。应指出的是切割压力Pc还是工件与喷嘴距离的函数。由于斜激波在气流的边界多次
反射,使切割压力呈周期性的变化。高切割压力区紧邻喷嘴出口,工件表面至喷嘴出口的距离约
为0.5~1.5mm,切割压力Pc大而稳定,是工业生产中切割手扳常用的工艺参数。第二高切割压力区
约为喷嘴出口的3~3.5mm,切割压力Pc也较大,同样可以取得好的效果,并有利于保护透镜,提高其
使用寿命。曲线上的其他高切割压力区由于距喷嘴出口太远,与聚焦光束难以匹配而无法采用。激
光切割的品种有哪些要注意？闵行区碳钢板激光切割加工电话

激光切割机选购要考虑的因素很多，除了要考虑目前加工工件的比较大尺寸、材质、需要切
割的最大厚度以及原材料幅面的大小外，更多的需要考虑未来的发展方向，比如所做产品的技术
改型后要加工的比较大工件大小、钢材市场所提供材料的幅面针对自己的产品哪种省料，上下料
时间等等。TruLaser 3040通快激光切割机为德国进口设备，集高性能与非凡的切割质量于一体，
注重工件质量和前置时间，耐用且可靠的通快制造 TruFlow CO2 激光器实现平滑如镜的切割表面，
多数情况下无需精加工即可达成。例如即使切割厚不锈钢，零件也无毛刺。可切割紫铜、纯铝等
反射性较强的材料。闵行区碳钢板激光切割加工电话激光切割加工哪家服务好，无锡市诺熙科技
（无锡）有限公司为您服务！还等什么，快来call我司吧！

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）种效果比较好。激光切割机喷嘴设计喷嘴设计及
气流控制技术：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
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因素。

高精度性：低漂移的振镜与快速的无铁心直线电机系统平台组合，在快速切割同时保持微米
量级的高精度。简单易学性：自主研发的基于Windows系统的控制软件，易操作的中文界面，友
好美观，功能强大多样，操作简单方便。分块、分层、指定块或选择区域切割并直接成型，切割
边缘齐整圆顺、光滑无毛刺.智能自动性：采用高精度CCD自动定位、对焦，定位快速准确，无需
人工干预，操作简单，实现同类型一键式模式，大提高生产效率。振镜自动校正、自动调焦、全
程实现自动化，采用激光位移传感器自动调整焦点到台面的高度，实现快速对位，省时省心。苏
州市激光切割加工的地方；

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。通常用实验和误差方法进行设
计。由于喷嘴一般用紫铜制造,体积较小,是易损零件,需经常更换,因此不进行流体力学计算与分
析。在使用时从喷嘴侧面通入一定压力Pn(表压为Pg)的气体,称喷嘴压力,从喷嘴出口喷出,经一定
距离到达工件表面,其压力称切割压力Pc,气体膨胀到大气压力Pa。研究工作表明随着Pn的增加,气
流流速增加,Pc也不断增加。可用下列公式计算：V=8.2d2(Pg+1)V-气体流速L/mind-喷嘴直
径mmPg-喷嘴压力（表压）bar对于不同的气体有不同的压力阈值,当喷嘴压力超过此值时,气流为
正常斜激波,气流速从亚音速向超音速过渡。此阈值与Pn、Pa比值及气体分子的自由度（n）两因素
有关：如氧气、空气的n=5,因此其阈值Pn=1bar×(1.2)3.5=1.89bar。当喷嘴压力更
高Pn/Pa=(1+1/n)1+n/2时（Pn；4bar）,气流正常斜激波封变为正激波,切割压力Pc下降,气流速度
减低,并在工件表面形成涡流,削弱了气流去除熔融材料的作用,影响了切割速度。因此采用锥孔带
端部小圆孔的喷嘴,其氧气的喷嘴压力常在3bar以下。激光切割加工哪家专业，无锡市诺熙科技
（无锡）有限公司值得信赖，还等什么，快来call我司吧！闵行区碳钢板激光切割加工电话

激光切割加工哪家好，无锡市诺熙科技（无锡）有限公司值得信赖，欢迎有需求的朋友们联
系我司！闵行区碳钢板激光切割加工电话

可以矩阵排列多个进行自动定位切割，特别适合精细、高难度、复杂的图案等外型的切割.高
性能激光器:采用国际品牌的固态紫外激光器，具有光束质量好、聚焦光斑小、功率分布均匀、热
效应小、切缝宽度小、切割质量高等优点是完美切割品质的保证。TruLaser3040激光切割机介绍：
应用CO2激光器TruFlow获得比较好的无微小毛刺的切割效果。运用BrightLine在不锈钢上获得光
滑的切割表面。零件成本比较低机器动态性能高，即使应对复杂轮廓即使是厚碳钢也能精细切割
凭借CoolLine功能即使是厚碳钢中的细小轮廓也可实现前列质量。闵行区碳钢板激光切割加工电
话

诺熙科技（无锡）有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有
梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，
在江苏省等地区的机械及行业设备行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口
碑，为公司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展
奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗
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志昂扬的的企业精神将**诺熙科技供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以来，公司贯彻
执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来赢得市
场，我们一直在路上！


