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激光切割

可携带两个光源的
紧凑型激光切割设备

对于钣材加工任务 ， 如果想 要采刖激光 Ｗ割技术 ， 耑要先弄淸楚 ｉＵｉｌ ｌ 丨 ：仟 务究克适 丨

？

采川

ｃｏ
２ 技术加工 ， 还是适于采出 光纤激光加 ｔ 。 Ｉ

ｆｉｉ现作 ，

一

种特殊设 Ｕ
？

的紧凑型激光 切刺设缶在耑

要时提供两个激光光源 ， 让这
一

问题迎刃 而解 。

文
ｔ Ｉ ｎ

ｇ
ｏＤｅｃｋｅ ｒ

Ｋ
ｎｕ ｔｈ 公司的 Ｌ ａｓ ｅ ｒ

－

Ｊ ｅ ｔ 型光纤激光 通过自动化夕卜罩运动性更好 ， 并可被金属材料更好吸收 。 因

切割设备在各个工业领域的小批实现紧凑造型此 ，
Ｌ ａ ｓｅ ｒ

－

Ｊ ｅ ｔ 切割设备也配备了光纤激

量加工或单件加工场合上均有成功应用 。在金属钣材切割方面 ， 光纤激光器光器 ， 其光束功率依据不同 的用途而设

该设备 占地面积小 ， 灵活度高 ， 作业磨的重要性在 日 益增强 。 尤其在对较强反定在 ０ ． ５
￣４ ｋＷ 之间 。

耗低且操作方便 。 由于拥有相应功率的射性材料 （ 如不锈钢 、 铝材和铜合金材采用光纤激光切割时 ， 需要对 ｌ ｐ
ｍ

光纤激光器或 ｃｏ
２ 激光器可以被设置在料 ） 的切割上 ， 这种激光装置具备特别激光波长选择

一

种光学密 闭保护外罩 。

生产设备上 ， 因此这种装置在切割方面的优势 。 与 Ｃ０
２ 激光器相 比 ， 光纤激光对此 ， 在不影响加工设备的构造和功能

的应用范围极广 。器的光束波长短十倍 ， 因此光束的聚焦的前提下 ， 需要在设备的基座上 （在采

用 （：０
２ 激光器时基座开 口 向上 ） 额外加

设一个保护罩 。 外罩 由多个部件构成 ：

■■Ｑ根据工作面接件需要而可作相应设计的

＿
可伸缩顶部 ， 设有手动 门 的背面和可 由

侧设备 自 行拉起的两个端面元件 。 在

： 』 激細醒置占地面积小 ，

Ｉ

＇

■＾ｍＳＳ‘

设备在发 出切割指令之前 ， 通过相

＼应传感器元件对外罩关闭状态进行检查 。

Ｔ
ｊ

ｆ
：

ｆ
丨

＾  


切割作业结束之后 ， 外罩 自 动打开 ， 操

？＞ 顳 作人 员可 以直接接翻切割设备 的工作

： 面 。 由此 ， 龍侧设备遞置一 台

ｆ＾＾
＾

ｒ

／ｒｓＩ

＊

＊
‘

可 向外拉 出 的切割工作台 。 因此 ， 切割

图 １Ｋｎ ｕ ｔｈ 公司 Ｌａ ｓｅ ｒ
－

Ｊｅ ｔ 型激光切割设备可以配备 Ｃ０
２
激光器或光纤激光器 。 这里所示为

一

种
丨乍业所需的场地面积可

■

以达到最小 。

Ｌ ｉ

ｇ ｈ ｔｏｉｔｔｅ ｒ 型光纤激光器 ， 其固定式切割透镜的焦距为 １ ２５ｍｍ几乎为免维护的光纤激光器与切割

７０ＭＭ现代制造 ． ＭｔｔＳＢ ＦＩ Ｄ工２０ １ ５
－

０６ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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设备的配合非常简单 ， 光束通过结实耐设备也可 以对厚度在 １ ０ｍｍ 以

用 的光纤 电缆传输到切割头上 ， 整个传下的低合金或非合金建筑钢材

输线路也是免维护的 。 此外 ， 光纤激光 肺切割 ， 加工效果 良好 。 与

器还以高效作业而见长 ， 其每平方米切 其他热切割工艺相 比 ， 这种切 ，
？

？

觀所对应的陳要比叫 激光器隱 割 ；ｒ艺随势在于可以以肝 ｋ？

？

耗更低 ， 因 此透镜的损耗也相应较低 。 钣材厚度的小尺度对钣材结构 ？？

由于在删头上采用可简易更换的保护 和尺寸进行侧加工 ： 以凸缘

玻璃 ， 因此可以保护透镜免受切割作业为例 ， 精确加工而成的孔径只

中所产生的飞鹏物和烟尘等产生的影响 。 有 ５ｍｍ
， 切割面上的热影响区

对于 ２ ｋＷ 光束功率以下 的光纤激 只有几微米 ， 在质量允许的范 图 ３ 接受激光切割和喷丸处理后的 １ ０ｍｍ 厚的建筑钢质凸

光器 ， 两个切割头可 以分别选择不同 的围 内 ， 光束功率在 ２ｋＷ 以下的 缘盘 ， 其孔径为 ５ｍｍ

焦距 。 选择 ２００ｍｍ 较长焦距的切割头激光切割设备还可 以对 １ ６ｍｍ

是
一款更为通用 的型号 ， 它可根据不同以内厚度的建筑钣材进行切割加工 。

的激光功率和材质特性而涵盖所有钣材对于厚度在 ６ｍｍ 以下 的 不锈钢钣束功率的 Ｌａｓｅｒ－ｊ ｅｔ 型激光切割设备 。

范围 。 这款切割头会产生较宽的切割缝 ， 材 ，
２ｋＷ 激光切割设备也可 以实现极Ｌ ａ ｓ ｅ ｒ

－

Ｊ ｅ ｔ 型激光切割设备在设计时

但切割过程非常稳定 。高的切割质量 。 由于氮气被用作切割气采 用 ： 人性化结构 ， 可快速人工上料 ，

带有 １ ２ ５ｍｍ 较短焦距的切割头是体 ， 因此切割表面仍会保持光泽 ， 并不可简易取下切割后的部件 （设备桥与设

专 门 为最厚达 ５ ｍｍ 的厚板而设计和优会发生锈蚀 。 切割下边缘也不会出现毛备纵向运动轴线平行 ， 因此可以从纵向

化的 。 这款切割头可 以达到最高的切割刺 。 在切割薄板时 ， 设备
一

方面可 以实两侧触及工作面 ） ； 操作面
一

目 了然 ， 内

质量 ， 同时起切割缝也明显变窄 。 对于现 １ ０ｍ ／ｍ ｉ ｎ 以上极高的切割速度 ， 另
一 置工艺数据库 ， 可以快速和灵活地编制

２ｋＷ 以上激光功率的使用场合 ，
Ｌ ａ ｓ ｅ ｒ

－方面也可 以对带有尖角 和窄条的极复杂出切割任务卡 ， 切割设备操作简单 ， 设

Ｊ ｅ ｔ 型设备可以配备较大的切割头 ， 借助外形轮廓进行加工 。 即使是较厚的不锈备造型 紧 凑 ， 所需安装面积小 ， 对安

于相应的透镜规格还可在这两种焦距之钢材 ， 也可以对大约 １ ０ ｍｍ 以下厚度的装场 所的要求低 。 基于这种设计理念 ，

间进行转换 。不锈钢钣材进行整洁的切割 ， 在理想条Ｌ ａ ｓ ｅ ｒ
－

Ｊ ｅ ｔ 型激光切割设备也适用于对小

件下甚至可以对厚度为 １ ２ｍｍ 的不锈钢批量生产订单的部件进行经济的切割加

切害 ！Ｉ边缘无毛束 ！）并呈现金属光 Ｉ幸 进行切割 。 此时 ， 在切割边缘会产生
一 工 。 此类单个切割部件无需再被纳人到

带有 ２ｋＷ 光纤激光器的 Ｌａｓｅｒ
－

Ｊｅ ｔ 激些附着毛刺 ， 对这些毛刺可在后续的工等待时间长和经济性差的大批量生产 中

光切割设备是 Ｋｎ ｕ ｔｈ 公司 目前最受市场欢序 中加 以清理 。 对于更厚钣材的切割 加去 。 所需的部件可 以接受单独的加工 ，

迎的
一

款激光切割设备 。 该款激光切割工应用 ， 可以选用 ３ ｋＷ 或 ４ ｋＷ 更高光在加工完毕之后也可从设备上直接被取

走 。 由此可以更好地充分利用剩余材料 ，

■

＿—— 从而达到很高的材料利用率 。

—Ｃ０
２ 丨＿的应隨围更广

＿Ｉ
￣

＼Ｉ与光纤激光器相 比 ，
。。

２ 激光器的

应用 范围更广 。 由于波长达到 丨 ０ ．６評 ，

带有ＣＯ ： 激光器的Ｌ ａｓｅ ｒ
－

． ｌ ｅ ｉ激請■

．
丨 ｔ＃不仅适 用于对金属材料的切割 ’ 同时

Ｖ■

ｋＮｕｎＭ－ａｓｅ ｒ
－ｅ

—譯
也可适用于对天然材料的加工 ， 如木料

Ｉ
＾ ：Ｔ 純體料 ， ｉｐｏｔｉ工实心材料 ， 也可

＾加工泡沬状或编织状材料 ， 如在加工丙

烯酸酯类有机玻璃时 ， 工件的厚度可 以

达到 ３ ０ｍｍ ， 加工醒现全删状 。 厚

图 ２Ｌａ ｓｅｒ
－

Ｊｅｔ２５ １ ２ＦＬ厕型激光切割设备 ：
上部带有护罩的整体光纤激光切割设备使用非常灵活 ，

度很大的木料也可 以接受切割加工 。 对

其端面元件可以向下摆动 ， 以对作业面进行装载于低合金和非合金的建筑钢材 ， 只需使

７ ２ＭＭ现代制造 ？ 顶汴金属 Ｚ１Ｄ工２０ １ ５
－

０６ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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用 ＩｋＷ 光束功率的激光切割设备 即可 图 ４ 厚 度 为 ２ ｍｍ

对厚达 ８ｍｍ臓材进行侧 。０的 不翻 测 试
＾

，

棚 ＣＭ儲露纖＿＝＝
工艺时 ， 纖材料在切讓处的燃烧会结构也很精确

加大所需的切觀耗 。 而在侧不锈钢

材料和铝材时 ， 材料的厚麵醒要被 ^
限定在 ３ｍｍ 以下 。 此时 ， 所获得的切

割翻切割下边缘则显得更加光滑和更 Ｖ
＿ 

光泽 。

；

Ｌ ａ ｓ ｅ ｒ
－

Ｊ ｅ ｔ 型激光切 割设 备还可 以

配 备 光 束 功 率 为 ６００Ｗ
， １ ０００Ｗ 或

Ｉ ５００ Ｗ 的 Ｃ０
２ 激光器 。 带有 ｌ ｋＷ 激光可以敞开运行 。 在开始切割作业时会 自旋转装置 ， 用 于对带有圆形或方形截面

器的 Ｌ ａ ｓ ｅ ｒ
－

ｊ ｅ ｔ 型激光切割设备是迄今为动升起的 防护窗可 以实现充分的保护 。 管件的切割 。 旋转装置可简单地悬挂在

止使用最 多的
一

款设备 ， 这是 因 为该款由此可以直接对切割过程进行观察并在作业区域里 。 这种激光切割设备可 以对

设备的使用 灵活性极强 ， 投资成本很低 。 必要时通过更改参数进行优化 。长度为 １ｍ 或 ２ｍ 的管材进行切割加工 。

由于所生成的 Ｃ０
２ 激光无法采用光纤进目 前 可 提 供 Ｌ ａ ｓ ｅ ｒ

－

Ｊ ｅ ｔ１ ５ １ ２ 型 和针对较大规格的钣材 ， 可以采用 Ｌ ａ ｓ ｅｒ
－

行传输 ， 而是通过一种折射镜的光学路Ｌ ａ Ｓｅ ｒ
－

ｊ ｅ ｔ ２５ １ ２ 型激光切割设备 。 其工Ｊ ｅ ｔＨ Ｄ 型激光切割设备进行切割加工 ，

径进行传送 ， 因此清洁镜面和切割镜头作 面 积 分 别 为 １ ５ ００ｍｍｘ１ ２ ５ ０ｍｍ 和其钣材最大长度可以达到 １ ８ｍ ， 最大宽

所需的维护费用 较高 。 对此 ， 切割设备２５００ｍｍｘ１ ２ ５０ｍｍ 。 此外还可选配
一

种度可以达到 ３ｍ 。 ［２３

一
一
—
一 ．



．

－ －
－

． 
．一

—

．

＾ ’

激烈的市场竞争给中国制造厂商带来巨大压力 ． 他们亟需提升 自 身产能 、 提高产品雷尼绍是机床测头 系统领域的市场领导者 ． 许多 中 国知名 大型制造商均 为

质量并降低生产成本 。 要应对以上挑战 ．

一

个简单的解决方案足矣 。雷尼绍的客户 。

机床测头系统能够实现机床设置流程的 自动化 ． 比人工手动设置速度快十倍之多 。

因此 ，

一

个熟练的操作员能够照看更多台机床的工作 ． 为金厲切削节省出更多时间 。 当

然 ． 机床测头系统的优势并不止于此 。 它还可以有效减少废品 ， 为生产更高质量的成品

奠定基础 。
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