
技术前沿 ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ

激光切割

磨刷设备为激光切割提供支持

质量总是优先 ！ 同样 ， 具有吸引 力的性价比 Ｕｉ很重要 。

一家板材加工企业 自 从投人 了一台辅助设备并实现三种

功能 ， 这两个成功要素促使其向前跨了一大步 。
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技术角 度上说 ’ 上文所述的结果
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Ｂ ａ ｌ ｌｗ ｅｇ 公 司 越来越把其板材加 工业务图 １ 由于采用了Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａ ｃ 技术诀奇 ，
这种激光切割板材部件的表面质量犹如冰面

一

般

摆放到服务报价 中 的核心位置 。 由于 自

２００ １ 年 以来该企业处于不断成 长之 中 ，

这也使得该企业很快就有必要在 ＫＵ ｌ ｓｈｅ ｉｍ化皮 。
Ｂａ ｌ ｌｗｅｇ 强调说 ：

“

根据不同用途需贴附的牢 固性 。 因此 ， 必须要对部件进

本部建立一个新的生产车间 。
Ｂ ａ ｌ ｆ＾ 公求 ， 部件可接受继续加工 ， 直至成为可直行手工去毛刺作业 ， 但这是

一项费时费

司作为
一

家服务于机器设备制造业的二级接安装的部套 。

”

 力 、 高成本和可生成大量粉尘及噪声的

供应厂商 ， 它为汽车工业和许多其他重要如 今 ， 该 企 业 每 月 可 加 工 大 约工作 ， 同时手工去毛刺的质量水平也会

的工业行业提供装载部件制造 ， 加工各种３ ０
￣

４０  ｔ 材料 ， 其 中 大约有 ６ ０％ 的 钢参差不齐 ， 需要有 ２
￣

３ 名 员工来从事

不同材质的板材部件 ， 板材部件首先需要板厚度范围为 １ 〇
￣

２０ ｍｍ
， 所切割 的部打磨作业 。 因 此 ，

Ｂ ａ ｌ ｌｗ ｅ ｇ 介绍 ， 该公

在
一

台功率强劲的 Ｔｒｕｍ
ｐ
ｆ激光切割设备件在被搬离 Ｔｒｕｍｐｆ激光切割设备时仍然司开始寻找

一

种能够 以稳定质量进行打

上获得基本形状 ， 然后部件接受去毛刺和带有切割毛刺和氧化切割边缘 。 氧化层毛刺 、 做倒角和去除氧化层的加工设备 ，

倒角处理 ， 同时也需去除附在表面上的氧首先会妨碍下
一

步所要进行的涂层系统他回忆说 ：

“

我们在 Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａ ｃ 公司那里发

３ ６ＭＭ 现代制造 ？ 顶 ｆｔ金雇昍工２ ０ １ ６
－

１ ５ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ２ Ｌ ｉ ｓｓｍａ ｃ 磨刷设备每个月 都会对所切割的 ３ ０
￣

４ ０ １ 、 厚度在 图 ４ 两个反向运行的磨片装置可以对板材部件进行保护性加工 ， 而不会产生切屑 ，

１ ０
￣

２ ０ ｍｍ 之间的钢板部件进行去毛刺 、 做倒角或进行表面处理 油膜或塑料薄膜保护层也不会受到损伤

现 了
一款合适的设备 ， 该设备是在

一

个Ｂ ａ ｌ ｌｗｅｇ 公司的 Ｓ ＢＭ －ＸＬ Ｓ２Ｂ２ 型磨此基础上 ， 设备的清洁工作则更为简单 ，

展览会上被展 出 ， 它可以
一

次性地对两刷设备在人料区域设有两个呈反向分布的这些方面都无疑会提高加工作业的质量 。

个切割边缘进行加工 。

”

磨片机组 ， 通过刀具的不同调节角度对切

割边缘进行去毛刺或倒角 ， 设备在打磨坯Ｓ ＩＭ牛品质均勾

采用三个作业活￡程的 料表面时不会产生废屑 ， 板材的厚度则保据 Ｂ ａ ｌ ｌｗ ｅ ｇ 公司介绍 ， 在切割边缘

保护 ｆ生 ＜１ １１工持不变 ， 而表面已经调质完毕的坯料也不 上所进行的去毛刺和倒角 的强度可 以调

Ｅ ｇ
ｏｎＢ ａ ｌ ｌ ｗ ｅ ｇ 解释说 ， 他的公司选会受到损伤 。 接下来 ， 两个反向运行的皮节 ，

Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａ ｃ 磨刷设备可 以对上部刀具

择了 Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａｃ 公司的
一款 Ｓ ＢＭ－ＸＬＳ ２Ｂ２带刷装置会把氧化皮 、 铁锈和脏物从切割和下部刀具进行单独控制 ， 并根据实际

型磨刷设备 ， 它特 别 适 用 于 钢 板 的 加边缘上去除 ， 在去除此类脏物时并不会损需要对压住工件的压力进行调设 ， 其加

工 ， 由于该设备 占地空间小 ， 只需大约坏述料上的油膜保护层。工速度在 〇
￣

４ ｍ ／ｍ ｉ ｎ 之间且无级可调 ，

３ ０ ７ ６ｍｍｘ２ ０２ ７ｍｍ 的场地 ， 因 此可 以配有磨带装置的磨刷设备对突 出 在对于黏 附性强的硬质残渣或熔融物 则需

把它直接摆放在 Ｔｒｕｍｐ
ｆ激光切割设备的板材表面之外的炉渣 、 切割熔渣和飞溅要相应降低加工速度 。

Ｂ ａ ｌ ｌ ｗ ｅ
ｇ 公司 着

旁边 。 物等残余污物进行打磨和清理 。 根据不重指 出 ，

一

旦设定好所需的 加工质量和

由于 Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａ ｃ 加工设备对去毛刺或同的设备配置 ，
Ｌ ｉ ｓ ｓｍａｃ 公司可以提供保强度 ， 设备则会以稳定的高质量对所有

做倒 角 的时间短于激光设备对板材的切护控制系统或 Ｓ Ｐ Ｓ 系统 ， 以满足用 户的批量部件进行加工 ， 这种质量的改善通

割加工时间 ， 因此激光设备的操作人员需求 ， 诸如 Ｂ ａ ｌ ｌ ｗ ｅｇ 公司所采用 的 Ｓ Ｐ Ｓ常会马上引起用 户 的 关注 ， 并在很多情

也可 以同 时顺带着操作 Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａ ｃ 加工设磨刷设备完全 由
一

个舒适度高 的触摸面况下用 户都会希望对切割边缘进行倒 角

备 。 ＳＢＭ－ＸＬ Ｓ２Ｂ２ 型磨刷设备操作也很板进行操作 。 通过直观的操作界面可 以处理 。

简单 ， 在设备 的操作面板上 ， 操作人员很简单而快速地对错误进行诊断和纠正 ，针对激光切割工件的双面高效边缘

只需设定 出 板材厚度和进给量即可 。操作人员可直接输入数值来调节板材的倒 角 和氧化皮去除作业仅需
一道工序 即

为钢 板 加 工所设计 的 Ｓ ＢＭ －ＸＬ 型厚度 ， 针对重复程度高的工件 ， 可 以在可完成 ， 在 Ｂ ａ ｌ ｌｗ ｅ
ｇ 公司看来 ， 这不仅

磨 刷 设 备 的 加 工 宽 度 为 丨 〇〇〇 ｍｍ 和控制系统里保 留 用 户专用 的参数 ， 在需可 以节省大约 ６０％ 的客观工作量 ， 同时

１ ５ ００ ｍｍ
， 在其上部和下部设有 四个加要时即可直接调取和使用 。也改善 了 板材部件的搬运状况并避免了

工机组 ， 这种设备的独特之处在于模块Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａ ｃ 磨刷设备采用 干式加工工潜在的危险源 ， 特别是在搬运大尺度板

化 的设计理念 ， 它可 允 许设备在 板 材艺 ， 由于制造厂商针对每套设备原则上材时 。 此外 ，
Ｂ ａ ｌ ｌｗ ｅｇ 公苛通过 Ｄ ＩＮＥＮ

的两侧上对 内 外边缘的表面进行加工 。 也提供相应的 除尘和过滤系统 ， 因此可 Ｉ ＳＯ９０ ０ １ ： ２ ００ ８ 质量认证 ，
它可以确保可

Ｌ ｉ ｓ ｓｍ ａ ｃ 公司相 关人员解释说 ， 皮带刷以对粉尘和脏物进行收集处理 。 干式加靠和最佳的加工流程 ， 也使得用 户相信

单元 、 多层磨片和打磨带装置构成 了加工就意味着不会产生磨 削污泥 ， 因此也该公司会对其订单部件进行最佳程度的

工机组 。 就无需投人使用 高耗能的干燥设备 ， 在加工 。
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