德州君科数控设备有限公司，位于素有九达天衢的人文城市德州，公司是一家从事板材、管材切割与焊接自动化设备的生产制造企业，公司现有大型加工中心及专业的生产销售及售后团队，具有雄厚的实力和丰富的经验。公司在俄罗斯立了科研机构，从事管材三维空间立体切割软件优化与开发，提供管板材最尖端的切割工艺，技术已发展为行业领先水平。公司已通过ISO9001国际质量管理体系认证，从产品订单到客户现场实行责任制跟踪服务，为客户提供最好的保障与支持。

主要产品有数控龙门等离子火焰切割机、数控台式等离子火焰切割机、数控便携等离子火焰切割机、数控相贯线方管圆管切割机、数控全自动切板机切管机、数控龙门二保焊接机、数控送料机、数控平面焊接机、数控直缝焊接机、数控环缝焊接机、各种非标焊接机、三轴-八轴焊接切割机器人及非标专机。广泛应用于钢结构、建筑工程机械、海洋工程、石油管道、特种车辆、锅炉、压力容器等很多行业。

目前为止，设备已远销新加坡、印度、巴西、俄罗斯、印度尼西亚、俄罗斯、澳大利亚等国家。深受广大客户的信赖。

数控等离子切割机操作方法
 

  一、等离子切割机的开机、关机：

 操作人员每天按照以下开关机的顺序进行操作：

（1） 启动空压机、空气干燥机；

（2） 启动机床控制柜；

（3） 启动等离子电源；

（4） 设置好所有参数后启动程序进行切割。

（5） 工作完成后，关闭所有电源、气源。

二、等离子切割机的工作流程：

（1）用AUTOCAD制图或用已有Solidworks文件直接转换为DXF格式；

（2）将DXF格式的零件图导入FastCAM中进行套料、转换程序，为方便程序的调用及管理，将程序名称保存为该零件的图号；

（3）将转化好的程序用U盘拷入机床的控制柜上。

（4）根据所选择程序的材料及厚度，设置工艺参数；

（5）调整好割枪在板材上的位置，启动程序进行切割；

（6）结束切割，下料、清渣。

三、工艺参数的设定与调整：

所有工艺参数都依据说明书上的切割参数表来进行设定，改变材料及板材厚度时所有参数必须重新进行设定。

在等离子电源上调整的参数有：

（1）电流：手动旋扭给定

（2）PG1引弧气气压及流量：

（3）PG2切割气气压及流量：

（4）WG1涡流气气压及流量：

（5）WG2涡流气气压及流量：

（6）板厚档位：共3个档位，根据参数表设定。

在机床控制柜上调整的参数有：

（1）引弧时间：即穿孔时间，通过键盘直接输入；

（2）切割速度：通过键盘直接输入；

（3）割缝补偿：通过键盘直接输入；

（4）引弧高度：即穿孔高度，在割枪部位手动调节；

（5）弧压：在弧压传感器上手动调整，该值决定割枪的切割高度。在切割过程中调整时，观察等离子电源上弧压显示值直到与参数表上的值匹配为止。

四、编程的注意事项：

（1）编程时将等离子切割方向设置为顺时针方向，补偿设为左补偿；

（2）为减少穿孔次数降低切割成本，采用连续切割的方法进行编程。编程时应注意零件的引入引出线的接口，尽可能设在该零件在产品上的隐蔽端或零件上的尖角处，不要设在圆弧上或直线边上。

五、等离子切割的注意事项：

（1）切割前确认设置的工艺参数与所切割的板材材料、厚度相匹配。

（2）工件首件切割后，必须经检验合格后方可进行批量切割。

（3）由于10~16mm的零件切割后周边不再进行加工，所以在切割过程中要随时观察零件断面的斜度，如果斜度超出零件允许的标准范围内，应及时更换新的易损件。对零件斜度影响的易损件是喷嘴，因此喷嘴应作为重点关注对象。而替换下的喷嘴还可以继续切割留有加工余量的零件，比如20mm的重块。

（4）切割过程中随时观察所有气体的气压及流量，如有异常情况应及时停止切割，排除故障后再进行切割。一般情况下，多注意氧气瓶压力和流量，待氧气瓶输出压力低于0.1MPa时及时更换新气。

（5）切割过程中随时观察零件的切割质量，如切割质量明显下降，应停止切割，检查工艺参数、易损件等，如有问题应及时排除。

六、更换易损件的注意事项

(1)更换电极、喷嘴：更换前必须将钥匙开关S1拨至“PGC”档位上，先将割枪外部擦拭干净，再洗干净手，用专用工具将保护帽、涡流气帽、电极等拆下，换上新的干净的电极、喷嘴；此时若割枪内部有污渍应先清理干净后再用专用工具装上新的电极喷嘴，安装一定要到位，否则容易发生冷却液渗漏和电极座烧穿的故障。 

(2)更换冷却液：将所有电源关闭，将旧冷却液全部排空，再加入新的冷却液。

七、操作人员的安全防护

等离子电弧会产生危害眼睛和皮肤的紫外线和红外线，同时在切割过程中还会产生很高的噪音，产生大量的烟雾。因此必须安排以下防护措施：

（1） 操作人员必须戴口罩、穿安全鞋；

（2） 戴用于观察切割过程的具有中等暗度的防护眼镜；

（3） 佩戴耳塞；

（4）随时关注水箱内的水位高度，确保除尘效果达到；

（5）当按下开始按钮时，高电压作用于电极和喷嘴间，此时不要用手触摸割枪。

（6）吊装板材时确保人员和设备的安全；

（7）下料时操作人员应注意防止零件烫伤及脚踩到水箱内

龙门式结构，横向跨度一般为 3m、4m、5m、6m、8m，纵向轨道长度根据客户要求定制，配置火焰切割，采用双边驱动，运行稳定，配置好，工作效率高。用于各种低碳钢、锰钢等金属材料的大、中、小型钢板下料。
1、横梁：采用钢板型材焊接结构，具有刚性好，强度高，惯量小的特点。所有焊接件均时效去应力处理，有效的防止了结构变形，再经数控加工中心加工，保证机床及导轨的直线度，从而确保了设备的精度。
2、 纵、横向驱动：均采用精密齿轮齿条（7级精度）传动。横向导轨采用高速双轴芯导轨，稳定性更好，寿命更长，降低了维护成本。纵向导轨是由精密加工的特质钢轨制成，保证了切割机的运行平稳，精度高，且经久耐用，清洁美观。
3、采用精密减速器及精密齿轮齿条传动，保证了驱动机构在高速运行中的大扭矩输出,可以非常完美的保证运动的精度和平衡度。
4、纵向驱动架（端架）：装有水平导向轮，可调整驱动架底部偏心轮对导轨的压紧程度，使整机在运动中保持稳定的导向。装有除尘器，随时刮扫积聚在导轨表面的杂物。
5、电磁阀采用法国施耐德耐高温电磁阀，不会再像采用普通国产电磁阀那样，由于高温造成电磁阀无法闭合而影响生产，有效保障了企业的利益。4只电磁阀，自动点火，一次性调好火焰大小，不再需要反复调整，大大提高了生产效率。
6、驱动系统为原装类似服电机驱动，使整机更加运行平稳，速度变速范围更宽，加速时间短。
7、本机为您标配电动调高，不再需要人工调高（手动），充分发挥数控设备自动化的优势，使数控切割机真正成为全自动设备。大大提高生产效率及切割质量。
8、安装电子、机械限位装置，让您的生产无后顾之忧。
9、数控系统采用上海交大2300b数控控制系统（龙门机专用），具有目前国内最为优良的稳定性和超强抗干扰能力。功能强大，操作简单，操作人员容易培训，普及率高，从此不用再为买了设备无人能操作而烦恼。
10、选用标准版编程套料软件，主要功能涵盖了交互式套料、自动编程，以及切割模拟校验和成本计算，省略了手动编程复杂、繁琐的操作与计算步骤。具有数控切割中最重要的全自动共边套料功能和桥接连割功能，有效提高数控切割效率、节省钢材、节省耗材（特别是等离子割嘴和电极），有效提高切割生产效率。
