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浙江水冷切割机咨询

发布日期: 2025-09-29

等离子切割种类存在多种：1）普通等离子弧切割。根据所使用的主要工作气体，主要分为氩
等离子弧切割、氧等离子弧切割。氧等离子弧切割和空气等离子弧切割等几类。切割电流一般
在100A以下，切割厚度小于30mm。2）再约束等离子弧切割。根据等离子弧的再约束方式，主要
分为水再压缩等离子弧切割、磁场再约束等离子弧切割等。由于等离子弧受到再次压缩，其电流
密度、切割弧的能量进一步集中，从而提高了切割速度和加工质量。3）精细等离子弧切割。等离
子弧电流密度很高，通常是普通等离子弧电流密度的数倍，由于引进了诸如旋转磁场等技术，其
电弧的稳定性也得以提高，因此，其切割精度相当高。国外的精细等离子切割表面质量已达激光
切割的下限，而其成本只有激光切割的三分之一。等离子切割机，就选常州九圣焊割设备股份有
限公司，用户的信赖之选，有想法的不要错过哦！浙江水冷切割机咨询

数控等离子切割机切割速度是多少,精度怎么样数控等离子切割机的切割速度是需要根据数控
等离子切割机的电源及切割的材质和厚度来共同决定的。切割太快容易切不断金属板，切割速度
过慢，效率低，成本高，切口粗糙。造成的影响：a．过宽的切口不仅会浪费材料，也会降低切割
速度和增大能耗 ； b ．切口宽度主要与喷嘴孔径有关，一般切口宽度总要比喷嘴孔径
大10％～40％；c．当切割厚度增加时，往往需要使用更大的喷嘴孔径，切口也将随之加宽；d．切口宽
度增加，会增大割件的变形量。数控切割机表面粗糙度。它是用来描述切口表面的外观，确定切
割后是否需要再加工的标准，也是测量切口深度2／3处横断面上的Ra值。由于切割气流的作用在
切割前进方向上产生纵向振动的结果，主要形成切割波纹。一般要求氧乙炔法切割后的表面粗糙
度：1级Ra≤30μm，2级Ra≤50μm，3级Ra≤100μm。等离子弧切割的切口Ra值通常超过火焰切割
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的水平，但是低于激光切口Ra值(小于50μm)。精度：数控等离子切割机的精度高低差异取决于数
控系统的选择，运动电机的选择及等离子电源的选择。当然，数控等离子切割机的切割速度，气
体流量，切割电流和割炬高度控制器的精度及稳定性对机器的精度都有影响。浙江水冷切割机咨
询常州九圣焊割设备股份有限公司致力于提供专业的等离子切割机，欢迎新老客户来电！

离子切割机如何选择电源：等离子切割机是一种粗加工设备，其主要优点在于采用数控自动
化操作代替手工切割，提高了切割效率和加工精度，数控设备的高速稳定性是一般手持式切割无
法比拟的。数控等离子切割的精度主要取决于等离子电源的选择，如何选择等离子电源是非常重
要的。一般来说，当等离子切割机选用质量优异等离子电源使用时，在25mm以下的板材切割精
度将明显高于火焰切割，但等离子切割机的材料厚度误差将大于数控火焰切割机，一方面是等离
子切割机等离子弧切割形成v形槽，另一方面是等离子切割本身的特性，但总体而言，为了有效
提高等离子切割的质量和精度，我们建议用户在购买等离子电源时必须根据自己的加工要求来购
买，同时在操作等离子切割机时一定要注意等离子电源，尽量不要满负荷使用，同一台数控切割
设备，其切割效果会因人而异。

常州九圣焊割设备股份有限公司创办于2012年，是一家专注于研发和生产销售机用等离子电
源和数控等离子割炬及配件的高新技术企业，所有产品均用于数控自动切割。公司具有强大的研
发团队，分为电源和割炬两大块，均有专业的技术团队研发，所有研发人员都具有15年以上相关
电源和割炬的研发经验。公司专注于等离子自动切割这个单一领域，致力于为自动切割领域的发
展出一份力。九圣所有电源均采用先进的IGBT高频逆变技术，采用恒流控制与先进的反馈控制技
术，具有良好的输出特性，切割电弧的稳定性极高，暂载率均达100%，可用于长时间不间断切割，
并且较传统的工频电源相比，提高了电能的利用效率，效率可达90%以上，极大的降低了客户的电
能使用成本，其中CUT系列和M系列满足了市场一般切割的需求，TP系列和TANK系列均可用于干
式和水雾切割，且切割效率和精度较高，进一步满足了市场切割的高需求。割炬研发充分应用了
流体力学、空气动力学、冷却技术、材料学、离子放点技术等等多门学科知识，研发的割炬主要
为HC系列、TP系列和LC系列，分别可用于常规切割和等离子气刨。截止2019年，公司已获得23项
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荣誉，其中发明专利5项，并已获得常州市高新技术产品证书和江苏省高新技术企业证书。等离子
切割机，就选常州九圣焊割设备股份有限公司，用户的信赖之选，欢迎新老客户来电！

切割机冷水机的例行检查注意事项：（a）工作前先检查机器是否完好，外部是否有漏液的情况；
（b）确认设备是否正确接地，虽然冷水机的平均工作电流不大，但是其瞬时工作电流有时高
达6~10安培。（c）高温的夏季，加入冷却水只能使用中性纯净的水或特定的冷却液，不允许水中含
有颗粒状的固体，否则可能会损坏切割机的冷却水路系统。（d）为保护循环水泵，严禁无水运行。
（e）工作时确保冷水机入风、出风通道顺畅，请勿将异物放入设备内部。常州九圣焊割设备股份
有限公司为您提供专业的等离子切割机。浙江水冷切割机咨询

常州九圣焊割设备股份有限公司致力于提供专业的等离子切割机，期待您的光临！浙江水冷
切割机咨询

数控等离子切割机切割速度对切割质量不同数控切割机和等离子电源结合起来就称为数控等
离子切割机，用等离子切割容易产生破口，产生破口的原因有很多种，通常等离子数控切割机的
比较好切割速度范围可按照设备说明选定或用试验来确定，但是由于待切割工件厚薄度，材质不
同，熔点高低，热导率大小以及熔化后的表面张力等因素，所以等离子数控切割机的切割速度也
有相应的变化。其主要表现为以下几点：1、等离子数控切割机在切割速度适度地提高能改善切口
质量时，即切口略有变窄，切口表面更平整，同时可减小变形。2、等离子数控切割机在切割速度
过快时使得切割的线能量低于所需的量值，切缝中射流不能快速将熔化的切割熔体立即吹掉而形
成较大的后拖量，伴随着切口挂渣，切口表面质量下降。3、当等离子数控切割机在切割速度太低
时，由于切割处是等离子弧的阳极，为了维持电弧自身的稳定，阳极斑点或阳极区必然要在离电
弧较近的切缝附近找到传导电流地方，同时会向射流的径向传递更多热量，因此使切口变宽，切
口两侧熔融的材料在底缘聚集并凝固，形成不易清理的挂渣，而且切口上缘因加热熔化过多而形
成圆角。4、当等离子数控切割机在切割速度极低时，由于切口过宽，电弧甚至会熄灭。浙江水冷
切割机咨询
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常州九圣焊割设备股份有限公司致力于机械及行业设备，是一家服务型公司。公司业务涵盖
等离子电源，等离子割枪，等离子耗材等，价格合理，品质有保证。公司注重以质量为中心，以
服务为理念，秉持诚信为本的理念，打造机械及行业设备良好品牌。在社会各界的鼎力支持下，
持续创新，不断铸造高质量服务体验，为客户成功提供坚实有力的支持。


