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北京异形玻璃切割

发布日期: 2025-09-24

影响激光切割质量的因素很多，激光切割的一个重要优点在于可以对过程中的主要因素实施
高度控制，使切割出的工件充分满足客户的要求，并且重复性很好。这些主要因素由切割速度、
焦点位置、辅助气体压力、激光输出功率等工艺参数构成。除了激光发生器、五轴机、数控切割
机床、激光冲切机4个较重要的变量以外，可能对切割质量产生影响的因素还包括光束参数（模式
和功率、激光束的偏振、激光束的聚焦、脉冲波光束）和工件特性（材料表面反射率、材料表面
状态），以及割炬和喷嘴、外光路系统、工件固定等其他因素。切割过分用力划线会使切割线变
成锯齿状。北京异形玻璃切割

那么选购全自动玻璃切割机时应该注意哪些呢？1、选型：根据企业自身的实际切割版面情况，选
择适合自己的，即以切什么玻璃为主，即为考虑版面的基础，不要小脚穿大鞋，因为涉及到设备
的正常磨损及无谓资金投入。2、切割精度：按自己的实际需求情况选择，这个不能光看产品说明
书的介绍和厂家的言之凿凿，目前大多数生产厂家的技术参数都是不真实的。要到现场看实际演
示和玻璃厂家实际使用的情况。3、工厂内是否有行吊设备来搬运玻璃上片台。4、工厂的空间是
否能够有摆放的位置。北京异形玻璃切割全自动玻璃切割机可以节约时间成本。

玻璃切割方法：切割：切割是一种物理动作。狭义的切割是指用刀等利器将物体（如食物、
木料等硬度较低的物体）切开；广义的切割是指利用工具，如机床、火焰等将物体，使物体在压
力或高温的作用下断开。数学中也有引申出的“切割线”，是指能将一个平面分成几个部分的直
线。切割在人们的生产、生活中有着重要的作用。CO?激光器发射的激光波长为10.6μm，而玻璃能
强烈地吸收波长10.6μm的激光，几乎所有的激光能量都被玻璃表面15μm吸收层所吸收，所以玻
璃激光切割系统都配置CO2激光器。

使国产和进口品牌的玻璃切割机在使用过程中普遍存在切割生产效率低，具体表现在以下几
个方面：1、没有使用套料软件：在购买机器时没有购买套料软件，只是使用CAD软件进行画图，
或是调用数控系统中的零件库，在数控系统上对DXF图形进行手工编程套料，局部切割，使大部
分时间处于等待编程的闲置状态，降低了生产效率，同时由于局部切割产生大量剩余钢材，导致
钢材的严重浪费。2、切割质量问题：诸如零件引割点过烧留痕迹、零件拐角过烧、切割面过分倾
斜、切割圆形零件时圆变形或不闭合，切割大尺寸零件发生严重误差，使切割变形不闭合等严重
切割质量问题。切割注意事项：用钝的锯片将导致电机不能正常工作，应按时更换新刀片。

玻璃切割方法：2B铅笔一根,0~250V 500W调压器一台,软电线若干,用2B铅笔在玻璃上反复画
出一条线,用调压器在线的两端通电并不断提高电压,直到铅笔线发烫,然后切断电源,用凉水沿铅
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笔线一浇玻璃就断开了。500W电炉丝一根,0~250V 500W调压器一台,软电线若干,电炉丝拉直,紧
贴在玻璃上,把调压器接在电炉丝的两端,通电并调高电压,直到电炉丝微红,然后切断电源,用凉水
沿电炉丝一浇就断开了.棉线、煤油若干,棉线蘸煤油后贴在玻璃上,用火柴点燃,待棉线燃烧完迅
速用凉水沿线一浇就断开了.璃机切割械设备的选型上可以从加工材料的材质上来选择。北京异形
玻璃切割

玻璃切割的应用上取得了非常优异的表现。北京异形玻璃切割

不同玻璃切割方法及特点：（1）等离子切割。切割速度明显快于氧乙炔切割，但切割质量较
差，切边顶部呈圆头状，切边明显起波浪形，还要防止电弧产生的紫外线辐射。它稍优于激光切
割之处在于适合切割较厚钢板和对光束反射率高的铝合金等。（2）模冲。大量生产零件用模冲方
法本钱低，生产周期短。但它对设计上的变化的适应性很差，新的模具需要长时间设计，造价高，
对中、小规模的生产来说，激光切割的特点就会充分显示。另外，激光程控切割便于工件紧密编
排，节省材料，而模冲则需要每个工件四周预留材料。北京异形玻璃切割


