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课件内容摘要

本课程详细介绍 光纤切割机进行加工时，切割

辅助气体的使用方法和技巧，帮助用户快速开始使用设备。

光纤切割机进行加工时，切割辅助气体是影响

加工工艺的重要因素，需要按照材料种类和厚度进行针对

性的选择和调整。课程首先介绍切割辅助气体的种类和选

择方法；然后介绍具体的使用方法和调整原则。通过本课

程的学习，用户应熟练掌握上述操作，并能够针对待加工

工件做出正确的选择。
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光纤切割机进行切割加工时，必须有辅助气

体的参与，否则无法保证切割质量。常用的辅助气体

有氧气和氮气，切割碳钢时，应使用氧气，切割不锈

钢、铝或铜时，应当使用氮气。

辅助气体的纯度对切缝质量有一定影响，我们建议使

用高纯氧和高纯氮。

由于氮气作为辅助气体时通常使用较高的压力，一般

的气瓶消耗很快，需要频繁更换。如果条件允许，我

们建议使用液氮瓶，配合升温装置一起使用，避免低

温氮气造成专用切割头内镜片表面结露。
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辅助气体的种类



另外，还可以使用压缩空气替代氮气，在基本

保证切割质量的同时，可大幅降低长期使用成

本。

使用空气压缩机时，请务必配合冷干机和油水

分离器使用，以免压缩空气中含有过多的水分

和油脂造成专用切割头内镜片被污染。
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辅助气体的种类 续



光纤切割机可同时接入一路高压氮气

（空气）和一路低压氧气，在切割不同种类金

属材料时方便切换。切换气体种类后，应当按

下手持面板上的 吹气 按钮或单击 软件

右侧控制台中的 吹气 按钮来释放管路中残余

的气体，以免影响加工起始处的切割质量。

设备使用完毕后，或更换气瓶时，关闭气瓶总

阀后，也应当按照上述方法释放管路中残余的

气体，避免管路长期处于高压状态，同时避免

设备维护时造成人员意外伤害！
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辅助气体的使用



氧气辅助切割碳钢时，吹气压力由设备中的比

例电磁阀控制，喷嘴处的压力通常控制在

以下，氧气瓶的出口压力通常设置在

即可。

通常，碳钢材料越厚，氧气压力越低。例如，

切割 碳钢时，吹气压力设置在 ；

切割 碳钢时，吹气压力设置在 。

具体设置请参照工艺参数表，或根据经验和切

割效果进行微调。
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辅助气体的使用 氧气



氮气辅助切割不锈钢、铝或铜时，吹气压力由外部压

力控制，喷嘴处的压力通常控制在 以下，

且设备管路耐压也仅略高于 ，因此，外部氮

气压力通常设置在 即可。

注意，切勿设置过高的氮气压力，否则会损坏设备气

体管路，发生危险！

通常，不锈钢材料越厚，氮气压力越高。例如，切割

不锈钢时，吹气压力设置在 ；切割

不锈钢时，吹气压力设置在 。具体设

置请参照工艺参数表，或根据经验和切割效果进行微

调。
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辅助气体的使用 氮气
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