
以下参考指南提供了几种有助于提高切割质量的解决方案。根据提出的建议
先进行试切割然后再作业，这点很重要 – 因为存在很多影响因素：

• 机器类型（示例：XY 切割床、冲床）
• 等离子切割系统（示例：电源、割炬、易损件）
• 运动控制设备（示例：CNC、割炬高度控制）
• 工艺变量（示例：切割速度、气压、流量）
• 外部变量（示例：材质、气体纯度、操作工工作经验）

以上所有影响因素对于提高切割外观的质量都至关重要。

如何提高等离子切割质量

http://www.hypertherm.com


提高切割质量的基本步骤
步骤 1
 等离子弧切割方向是否正确？
割炬向前移动时，直切割角始终在右侧。

• 检查切割方向
• 需要时调节切割方向

一般情况下，等离子弧及其标准易损件顺时针移动。

外轮廓：
• 割炬顺时针移动
•  割炬向前移动时，割炬右侧切割效果较好。

内轮廓（孔）：
• 割炬逆时针移动
•  割炬向前移动时，割炬右侧切割效果较好。

步骤 2
是否为当前正在切割的材料以及材料厚度
选择了正确的工艺？
参考海别得使用手册 “操作” 一节中的切割表。

确保遵循切割表中的规范：

•  根据以下内容选择适合的工艺：
 – 材料类型
 – 材料厚度
 – 所需切割质量
 – 目标生产率
•  选择正确的等离子气体和保护气体
•  根据以下内容选择正确的参数：
 – 气压（或流量）
 – 割炬到工件距离和弧压
 – 切割速度
•   确定使用的易损件正确（确定部件号）

注：一般来说，低电流工艺能够实现更好的切割角度和表
面抛光；但是，切割速度将变慢并且熔渣量会增大。
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步骤 3
易损件是否磨损？

• 检查易损件是否磨损
• 更换磨损的易损件
• 务必同时更换喷嘴和电极
• 避免过度润滑 O 型圈

注：使用海别得原厂易损件以确保发挥最大切割性能。

步骤 4
割炬是否垂直于工件？

•  调平工件
•  使割炬垂直于工件（割炬前面和侧面）

注：查看工件是否弯曲或卷起；如果这些现象严重并超过
允许极限，则不能校正。

步骤 5
割炬到工件的距离是否设定在合适的高
度？

• 将割炬到工件的距离调整到正确的设定值
• 如果使用弧压控制，则调节电压

注：如果易损件出现磨损，则需要继续调节弧压以保持割
炬到工件的距离。

割炬到工件的距离将影响切割角度 

负切割角度：
割炬太低；增大割炬到工件的距离

正切割角度：
割炬太高；减小割炬到工件的距离

注：切割角度存在略微偏差是正常的，只要在允差范围 
内即可。
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步骤 6
设定的切割速度是否过快或过慢？

•  需要时调节切割速度
注：切割速度可能会影响到熔渣量。

高速熔渣：
切割速度过快（弧滞后），降低切割速度

低速熔渣：
切割速度过慢（弧超前），提高切割速度

上边缘飞溅熔渣：
切割速度过快，降低切割速度

注：除了切割速度外，工件材质和表面抛光程度都会影响
到熔渣量；随着工件温度的升高，切割过程中会产生越来
越多的熔渣。

步骤 7
气体输送系统是否存在故障？

•  确定并维修漏气或堵塞部位
•  使用大小适中的气体调节器和输气管道
•  使用纯净、优质的气体
•  系统需要手动吹扫时（例如MAX200®），确认已完成吹 

扫循环
•  咨询气体经销商

步骤 8
割炬是否松动？

•  确保割炬牢固固定在切割床台架上
•  有关切割床的维护，请咨询 OEM

步骤 9
切割床是否需要调节？

•  检查并确认切割床以规定的速度进行切割
•  有关切割床切割速度的调节，请咨询 OEM



切割质量问题
切割角度

正切割角度
大部分材料是从切割截面的顶部开始
切割，而不是从截面的底部开始切
割。

负切割角度
大部分材料是从切割截面的底部开始
切割，而不是从截面的顶部开始切
割。

截面顶部边缘成圆角
切割截面的顶部边缘略微成圆角。

熔渣

高速熔渣
在切割截面的底部边缘形成一串小熔
珠并变硬（出现 “S” 形滞后线；熔渣
难以清除，需要磨削）。

低速熔渣
在切割截面的底部边缘形成泡状或球
状熔渣并变硬（出现垂直滞后线；熔
渣易于清除，可以大块剥落）。

截面顶部边缘飞溅熔渣
在切割截面的顶部边缘聚集少量飞溅
的熔渣（通常情况下无关紧要，在空
气等离子切割中比较常见）。

截面平整度  颜色
粗糙度
根据切割金属类型的不同，预期粗糙度也不同； “粗糙度” 是指切割表面的纹理
状况（切割不平整）。

金属和用于切割的等离子气体发生化
学反应后出现颜色；预计金属板颜色
会发生变化（切割不锈钢时颜色变化
显著）。

上块：氮气/氮气
中间块：H35/氮气
下块：空气/空气

铝
上块：空气/空气

• 最适用于切割厚度小于 3 mm 
的薄材料

下块： H35/氮气
• 优质的边缘切割质量
• 可直接焊接的边缘

低碳钢
上块：空气/空气

• 光洁切割
• 渗氮处理边缘
• 增大表面硬度

下块：氧气
• 优质的边缘切割质量
• 可直接焊接的边缘
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