激光雕刻机操作规程
一、操作步骤

1、接通机床总电源开关。接通机床控制电源（钥匙开关）。待系统自检完成，机床各轴回参考点。

2、启动冷水机组，检查水温、水压（正常水压为5bar）。冷水机组上电3分钟后，压缩机起动，风扇转动，开始制冷降温。

3、启动空压机、冷干机。

4、待冷水机降至设定温度（设定为21度），再打开激光器总电源。

5、当激光器面板出现“HV READY”字样时，上高压。

6、切割前确认材料种类，材料厚度，材料大小。

7、调整板材，使其边缘和机床X轴和Y轴平行，避免切割头在板材范围外工作。

8、将Z轴移动到起割起点，模拟要执行的程序，确保不会出现超出软限位警报，进入编辑方式，根据材料种类和厚度调节功率、速度、打孔时间。

9、待以上各项正常，才能切换到执行状态，进行工件的切割。

10、如切割过程中出现挂渣、返渣或其他异常情况，应立刻暂停，查明原因，问题解决后再继续切割，以免损坏设备。

11、工作完毕，按以下顺序关机：1）断开激光器总电源。2）关冷水机组。3）断开机床控制电源（钥匙开关），断开机床总电源开关。4）关冷干机。5）关空压机。

二、注意事项

1、严格按照操作顺序开机、关机。

2、禁止无资质人员操作和维修机床。

3、机床工作期间，严禁人员和物品进入工作台，确保人机安全；操作人员要专注，遇到危险情况要尽快按下“急停”按钮。

4、调整机床光路、在随动方式下调整切割头，必须按照正确的操作次序进行，确保人机安全。

5、每次开机，要回参考点，检查清理聚焦镜片，校准光束—喷嘴的同轴度，打开切割辅助气体，瓶内压力应不低于1Mpa。

三、维护保养

1、冷水机组散热片要定期进行清理，避免灰尘过多影响工作，水箱内的蒸馏水四个月更换一次，不可使用自来水或纯净水。

2、空压机、冷干机过滤器每天早晨必须排水，外光路镜片侧吹风的前一级过滤器必须随时检查，不得有水或油，否则污染镜片。必须改善气源，使之达标。

3、每周检查一次外光路保护气体、冷路柜、冷却水路、空气压缩机、冷干机，排放过滤器的积水。
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