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【搞耍】随《中目割＆业“低端产*向高端

，业的升“时数控n割机"割鼓卓和环槔生产要

求．d覆砷{镑钢和铝h剖的需求El蝗强≈木

t预告一下拳*ng壤森辉挺展±将展±的±新

#三代等目十t*挂^和精细目孔b“挂木ⅨⅡ

等自子水T啦射流∞割挂木，B在传授数控"割枝

#培养＆拉”割^}。

陆若中制制造业从低端产品㈤高端产1k的转掣

升级，中圳f大核心制造，№ 建筑．机械船

舶、铁遭、精金石化，木电、衰川电器．锅廿一爪

山容器和集装箱嚣产业，郭删惭着十产教卓的提

¨ 生J“^式的转变肚产品成书的件制。钢材作为

上要昧材料成本，苴数控虮割方式和切割技术决

定r研割救车切割幔量和产品成本．*省10％钢

材、提高10％利润。F而就什绍下20I J年北京

境森焊接展上将展现的箨高于切割新}l术。

1第三代等离子切割技术

第代等离丁：普通批帚生产印割，菊．代等

高于：挤细生P切割；箍二代荨离子：标准他集成

系统，乜括批盛和精细两种目增4模式．。一个p

旮一把剂炬一组耗村。”

在过』．20年毛，等离丁切割技术经历r乩第

代普蛆批骷切割等离r技术∞j第：代精细Ⅵ割等

离于技术。脱仵抨家等离于J崩都书向第一代自讲R

化平台等离r技术方向发展。等离f切割技术经历

T 次次创新，如银电擞和钨电投技术割枪和电

源冷却技术快速强山保争·帽穿孔拄术 目扎切割

技术等，绗余4k{l}求了生产力的提高．切割雁最的

提升，fq同时也饱尝r非标的痛苫，币同功率的尊
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离f系缱使用小『目的割艳小旧的易掘件小同的

气体控制取l冷却系统操怍觇圳和维护方法小同，

培训学习田难，各种舄损什．备件品种繁多，采购

麻艄i．街盘占川太，管理错综复杂。

第一代杯准化平台系统州聚焦舟蚌济性上，墟

址标准化．模块化设计，使不嗣等高r电源，配套

使川相m的刮炬捐㈦的易损件j牛lI Jiil的冷却系统

和气津控制系统．连电缆，水管，气管都做到统

标准 扯台电源系统j。央现枇韫与精细两种切割

模式。总之．实现“个牛台、 把割炬、 组

往材‘．有效嘁少用户的投资，简化使用和管理流

程．降低生产成本。

庄2()11年的北泉埃淼焊接胜I．．伊萨(ESAB)

＆司将率先庄中国市场腱示奄新的基干cAN总

线的第=代标准化等离子系统(虬【目I)．除

EPP 201／360／450／6011720』L社等离}电源小同，“r

以巫换外，其他邬件色自：相同，即相同的远程起五

嚣、冷却液硝坏器 自动气体控制，数控系统和

精确的调高系统．统一配缶PT 36精细等离r割

枪使用删组锋离子牦材，每舟电源蕞统同时



具备批量和精细两种切割模式．精细切割垂直度都

芷2。以山。

2精细圆孔切割技术

长增以来圊孔切割．特别是小扎切割，一直

是个芑夫难问题。比如lOmm厚的板材，耍切割

15ram圆孔．过去切割的结果屉上面圆_】rL20mm，

下面陆孔I 5ram．斜度很大．不仅删度差而且还挂

避。精细圆孔切割技术是指四孔的扎释与板厚之比

选判I：1．即孔径与板厚的比值是1：I．H t F"4L

径差别币犬．斜度1f2’H内。

在201l北京埃森焊接展上．_；缸宝{Hypertherm)

＆司将率先在其HPRXD精细等离半机型上屉示I

I精细嘲{L技术(True Hole)．俨萨{EsAB)＆耐将在

其EPP精细等离手机型L展示相同的I l精细吲孔

技术(High Quality,qole)(简写HQH)。

精细圆孔切割技术土耍取决于以I、六十七而：

0精确i殳计干¨生产的切割机机柬。②精确的切割机

双边伺日E驱动系统。④幸奇确的调高系统，具备精准

的韧始定位和切割过程高度追踪。o精细等离于电

源系统乜括精细切割割枪和精{l|I衄扎切割数据。

@数控系统，卉精细圆孔Ⅵ割上岂。@编程童料软

件。FastCAM套}}软悼已具备特纳圆扎切割的穿扎

技术。

上述A十方面技术和产品的集成．就一Ⅱ“往6

～20mm的碳锕}：实现孔径与板厚J：I～1 5：】的

锖细酗扎切割。图2是使用伊萨A司的EPPt20】／PT

36精细等离子，配套B4自动词高系统Vision5I

控制系统，使g]20f】A电源和N：O：N，，在20ram

碳锕上 切割25mm回扎．以厦在10mm碳铜上切

割10mm硼孔。

3等离子水下水射旋切割技术

硪锕等离子切割frJ切割气体是O、+保护气体址

宅气或N，，采用千式切割．切割过程会产生SO、等

宵毒气体；此外．电弧辐射噪声烟气蚧幸停照

N鬟意卷罄纛。l

也很严重。可H采刖空气豫挛系统解决。怛小锈钢

和锅包禽镍等多种重金属．果用r式切割，切割过

程会产生碌等重盘属氧化物剧毒气体，而且切割噪

声异常刺耳切割也缘严重铽化变黑，因此，切割

币锈锕和镑一定要设浩消除剧谁气体、消除噪声和

防止氧化。水下切割目前是最经济．最有效的解决

办法。

等离子水下切割涉厦到两个棱心技术和装置

一个叫空气幕IAi r Curtain)，一个¨q水射流切割

(Water Injection Cutting)或称永幕切割。宅气摧装

置是芷球f：切割时使用，其工作原理是通过气泉喷

出宅气．在割枪与钢板间把水吹开．形成空气幕罩

若个小的十式切割环境，其作刚是减少水下切割

等离千功率和切割速度的损失，降低烟气、枷尘

辐目}和啭声的}i染。

永射流戒水幕装置币但可以2，牵气幕j￡套使川

在水下切剖，也可以电挂使用在水上切割。其I作

原理是以高压水消音器的方武把水喷射出来，减少

噪声，在割枪与钢板问把空气吹扦形成水幕．隔离

空气，防止氧化。在等高f切*i时．水产乍气化．

吸附堋气和粉尘。其作埘足姒高雁水作为保护气，

保护等离子目J割弧，防ll：切，割表面钮化冷却喷嘴

和Ⅵ割边缘，保吒切割呵乖矗和}讣表面质骚。

小锈钠柏销的永l、等离r切割方洼如F：

(¨f式Ⅵ割采Hl空气作为起弧气坷割气

和保扩-气切割成本最低．切割表面严霞氧化．需

墼机械处理岳方健艟爪和焊接；采)IN栅割，切割

成本1．升，但焊接性能提高。分别采用N，Hm

N，切割，切割质量最好．怛切荆成奉景高。千式t玎

剖nq最大问题是切割表而氧化发黑。

(2)水下切割方法一亢接把割枪放人水下进

行切割，只需将切割台换为水箱。造种占法的优点

是投^屹奉最低．起弧气、切割气．雠护气与下式

切制相同，还足N．、Hm N．．就可蛮现不锈钢的

水下切割．什教减少辐身寸有毒气体和烟气污垫．

净却割嘴和钢板，减少热坐形。不址之处是水锈钢

的铽化叫唾没有解决，∽割表面链化尘黑c同时由

f二木会带走等离子弧的能鸶，所以降低r切割速鹰

和砰扎能力。

I 3)水r切割方法二存捌枪E安装空‘t辑装

置．尝埋水I、切剂。空气幕的功能是使水和离千
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弧升离，形成干式切割环境，减少水对高子弧的影

响．从而提高了水下啪剂的切割速度穿孔能力和

切割质最。但切割表而氧化变黑问题仍热没有解

汝。

(4)水1、切割方法三在割枪上安装空气幕

和水射溘装置，粟用N：N：H：O和N：作为起弧和

切割气水射流作为保护气。这是到11舸为止切割

币锈钢最好的方j去。其优势如F：①有效降低丁切

割成本．因为N：成车远低干H，，成本。②由r使用

WIC／ACA进行水下研割，切割表面氧化区明显改

变。@噪声明显降低。o肯毒气体的污染烟气

盼尘污垫明显降低。@切割品艟叫显提高，纠割而

具有良好的垂直度，r下边缘非常光滑平整。

圈3足50mm不锈钢水下水射流切割和水上f武

埘割的对比，水下切割采用伊萨EPP 720A．水射

流和空气摧(WIC／ACA)装置．切割表面平够圯浩，

L边缘角垂直度1E常好，热影响氧化匡儿乎渔有。

水上千武廿J割秉用伊萨EPP 600A，N“H”

N，．切割边缘热影响区删娃，需采用札械加1．方式

把氧化区击掉

劳j
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需要指出的是水下切割时，等离f功率吲受到

水的影响而叫显的降低， 般技术表格巾的敏培托

多是水上千武埘割情况下的穿孔和t¨割数据．水

下Ⅵ割时、觳fA平均要减小一半。LL,lI]360～450A

的等离子电源，都可以在干武条件切割40mm不锈

钠．但崔水下切割时，由于水吸收r等离f的功

率．降低r研割速度和穿扎厚度．所以实际圳割能

力只有20mm。因此．要在水下切剖40mm“上的

不锈钢．就必须使用600A厦以上的电源。删
(20110505)
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的幸利。接巾酬专利的原理是．升刿采集空心厦

成品药芯焊丝速度，将速馥信息转换为药栅d分比

禽盐，井与标准含量硅行比较．从而测得焊丝药粉

填觅率。谆专利认为能够较准确地在线捡删焊丝

药粉填光此变化．且不受现场恶劣环境如电导率、

磁导率等诸多因素的影响。

(2)药粉填充率扮测装置(方法)住线杜洲

埘焊趋品质的影响虽然手I检测珐征操作过程可

能产生系坑和偶然醍差，但只要认真、细致盂

复、多取样．托删最误差nf以降芏最小。々删出的

药粉填宽率往规定数值之内时．其产品品质还是有

保障的。红外线在线检测垃没有定量显，下．币知药

粉填苊率是舌台格．不能保i止焊丝品质质量．生产

过程中必须辅以手f或儿他榆删方法。々利舟绍的

药粉填充宇在线自动捡删是种删接方法，该方盐

的删苴精度对焊丝品质质蝻有影响，H有其检ⅢI精

度较高．其删最教泉才可情。

6结语

(1)鲁I带轧拨法药芯焊丝制造I’岂比较复

26=翟牖翟 舌靠—工．⋯

朵，所需装备或装置种类较多，结杜J特点和【：作原

理各肄。

(2)采用皮带传动送粉式加粉装置时．加粉

的不均匀性、粉掌=}的分层现象，以眨粉料的流动{_l=

差异．是加粉鞋置运行中影响埠蝗品质的主要因

素。

f 3)采川轧制+拉拔方式成彤的钢带成形机

构时．对接赶面葑芯焊丝在成彤过程中出现桃蟛、

接Iq不严．以瞳药粉填光宰不稳定可调性差等

现象，是成形装置运行中影响焊丝品质的主要因

素。

(4)采用直线调堵式拉丝机组时．对接藏而

药．＆焊丝穿过固定摸拔丝产生轴向扭曲．以及焊丝

表面拔丝扮戏留荨现象．是拉丝装嚣运行中影响焊

超品质的主要因素。

(5)采用手工检删药粉填充率枉规定数值之

内时．其产品品质还足有保障的；红蚪线在线捡删

珐只能定性，不能雠畦焊丝品匿质靛；寺利介绍的

药柑填宽卓在线自动检测法对悍丝品质质量的影响

取决]。删量精度。删 (2011041(1)


