


偏离所设定的运动轨迹 ，无法保证坡口正常加工； 

另一方面确保切割机6外侧驱动轮与万向轮9悬空 

l~2mm。 
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图3 气割加工外圆坡El原理 

1．所需加工外圆坡13工件 2气割外圆坡口工装 3定位杆 

4、lO蝴蝶螺栓 5半径杆 6l，J、车式火焰切割机 7．割炬 

8．定位蝴蝶螺栓 9、11．万向轮 

12．MIO螺母 13．配重锤 

切割机6围绕工装2上的定位中心孔旋转，根 

据实际需要可随时调整其行走速度。工装2的外 圆 

(~b728．5mm)与工件1的内孔 (O730mm)配合， 

两者的单边间隙一般为0．5—1mm，便于取放工装 

2，同时它的外圆起定位作用。工装2上表面与工件 

1的上表面在同一个平面上，当所需加工工件外圆 

与内孔半径之差小于切割机6的宽度时 ，切割机可 

以在工装2的上表面上行走气割。当坡口角度超过20 

。时，为了补偿气割带来热量损失，应选择比气割 

数据中高一级别的割嘴 ；为了提高切割效率，火焰 

应稍微带些氧化焰。 

2．气割内圆坡口的加工 

同样根据实况设计工装，如图4所示 ，由固定 

板1、起吊螺栓2组成。固定板1外圆有5。倒角，圆 
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图4 气割内圆坡131工装 

1．固定板 2．起吊螺拴 
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心处有一个60。的定位中心孔，4个 1lmm-~L用于 

穿固定螺栓，4个 150mm孔减轻工装的整体重量。 

起吊螺栓2便于搬移工装。 

如图5N示，工作原理与气割外圆坡 口相似。 

用MIO螺拴12把工装2与固定板8固定在一起 ，防止 

气割坡口时，温度很高，释放出大量热量，引起工 

装29b圆上翘。用磁起 吊器把工件1吊放到固定板 

82：，工装29b圆定位 ，切割机6围绕工装2上的定 

位中心孔旋转。工装2的外圆 (0728．5mm)与件1 

的内孔 (~730mm)配合，两者的单边间隙一般为 

0．5~1 mm，而且工装2的外圆还有一个5。的倒角， 

便于取放工件1。 
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图5 气割内圆坡15原理 

1．所需加工内圆坡口工件 2．气割内圆坡13工装 3完 位螺杆 

4、9l蝴蝶螺栓 5．半径杆 6_，J、车式火焰切割机 7．割嘴 

8．气割内孔坡1：3工装固定板 10．万向轮 

l1．配重锤 12 M10螺栓 

3．结语 

经过实践验证，采用小车式火焰切割机，加工 

出来的坡 口完全能满足图样要求，生产效率很高， 

大大降低了生产制造成本，提高了经济效益，很有 

推广价值及借鉴意义。MW (20120527) 

第三届焊接设备用户有奖调查 

“十二五”时期是我国制造业转型升级的关键 

时期，作为连接金属功能的 “缝纫机”，焊接设备 

新技术的应用越来越受到用户的青睐，为深入地了 

解近几年来我国焊接设备应用及市场需求情况， 

金属加工 (热加工) 在2003年~D2007年两次调 

查的基础上，专门针对焊接设备的应用开展 “第三 

届焊接设备用户” 有奖调查活动，将有丰厚的奖 

品期待您的参与! 

参与方式：通过金属加工在线 (www．mw1950． 

com)进行网上提交 

联系方式：张维官 (010—88379795转625)或 

RB1950@ 126．com 

截止 日期：2012年12月31日 
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