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钢板数控切割下料的应用趋势 

株洲南方航空工业有限公司 (湖南 41 2002) 潘 明 

1．数控切割机结构和原理 

数控火焰切割机设备的数控系统控制主横梁 

上的小车沿纵向运动， 控制带有割炬的小车沿横 

向运动 ， 其横、纵向的运动合成为割炬的运动轨 

迹，也就是所要切割的工件的形状。同时，火焰切 

割数控系统中的 PLC实现切割气路的阀动作和时 

序控制。 

2．手工气割枪下料和数控切割下料的对比情况 

我们工模具分公司热处理厂承担着整个分公司 

的材料采购、下料以及发放的任务。以前钢板下料 

是采用气割枪手工下料。下料之前需要将料的形状 

在钢板上画出来，然后下料操作人员手持气割枪沿 

着轮廓线切割下料。 

气割枪切割下料存在几大缺点：①下料的形状 

受到了极大的限制，只能下矩形 (包括正方形)、 

圆形 (包括半圆形)、同心的圆环，因为手工画线 

只能画出这几种形状的图形。②切割面的表面质量 

差，存在着切割面平整度、直线度、圆度差，切割 

面与钢板表面垂直度差等缺点。由于下料切割面质 

量差，下料时只能加大余量下料，以确保零件能够 

完全加工起来。③气割枪手工下料时，操作人员需 

要一直手握气割枪，眼睛一直要看着画的轮廓线和 

气割枪嘴，气割枪火焰的强光对工人的视力影响较 

大，下料时产生的灰尘也危害着操作工人的身体健 

康。下料操作人员需要一直蹲着进行下料，十分辛 

苦。 

为此工模具分公司于201 1年下半年通过购买配 

件，自行组装了一台等离子／火焰数控切割机 (见 

图1)。经过一段时间的设备调试和工人的操作培 

训，这台数控切割机于年底正式投入使用。随着对 
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设备性能和切割机床操作的了解和熟悉，操作人员 

逐渐掌握了不同厚度板料的下料参数，使钢板下料 

的质量有了很大地提高，下料操作也越来越熟练。 

现在，下料操作人员再也不用手持气割枪，蹲在地 

上进行下料了。因为现在下料时只需要操作控制面 

板 ，远离了气割嘴，下料时产生的灰尘对操作工人 

健康的影响也就小多了。操作人员深切感受到 了采 

用数控切割机下料所带来的这些改变，感受到了下 

料工作条件极大的改善。 

图1 操作人员用数控切割机下料 

经过一段时间的使用，操作工人对数控切割机 

操作越来越熟练，对切割机的性能越来越熟悉，操 

作人员也逐渐掌握了不同厚度的板料的下料参数 

(包括乙炔压力、切割氧压力和切割速度)，使钢 

板下料的质量有了很大地提高，板料切割面比刚 

开始使用切割机下的料质量好、平整度高 (见图 

2)。现在通过数控编程 ，基本上各种各样图形的 

外形包括各种形状的内孔，都可以用数控切割机切 

割出来，大大地减少了后续的机械切削加工量，对 

于提高铣削加工的效率效果明显，零件的加工进度 

明显加快。对于一些数量较多的图形，还可以进行 

套料，也就是根据零件的形状进行排列 ，以达到节 



省材料，方便切割下料的目的。 

图2 用数控切割机切割下来的料坯 

前段时间，工模具分公司又购买了一台小型的 

数控切割机，经过调试，已投入使用，今后我公司 

只采用数控切割机下料，手工下料已成为过去。 

目前公司使用切割机下料唯一的缺点是下料速 

度比手工气割枪下料要慢很多。究其原因有 ：①工 

人操作还不是非常熟练。②公司主要从事工具、模 

具、量具、工装和夹具的生产，一般是单件生产， 

而不是批量生产 ，所需料坯的厚度、形状各不一 

样。对于简单形状、设备微机里固有的图形下料 ， 

换另外一份图样就要重新选择图形，并设定外形和 

内腔尺寸，对于形状较复杂的零件还需要先进行数 

控编程。⑨在切割下料之前 ，操作人员还需要先空 

运行几次，并对割嘴的位置进行移动、进行调整， 

以确保下料时能够完整地切下料坯 ，同时还要做到 

尽量节约材料。④由于需要下料的钢板厚度较多， 

每下完一种厚度钢板的料就要吊换另外一种厚度的 

钢板进行下料。⑤因为生产进度的原因，公司要求 

材料室做到当天送到的图样当天要完成下料，不能 

够将同一种厚度的图样集在一起进行下料，这也就 

加快了更换板料频率，也就增加了下料的前期准备 

工作时间。 

虽然 目前我公司使用数控切割机下料的效率要 

比手工下料的效率要低，但数控切割机切割出的料 

坯切割面表面质量好 ，所留余量现在一般为单边 

3~4mm，为了确保料坯能够加工起来，留余量需要 

考虑数控切割机床的性能、喷嘴的质量，以及下料 

工人的操作水平等，而手工下料的料坯切割面需要 

单边留8~lOmm的余量。切割面质量的提高，单边 

余量的减小，意味着可以提高机械切削的加工速度 

和效率 ，同时也可以大大减少切削刀具的损耗。特 
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别是对于形状复杂的零件，经过数控编程，采用数 

控切割机切割出的料坯已经基本成形，这对于减少 

机械加工量，减少刀具的损耗，机械加工的效率， 

缩短加工周期作用非常大。因此，采用数控切割机 

下料即使效率比手工下料的效率低也是值得的。 

对于产品品种比较单一、批量化生产的机械加 

工厂家和单位，数控切割机下料的效率会更高，通 

过板料的排料、套料 ，切割效率会远远高于用手工 

气割枪下料。 

3．结语 

等离子／火焰数控切割机与手工气割枪下料相比 

优势明显：首先是可以改善操作工人的工作条件， 

减轻工人的劳动强度；其次是采用数控切割机下出 

的料坯切割表面质量远远好于手工下料，另外，通 

过数控编程，数控切割机床可以切割出形状复杂的 

料坯，可以将零件的外形和较大的内孔 (圆形、方 

形和不规则形状)都切割出来，这对于减少机械加 

工量，减少刀具的损耗，提高机械加工的效率 ，缩 

短加工周期效果非常明显。由此可以预测，数控切 

割机下料将逐步取代手工气割枪下料 ，成为未来钢 

板切割下料的主要方法。删  (20120623) 

山东重工潍柴动力正式收购凯傲 

2012年8月31日，山东重工旗下上市子公司潍 

柴动力股份有限公司 (下称 “潍柴动力”)在德 

国威斯巴登市与德国工业叉车 巨头凯傲集团签署 

合作协议，投资7_38亿欧元 (约合9．23]L美元)收 

购凯傲集团及其下属业务股份。这也是迄今为止 

中国企业在德国最大的一笔直接投资。 

根据协议，潍柴动力7．38亿欧元的投资总额分 

配形式为 ：4．674L欧元用来收购凯傲25％的股份， 

另962．71亿欧元将用来收购凯傲集团下属液压业务 

70％的股份。上述所需资金均来源于公司自筹资 

金，而凯傲集团将利用这笔注资进一步优化资本 

结构。此外，双方约定 ，倘若凯傲 日后IPO发行， 

潍柴动力有权选择增持凯傲集团股份至30％，并有 

权进一步增持凯傲液压业务股份。 

潍柴动力董事长谭旭光表示，这次合作是公司未 

来五年实施全球化战略和扩大新市场、新产品业务活 

动战略计划所迈出的重要一步。 (中国焊接信息网) 
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