
24 2015年 第10期   焊接与切割
热加工

www.metalworking1950.com

B 北京·埃森焊接展专题
eijing Essen 
Welding & 
Cutting Fair Topic

海洋管道切割下料工艺和

设备的应用分析
李超

一、管道切割下料工

艺和设备应用现状

我公司主要从事海洋钢结构

管道的切割下料，施工作业范围

覆盖了各种管径的管道。目前，

对于碳钢材质的管道，切割的工

艺主要是采用氧乙炔火焰切割，

既能保证切割后的坡口表面光滑

平整，也能保证切割后的管道

尺寸。而对于不锈钢等其他材质

的管道，通常采用等离子切割工

艺。

碳钢材质的管道切割下料根

据管径大小的不同和施工的难易

程度，可以采用两种不同类型

的切割设备：磁力管道切割机和

旋转管端切割机。磁力管道切割

机应用最为广泛，主要用于大管

径、大臂厚的管道以及处于特殊

环境中的管道切割，例如管径

2m以上的管道等，如图1所示；

可旋转管端切割机是一种较为

新型的管道切割设备，主要用于

完成管径2m以下管道的切割工

作，如图2所示。不锈钢材质的

管道则使用等离子切割机进行切

割，如图3所示。

二、管道切割工艺的

优缺点分析

1.氧乙炔火焰切割工艺的优

缺点

氧乙炔火焰切割是利用氧乙

炔将管道切割处预热到一定温

度，喷出高压氧气流后使金属在

高压氧气流中能够剧烈燃烧，生

成氧化熔渣和大量热的原理而完

成切割的。

（1）优点  具有设备简单、

移动方便和低成本、高效率的特

点。切割完成的管道坡口面十分

光洁，无需再进行机加工或者打

磨，广泛应用于管道下料切割作

业中。

（2）缺点  切割时产生的

热量较大，如果金属的熔点低于

氧化物的熔点，在金属未熔化之

前熔渣呈液体状态从切割处被吹

走，就无法完成切割，因此对材

质有一定的限制。

2. 等离子切割工艺的优缺

点

等离子切割时利用高温等离

子电弧的热量使管道端部熔化，

并借助高速等离子的动量排除熔

融金属形成切口的一种工艺。

（1）优点   等离子切割具有

切割厚度大、切割灵活的特点，

广泛应用于不锈钢等其他材质管

道的切割。

（2）缺点 等离子切割时烟

尘大，对工人伤害大，因此要做好

防护措施。

图1   磁力管道切割机 图2   可旋转管端切割机 图3  等离子切割机
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三、管道切割设备的

优缺点分析

1. 磁力切割机的优缺点

磁力管道切割机具有两组四

个永久磁性轮，通过传动机构自

动环绕钢管进行切割，切割工艺

可采用氧乙炔火焰。

（1）优点  磁性轮具有吸

附力，该切割机也可在平、立、

横、仰各种空间位置上进行全位

置多向切割，切割与坡口可一次

完成，使用该管道切割机可自动

切割，提高工效，保证质量，减

轻劳动强度。

（2）缺点  钢管圆度如果

不好，磁力小车沿管壁的行走

路径改变，特别是大口径钢管，

焊后圆度很难保持很好，切割质

量不高；不能用于不锈钢等无磁

性管道的切割；由于磁力管道切

割机的行走偏差难以避免，管径

越大，偏差越大，所以在切割之

前，需在管道外壁划线，不仅要

求工人实时监控切割过程，还要

随时进行调整，既浪费工时，又

不能保证质量。

2. 可旋转管端切割机的优

缺点

此台设备系统共由两台相贯

线切割机、三个电动移动管子支

撑定位车、两个移动节料车、宽

窄两副钢轨组成。

（1）优点  切割机采用回

转臂的形式，机头绕管道旋转运

动，提高了切割的质量。在切割

时操作者使用遥控手操盒，可以

在任何视角好、安全的位置进行

操作。

（2）缺点  由于两台切割

机共用一台增压泵，气体压力

过低，导致两端不能同时进行切

割，这样就会出现一台切割机工

作而另一台处于闲置状态。在切

割的时候，切割机头围绕着管子

旋转，切割时必然产生飞溅的火

花，在空气中冷却过程中夹杂着

铁屑粉尘，容易进入操作台造成

系统内部的线路短路，程序出现

故障，导致切割精度的降低。

3. 等离子切割机的优缺点

等离子切割机是采用等离子

切割工艺进行管道切割下料的设

备，在生产中主要用于不锈钢材

质的管道切割。

（1）优点  等离子切割机

可用于所有材质的管道切割，

切割范围广；切割速度快，效率

高；切割精度比火焰切割高。

（2）缺点  等离子切割机

难以进行大臂厚管道的切割，相

比火焰切割来说切割成本较高。

四、提高管道切割质

量和效率的途径

结合一线生产实际，提高管

道切割质量和效率需要从人、

机、料、法、环这5个途径开展

工作。

第一，不管采用何种切割工

艺和设备，对操作人员的技能培

训是第一位的，只有掌握过硬的

技能，才能在管道切割过程中保

证精度。

第二，切割设备的调试精度

和运行精度都对管道切割质量和

效率具有极大的影响。

第三，保证管道的圆度和直

线度对于切割的质量也具有十分

重要的作用。

第四，针对不同的材质选用

合适的切割工艺和设备，对于不

同环境中的管道采用恰当的施工

方法，才可以事半功倍。

第五，氧乙炔火焰切割工艺

和等离子切割工艺都需要保证管

道处于事宜的环境中，因此切割

时要满足切割工艺本身的要求，

合理布置管道，达到切割质量和

效率的双提升。

五、管道切割设备的

发展趋势分析

 随着海洋钢结构管道趋向大

管径、大壁厚发展，切割的难度

也越来越大，从氧乙炔火焰切割

工艺和等离子切割角度来说，虽

然可以完成目前大部分材质管道

的切割，但随着深水开发进程的

加快，特殊性能材质的管道也会

应运而生，这就需要我们在探索

新切割工艺的同时，进行新型管

道切割设备的研发。例如，在深

水作业时，开发一种可以同时适

应干式和湿式环境中切割管道的

设备，逐步从半自动化到自动化

作业过渡，最终实现材质和施工

环境的全覆盖。

在追求新工艺和新设备的同

时，还应注重管道切割设备的切

割精度和切割效率，这样不仅能

够实现管道切割质量的大跨越，

也能提升企业的核心竞争力，从

而顺利承揽更多的国际项目，最

终提高我国在海洋钢结构管道方

面的国际地位。
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