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圆堆板材零件数控

切割工艺
王荣辉

随着火力发电机组和规格都

在向高产能、大容量发展，为了

保证电厂的稳定运行，电厂的储

煤量也随之加大。随之，怎么提

高煤场利用率、煤场作业自动化

水平和环保性能，是很重要的。

圆堆的出现，解决了上述几个

问题。圆堆的形式有悬臂和门架

式，主要结构包括堆料机钢结

构、堆料回转部、中心立柱、中

心料斗、门架钢结构、取料行走

机构、取料俯仰机构和刮板取料

机等。在制造过程中原材料分

为板材件、型材件、锻造及铸造

等，其中板材件占80%以上，板

材的厚度也在4~130mm不等，材

质为Q345系列。目前，圆堆的板

材件切割生产工艺主要包括数控

火焰切割和数控等离子切割。

1. 数控火焰切割

（1）火焰切割的特点及其

范围  火焰切割在实际生产中应

用及其广泛，主要应用于垂直切

割。一般切割14mm厚以上的板

材，切割运行稳定，适合切割低

碳钢和低碳合金钢。钢板火焰切

割都是由割嘴预热开始的，当被

切割零件加热到板材的燃点时，

打开切割氧开关，进行钢板零件

切割，燃烧产生的氧化物及熔渣

被切割氧流吹到切割平台下面，

随着割炬有规则的运动，割嘴走

过的轨迹形成一条割缝，从引入

点到引出点形成闭合回路，实现

零件与母材分离，即火焰切割全

过程。在圆堆制造过程中，刮板

取料机中的改向链轮，是圆堆制

造过程中典型的火焰切割。由于

改向链轮材质是45钢的，所以

该零件切割前要进行板材预热处

理，如图1所示。

编程时要进行预留处理，

防止切割时出现凹陷，如图2所

示。在零件切割完毕后，还有很

关键的一步，进行缓冷处理，防

止断裂问题。

（2）影响火焰切割质量的

因素及其切割精度  影响火焰切

割的因素主要有以下几点：切割

气体纯度、切割速度、割嘴的选

型、割嘴与切割工件的高度及垂

直度和切割机运行的稳定性。数

控火焰切割的切割精度包括表面

粗糙度、氧化铁及割缝均匀性

等。

2. 数控等离子切割

等离子切割是通过电离的、

离子化的导电气体使材料实现热

分离，等离子束中的极度高温

图     1

【摘要】介绍了圆堆板材的两种切割工艺，圆堆板材件切割过程中，如何提高板材一次利用

率，实现系统性、专业化的生产，实现圆形料场堆取料机板材零件切割工艺最优化，仍然需要我

们不断地探索。
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和释放的复合热量可使切割材料

瞬间熔化。切割时的温度约为 

8  000℃，甚至更高，如图3所

示。

（1）等离子切割特点及切

割范围   等离子切割优点有很

多，包括高效性、高速性、高精

度、低劳动强度及高度自动化。

主要切割厚度不大的金属材料，

切割速度快，尤其在切割普通碳

素钢薄板时，速度可达氧切割法

的5~6倍，切割面光洁、热变形

小。等离子切割的工艺参数控制

也是非常重要的，其中包括：

空载电压和弧柱电压、切割电

流、气体流量、电极内缩量、割

嘴高度及切割速度等；一般等离

子切割法适用于薄板切割，适合

14mm厚以下对直线度有要求的

较长工件的切割。

（2）数控等离子切割质量

的影响因素  第一，等离子切割

过程中的热变形对切割质量的影

响及控制。  由于原材料具有良

好的延展性和韧性，在切割过程

中在外力和温度的影响下，引起

了加工尺寸和形状的变化，是零

件切割过程中较难克服的问题。

零件在切割过程中的变形通常是

永久性的塑性变形，变形后无

法自然恢复，需要重新加工或

者材料报废，引起零件在切割过

程中的成本、原材料、人工及设

备的浪费。等离子切割零件过程

中，由于切割零件受到高温切割

的影响，切割零件会发生永久的

变形，变形过程持续的切割升温

到冷却的整个过程，为切割热变

形。热变形相对于有氧切割过程

的变形稍小，由于切割时板材局

部高温影响而且沿切割线迅速膨

胀，而母材并没有吸收高温及等

离子动能的影响，从而产生应力

大于板材屈服应力，便产生了永

久变形。为了减少切割过程中热

变形，切割前必须保证切割板材

定位准确牢固和平整度。

第二，等离子切割切割速

度、气体压力对切割质量的影响

及控制。等离子切割机切割形状

复杂、材质多样化的零件，而且

具有切割速度快、切割质量高及

热变形较小的优点。但是等离子

在切割过程中，存在表面粗糙度

比较高以及切割断面斜度大、挂

渣多等缺点。就是由于这些缺点

影响了等离子切割的切割质量，

主要的因素就是切割速度、气体

压力和割嘴高度以及三者相互配

合产生的。如果切割过程中，速

度过快会导致切割断面倾斜，速

度过低也会导致切割断面挂渣；

同时切割气体压力如果过高，也

会破坏切割断面圆滑度，表面粗

糙度也会增加。所以在等离子切

图2    改向链轮零件切割
图3    中心立柱零件切割

割过程中要根据板材厚度、硬度

等合理地选择切割参数，才能得

到良好的切割质量。

3. 等离子切割在刮板取料

机中切割刮板的应用

刮板取料机中的刮板大部

分都是薄板，适用于等离子切

割，每台圆堆设备刮板的数量都

在120个左右，数量多，零件偏

小。运用等离子切割，能够提高

切割效率，促进整体的生产效率

（见图4）。

4. 结语

圆堆板材件切割过程中，如

何提高板材一次利用率，实现系

统性、专业化的生产，实现圆形

料场堆取料机板材零件切割工艺

最优化，仍然需要我们不断地探

索，不断地研究新的切割工艺。
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