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一种实用的数控阶梯共边切割法
朱庆霞 

【摘要】数控切割技术分为数控火焰切割和数控等离子切割，本文主要介绍的数控阶梯共边

切割法是生产中比较实用的一种割法，既可以减少切割热变形，又可以节约成本。
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1. 概述

普通的数控切割程序通常是

一次穿孔只能切割一个零件，每

个零件都留有15mm的割缝，钢

板的利用率仅在60%～78%，而

且切割路径长，设备易损件寿命

短，生产成本较高，但是这种方

法切割的零件精度相对较高。

在追求效益的今天，共边切

割是一个很好的选择。共边切割

时将两个零件的轮廓中间产生一

条单独的轮廓线，即使用一条公

共边，这样可提高材料的利用率

及切割穿孔时间。普通的共边切

割在材料利用率方面确实得到很

大的提高，穿孔次数相对减少。

但由于共边切割时采用公共边，

割缝补偿量较少，热量集中，因

此零件变形较严重。

2.目的

我们对数控共边切割加以研

（2）丰富的三维接口  可

以支持产品多种数据的来源需

求，软件有开放的CAD接口（包

括S o l i d w o r k s、U G、P r o/E、

Catia等），能够直接读取主流的

三维CAD钣金模型并自动展开进

行套排料。

（3）提供E R P/M R P的接

口 模块先进的Nest管控系统可

以透过资料库和系统进行实时的

联系。在整个生产过程中，订

单、生成工作、零件管理、板材

管理、废料利用、切割速度、切

割效率分析、报价估价与交货预

测等，都可以在实时内进行监控

和管理，让企业能够在系统内追

踪任何之前完成过的工作。

5. 结语

（1）生产管控系统在企业

的实施提高了生产管理水平和生

产效率，降低了产品综合制造成

本。①通过信息平台进行信息共

享，提高整个过程的生产效率。

②整个生产过程的可视化和可控

化，保证和缩短了产品交货期。

③产品质量通过系统进行把关，

实现了产品质量的过程控制，保

证了产品质量。④均衡设备负

荷，提高设备效率和利用率。

（2）生产管控系统在企业

的实施产生了不可量化的经济效

益和社会效益。①企业竞争能力   20170221

增强，整体水平提高，企业知名

度的升高等。②降低员工的劳动

强度和重复性工作，集中精力于

工艺研究和技术进步。③对节能

减排的贡献。
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图 1

究，发现了一种实用型数控阶梯

共边切割法。该实用数控阶梯共

边切割法相对于一般的共边切割

不仅能够减少切割穿孔次数，并

且一次穿孔能够切割多个零件，

这样相应的切割热量得到分散，

减少了零件变形。另外，由于穿

孔次数减少，所以易损件的寿命

也相对得到提高，降低了生产成

本。

3. 对比

普通的数控共边切割一般按

照或横或纵两个方向进行共边，

而该实用数控阶梯共边切割法一

次穿孔可切割多个零件。为了防

止共边切割带来的切割变形，应

合理布置切割起点及割缝宽度补

偿，并结合切割易损件的情况合

理设置路径总长。

普 通 数 控 共 边 切 割 顺 序

如图 1 所示。图 1 钢板宽度为

2 000m m、长度为4 000m m、

厚度为 3 0 m m ；零件尺寸为

250mm×400mm×30mm，数量

为80件；穿孔数为79次，一次穿

孔时间为30s；每次横向切割路

径长度为400mm，每次纵向切割

路径长度为4 000mm。

数 控 阶 梯 共 边 切 割 顺 序

如图 2 所示，图 2 钢板宽度为

2 000m m、长度为4 000m m、

厚度为 3 0 m m ；零件尺寸为

250mm×400mm×30mm，数量

为80件；穿孔数为16次，一次穿

孔时间为30s，一次穿孔最多切

割零件数量为8件；最短切割路

径长度为650mm，最长切割路径

长度为5 200mm。

由图1与图2比较结果可以看

出：①图2的穿孔数量少。②图2

图 2

图 3 图 4

  20170221

一次穿孔可以切割多个零件。③

图2的切割路径长度增加。

4. 阶梯共边切割法的应用

在日常的数控切割中，一般

两切割件之间留有10～15mm切

割缝隙，板材越厚，切割件缝隙

越大。切割时，对于复杂的切割

件不具备共边切割采用手工编程

下料。如图3所示。

对于外形简单的切割件，根

据板材情况我们均可采用此阶梯

共边切割法，如图4所示。

阶梯共边切割在我公司已实

际操作应用，此方法在提高板材

利用率的同时，又节约了切割耗

材，降低了生产成本，具有较大

的实用价值。

5. 效果

由图1、图2比较可以看出，

采用数控阶梯共边切割法，穿孔

次数少，一次穿孔切割零件的数

量和切割路径长度增加，有效的

防止了切割热量集中，减少了零

件变形，提高了易损件的寿命，

生产效率也相应得到提高。
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