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盾构刀盘连接管复杂坡口加工

方式的改进
李多 范福民 张书海

【摘要】本文对盾构机刀盘的重要部件刀盘连接管的坡口加工进行改进创新，改造后的切割

设备具有操作简便，切割精度及效率高等特点。切割后的坡口无需后期打磨，保证了焊接质量，

节约加工成本。
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1. 概述

刀盘连接管是盾构刀盘的重

要部件，基于刀盘结构的特点，

连接管需要按一定角度焊接在刀

盘法兰上。由于刀盘连接管径较

大、管壁厚、坡口角度复杂且件

数较多，所以坡口加工就成为了

一个难点，需采用七轴联动的加

工机床加工获得，故加工费用很

高，已远远超过其本身的价值。

为需要寻求新的坡口加工方

式，我公司尝试用火焰切割来实

现。以往焊接坡口一般采用半自

动切割完成，但对类似这种大口

径钢管的坡口，现有半自动切割

设备存在一定局限，不可能完成

切割，若采用手工切割又对操作

者技能水平要求较高，切割后坡

口面一般不平整，切割面存在较

多沟痕。

为此，本项目基于刀盘连接

管的结构特点，制作简易切割工

装及对现有半自动切割进行适当

改装，力图解决此种坡口加工难

题，实现半自动切割形状复杂钢

管坡口。

2. 创新点及技术方案

通过对车间现场实际情况考

察，咨询车间有工作经验的老师

傅，根据实际需要，逐步总结

出设备的改进及实施方案（见图

1、图2）。

具体实施方案如下：

（1）对半自动切割机的改

制   首先，增加导向轮和跟踪

轮。经过理论计算和反复试验，

确定出导向轮和跟踪轮放置位

置，在不影响设备的运行状态的

前提下，使跟踪轮紧贴在工件的

曲线切割面上，实现切割机自动

跟踪工件曲线切割面进行坡口的

自动切割。

其次，增加延长杆。在原有

火焰割炬调节装置的基础上增加

延长杆，并根据实际需要划出

刻度，成功地摆脱了工件曲率半

径的限制，并可根据不同钢板厚

度、坡口的大小，前后、左右、

图1     半自动切割设备
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上下调节割嘴摆转角度。

最后，增加配重块。配重块

放置位置要恰当，既不能影响设

备运行，还要保证设备的重心不

至于倾倒。经过反复试验，最终

确定将配重块放置在设备运行方

向的中后方位置，这样不仅保证

了设备稳定性，而且避免因设备

抖动从而产生的坡口沟痕问题的

发生。

（2）制作切割平台  首先，

根据计算出的曲率半径及切割距

离，用钢板通过数控下料切割出

一个椭圆形法兰，供半自动设备

跟踪轮沿法兰轮廓行走。

其次，根据工件高度，制作

平台支腿；将椭圆形法兰平台放

置上平台支腿上，用垫铁微调平

台高度。

最后，根据计算数据，在法

兰平台及工件上划线，确定设备

切割行走路线

3. 工作原理

切割设备在切割平台上按划

线位置运行，导向轮运行时摆转

一个角度α后，切割机的运动可

分解为横向运动V 1和纵向运动

V 2，纵向运动V 2保证了切割机

向前运动，而横向运动V1就使得

跟踪轮紧贴在切割平台的法兰内

侧曲面，使切割设备自动跟踪曲

线平稳运行，从而实现管材坡口

的自动切割（见图3）。

4. 结语

按该改进方案成功切割出工

件坡口，得到了用户认可，保证

了焊接质量（见图4）。

该改进方案实现了盾构产品

大口径管材复杂坡口的切割，具

有切割成本低、可自动跟踪曲

图2     切割平台工装

图3    工作原理

 图4    工件成品效果

线面进行坡口切割、操作简便、

切割精度及效率高等特点，切割

后的坡口无需后期打磨，保证了

焊接质量，节约了加工成本数万

元。

该项目的成功实施，在实际

工作中取得了很好的实用效果，很

受下料操作者的欢迎，推广后可广

泛应用在管材复杂坡口的切割，对

降本增效、提升结构件产品焊接质

量，起到了很大的作用。
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