
二、【钢板切割用途说明】

钢板数控切割加工产品是机床、工程机械、矿山机械、船舶、大中型变压器、大中型电机、锅炉、冶金机械、重型汽车、重型机械等制造类企业消耗的主要原材料之一。一个中等规模的生产厂家，每年消耗的中厚钢板多达数千乃至上万吨。在下料过程中采用科学的排样方法，对于降低钢板消耗量，提高企业的经济效益，具有重要的意义。产品主要应用于重型机械设备，如造船，纺织机械，机床，锻压，发电设备，冶金机械制造，等领域。特别是在特厚板的深加工业务中大量替代锻，铸件，如：齿轮箱，轧机牌坊，轴承座的加工量日益增长，为用户减少加工程序和加工成本。

三、【钢板切割加工种类】

可根据用户需要提供钢板数控加工成品以及钢板数控切割半成品。实现从产品图纸——钢板采购——钢板切割——钢板加工——钢板运输配送一站式服务，从而最大限度的为客户节省人力物力，实现其原材料零库存和减少资金积压与减少设备的投入。
公司主营Q235B中厚板、Q345B/C/D/高强度低合金板、20#/35#/45#/50#碳板，可为广大客户提供中厚板切割-宽厚板切割-钢板数控切割-钢板数控加工-45#钢零割加工-钢板零割下料销售。专业数控切割加工各种钢板异型件、钢板仿形件、数控加工法兰圆盘、机械制造类配件加工、模具材料下料零割销售。提供优质钢板保证钢板切割质量，拥有数台全自动数控火焰切割设备保证钢板加工尺寸精准。

四、【钢板切割加工流程】


（一） 合理采购板材
（1）：固定板材规格
目前我厂主要生产山河公司的外协计划推土铲和挖斗，由于产品形式单一，零件形状不规则，零件面积较大，所以给数控切割排料计算时带来的工作难度加大。以δ28mm的板厚为例，现在我公司所需要使用28mm钢板仅仅是50机和60机推土铲的立板，而这两个零件的排列方式基本上是固定的，假若购买回来的钢板规格是2100mm×8000mm，而下料排列最大宽度却只能到2000mm，所以就会有一条8米长；10厘米宽；28毫米厚的钢板被闲置浪费，并且10厘米宽的板材也不好再利用，基本上相当于废品，可见若能根据实际切割排列方式购买固定规格板材将减少很多不必要的边角料浪费。根据公司现在生产的机型，不断组合排列.

（2）注意钢板购买时质量
在钢板已经生锈或已经变形弯曲的情况下，尽量不要购买。弯曲变形的钢板会加大切割难度，容易造成切割质量差，并且切割完毕后需要大锤敲打校形，影响产品外观并增加制作工时，耽误生产进度，目前下料组堆放十几块60机立板，因板材已经弯曲变形而无法较直，造成了材料积压和人力资源的浪费。严重变形的，只能够当废品处理。如60机刀片，宽度仅90mm，假如变形不合格的话，就毫无利用价值。若钢板生锈，则在切割过程中，很容易出现断线，切割面不平等现象，解决该问题的方法是换大一号的割嘴切割生锈的板，众所周知，3号割嘴所消耗的氧气和丙烷是2号割嘴的一倍多，所以为生锈钢板付出双倍的切割成本，显然很不划算。并且锈铁的溶点高于钢板，在切割时，会不断的炸出小铁屑，严重时，会直接烧伤、炸伤割嘴，造成不必要的耗材损失。
（二） 提高切割效率
切割效率一直被忽视，但它却是生产的重中之重。效率的高低直接影响到钢材利用率和切割质量。目前，我公司对数控切割方面认识不足，满足于“可以切”的基本要求。只要能够编程，生成切割程序，可以切割就行了，忽视了切割效率、切割质量和钢材利用率。随着市场竞争的加剧和钢材价格的上涨，传统的切割已经不能满足大批量高效率的切割要求。应该对数控切割提出更科学的方法，不是简单的“可以切”，而是要“切得快”、“切得好”、“切得省”，特别是计算机辅助系统的广泛应用，已经涉及到数控切割行业，从而更好的为企业节省钢材和耗材，引进先进的切割技术也是迫在眉睫的事。
（1）全时切割
改变切割工人在数控切割机控制器上进行手工编程套料的传统落后生产方式（20%的时间切割机不是在切割，而是在等待切割工人在控制器上进行编程套料，并且又慢又不好），使用计算机辅助系统，在普通电脑上进行整张钢板套料和余料板套料，为数控切割机提供切割程序，数控切割机全时用来切割（不再用来编程），有效提高数控切割机的切割生产效率。在我公司7月份以前，数控机需要从早上八点至凌晨两点连续工作，才能保证生产需要。经过不断的优化切割方案，现在每天仅需八个小时（少数情况需要加班）就能满足正常生产需要，不仅降低了工人的劳动强度，节省了人力资源，更是延长机器设备的寿命，减少夜间照明电力消耗。
（2）高套料切割
传统的切割方式已经不能满足目前我公司的生产现状，对于数量多而复杂并且形状极不规则的零件，更是头痛，如一品公司的产品。但是通过计算机机辅助技术实现整板套料和共边套料，提高钢板利用率，有效避免局部套料和局部切割产生的大量剩余材料，对剩余钢材进行重复套料和使用，使大量剩余钢材得到再利用。
与传统的切割方法相比，假如要切割400个圆台，传统方法则需要穿孔400次，如果每个穿孔预热时间为1分钟的话，就会有400分钟也就是将近7个小时的时间花在预热穿孔上面，氧气和丙烷白白的燃烧了7个小时。使用先进的编程工艺方法，只需穿孔一次就能完成400个零件的桥接连割，生产效率将飞一般的提高，比传统切割方法可直接减少预热穿孔80%，减少切割路径30%，提高切割效率50%，提高钢材利用率1～3%，同时，有效节省火焰割嘴、等离子电极等耗材以及水电气等的消耗40%。
（5）避免或减少二次切割
数控全自动切割机以强大的优势超越了仿形切割机。使用仿形切割，其割缝质量差、尺寸误差大、材料浪费大、后道加工工序的工作量大、同时作业环境恶劣、劳动强度大。而数控切割机工作效率高，切割速度快，尺寸精度高，材料浪费少等。在我公司，使用仿形切割机主要是用于切割数控机所切剩的小板材，其实只要当板材规格被固定之后，采用先进的高套料编程方案，完成整张钢板的切割编程，所有的余边废料将可以大量的减少，再加上对余边角料的合理管理（后文中会提到），就可以把现在属于仿形机切割的零件，用数控机来切割。举个例子，用仿形机切割45A挖斗的钩子，一上午最多可切割60个，并且还需要花一天的时间来打磨，但如果用数控机连割编程工艺，60个钩子仅需40分钟，再加上20分钟的清渣时间即可完成，相比之下，节省11小时人力资源，11小时电力资源，还有3小时氧气丙烷燃烧，另外还有砂轮片，火焰割嘴，劳保用品等。
（三） 提高切割质量
产品的质量是企业生存壮大的根本，质量从第一道工序起就开始形成，下料质量的好坏，奠定最后成品质量的基础，只有合格的零件，才能焊接出合格的产品。切割质量的好坏不仅关系到产品质量，更关系到材料的利用率和耗材成本。一个好的零件切割出来仅需要清除周围毛刺和铁屑溶渣就可以转入下一道工序；倘若零件切割出来不合格，则需要打磨，校形等。使得人力资源极大的浪费，并且耗材和劳保用品也比前者明显增多，如沙轮片，角磨机损坏，用电量增加，手套用量增多等。更严重的还会直接产生废品。所以质量是一刻也不能松的大事。针对我厂现在的生产状况，提出以下几点措施：①提高员工质量意识；②加大监管力度，质检部门跟踪检验，一旦发现问题立即告知机器操作者想办法解决，争取不产生批量的不合格产品；③提高员工技能水平和工作积极性，只有提高员工的自身素质，才是解决问题的关键，主观能动性增强了，并且细心工作，很多浪费都可以避免，所以从招聘起，就应该对员工严格把关，入厂后，严格按技能分配工资；④改善作业环镜，由于我公司厂地面积不大，通风条件不好，等离子切割灰尘太多，很不利于员工的身心健康，所以工作积极性有所降低，它也是企业应该为员工考虑到的问题。⑤对设备进行定期除尘，加油，保养和检修。

综合全文所述，利用先进的编程切割工艺，改善管理方法，保守估计将可为公司节省如下：
钢板5%左右
假如公司每月使用钢板100吨，一年就1200吨，1200×5%=60吨
以钢板每吨5000元计算，则可以节省30万元
    数控切割机使用的氧气和丙烷3%左右
    火焰割嘴5%左右
    等离子电极6-8%左右
    用电量及其它耗材3-5%左右
另外产品合格率得到很大程度的保证。

五、【钢板切割技术参数】

我们采用科学的计算机套科系统和计算机报价系统，能够有效提高切割件的成材率和报价透明度，具有国际九十年代先进水平。生产各类高质量，高技术含量的中厚，特厚，特宽板材异行件上，具有设备，工艺，生产技术，质量监管等领先优势。切割面平整光洁，切边整齐，无须用户二次加工，可直接按技术尺寸安装使用，具有正负公差吻合率高，品种优良等特点。

钢板割缝  垂直度  切割角度偏差   加工余量 
厚度mm   割缝mm 厚度mm 垂直度mm 厚度mm 精度公差 厚度mm 单边余量 
10-40 3-6 <100 <3 <25 1.5 <100 5-8 
40-80 4-7 100-150 3-3 >25-50 2 >200 8-10 
80-120 5-10 150-200 4-5 >50-100 2.5 <300 10-15 
120-150 6-12 200-250 5-6 >100-200 3 >300 >20 
160-200 8-14 250-300 6-7 >200-300 5 o o 
200-250 10-15 300-400 7-9 o o o o 
250-300 12-18 o o o o o o 
300-360 13-20 o o o o o o 
>360 15-25 o o o o o o 
 
钢板平直度按舞钢技协GIS709
国家标准：<7mm
内控标准：<4mm
钢板厚度加工余量按国家标准
消防应力措施:锰钢、碳钢内孔直角可采用圆弧切割  

六、【钢板切割加工配送服务】

宝钢宽厚板  Q235B/Q345B/45#碳板 190-200×1500-2500 山东钢板切割加工及零割配送
宝钢宽厚板  Q235B/Q345B/45#碳板 210-220×1500-2500 济南钢板切割加工及零割配送
宝钢宽厚板  Q235B/Q345B/45#碳板 230-240×1500-2500 青岛钢板切割加工及零割配送
宝钢宽厚板  Q235B/Q345B/45#碳板 250-260×1500-2500 泰安钢板切割加工及零割配送
宝钢宽厚板  Q235B/Q345B/45#碳板 270-280×1500-2500 滨州钢板切割加工及零割配送
宝钢宽厚板  Q235B/Q345B/45#碳板 300-320×1500-2500 济南钢板切割加工及零割配送
宝钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 400-500×1500-2500 淄博钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 50-80×2500-2800 无锡钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 85-95×2500-2800 徐州钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 100-110×2500-2800 扬州钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 120-130×2500-2800 泰州钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 140-150×2500-2800 常州钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 160-170×2500-2800 苏州钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 180-190×2500-2800 昆山钢板切割加工及零割配送
沙钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 200-220×2500-2800 南通钢板切割加工及零割配送
湘钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 50-90×2200-2500 宜兴钢板切割加工及零割配送
湘钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 100-120×2200-2500 镇江钢板切割加工及零割配送
湘钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 130-140×2200-2500 合肥钢板切割加工及零割配送
湘钢宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 150-180×2200-2500 舞钢钢板切割加工及零割配送
兴澄宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 150-180×2200-2500 上海钢板切割加工及零割配送
兴澄宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 200-220×2200-2500 南京钢板切割加工及零割配送
兴澄宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 250-260×2200-2500 沈阳钢板切割加工及零割配送
兴澄宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 280-300×2200-2500 大连钢板切割加工及零割配送
益成宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 50-90×1900-2600 天津钢板切割加工及零割配送
益成宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 100-120×1900-2600 河北钢板切割加工及零割配送
益成宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 130-150×1900-2600 北京钢板切割加工及零割配送
益成宽厚板 Q235B/Q345B/45#碳板 160-190×1900-2600 武汉钢板切割加工及零割配送

七、【钢板切割加工售后服务】

   公司恪守诚信经商，真诚合作，互惠互利的准则，广交天下商友。攀峰钢铁与您携手共同攀登事业顶峰。


   我们将钢板切割加工成品配送到客户公司，并向客户提供相对应的钢板产品质量保证书。如客户在生产使用过程中出现钢板质量问题或者钢板加工尺寸有误差，我公司在一个工作日内安排技术人员上门核实情况，并在2个工作日将合格的钢板切割加工产品免费送到客户手中。


