
! 范围

本标准规定了火焰切割件表面质量要求! 尺寸偏差! 坡口精度及检测方法"
本标准适用于本公司生产产品中# 对碳钢! 低合金钢! 钛及钛合金板材的火焰切割件"
凡产品图样! 设计和工艺文件中无特殊要求时# 均应符合本标准的规定"

" 定义

本标准采用下列定义"
"#! 垂直度和斜度公差

垂直度和斜度公差是指在理论正确角度条件 $与工件基准面成 !"#或 !%" 通过切割面轮廓最高点

和最低点的两条平行直线间的距离" 垂直度和斜度公差用 $ 表示 $见图 %! 图 &%"

说明!
本通用技术条件由焊接研究所韩志进行了审查" 并补充了表 ’ !()""" 的内容#

中 国 第 一 重 型 机 械 集 团 公 司 标 准

重型机械通用技术条件

火 焰 切 割 件
!" # $ %&&&’()*++,
代替 -." *&&’/),, 切割部分

中国第一重型机械集团公司 "$$"%&’%($ 批准 "$$"%$)%$! 实施

图 ! 垂直度公差 图 " 斜度公差

"*" 表面粗糙度 $以下简称粗糙度 "*%
是指在评定长度内 + 个并列的取样长度上所测得的 + 个最大的轮廓峰高的平均值与 + 个最大的轮

廓谷深的平均值之和 $见图 ’%"
"*( 坡口精度

坡口精度 # 是指坡口角度 " 的公差与坡口深度 $ 的公差 $见图 )%"
"*’ 长度尺寸

长度尺寸是指内尺寸! 外尺寸! 台阶尺寸! 直径! 倒圆半径和倒角等"

( 火焰切割表面质量指标

(*! 垂直度公差值和斜度公差值 $ 应不大于表 % 规定"
(*" 粗糙度 "* 应符合表 & 的规定"

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

!!!取样长度 "取 !!"#$ %%#
!%!评定长度 "取 !%"$!!"&’ %%#
!(!探针行程 "取 !("#)$ %%#

图 !

图 "

表 # %%

切 割 厚 度

!
*’
+,)

*,)
+-)

*-)
+.)

*/)
+0)

*0)
+1)

*1)
+,))

*,))
+,2)

*,2)
+,0)

*,0)
+3))

*3))
+3’)

*3’)
+2))

, 级 公差值

"

)4’ )50 )51 ,5) ,5- ,5. ,5& -5) -5. -56 25.

3 级 ,53 ,52 ,50 ,56 353 35’ 356’ 25. .5) .5&’ ’5’

注$ 当切割厚度 !*2)) %% 时% " 值则按下面公式计算给出$
, 级$ "")5.7)5), !& - 级$ "",8)5),’ !’

表 $ "%

切割厚度 !
%%

*0+-’ *-’+’) *’)+,)) *,))+,’) *,’)+-)) *-))+-’) *-’)+9))

, 级
粗糙度 :;

,)) ,)) 3)) 3.) 31) 9’) .3)

3 级 ,0) 3)) 3’) 9)) .)) ’)) 0))
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!"! 长度尺寸偏差值应符合表 ! 的规定"

级

别
长宽比

公称尺寸

!

切 割 厚 度 !

"#$% &$%#’%% &’%%#’$% &’$%#(%% &(%%#($% &($%#!%%

) !*+’

#!’$ ,%-$ ,’-% ,(-% ,(-$ ! !

&!’$#’%%% ,’-% ,(-% ,(-$ ,!-% ,*-%

&’%%%#(%%% ,’-$ ,(-$ ,!-% ,!-$ ,$-%

&(%%%#*%%% ,(-% ,!-% ,*-% ,*-$ ,"-%

&*%%%#"%%% ,(-$ ,!-$ ,*-$ ,$-$ ,.-%

&"%%%#/%%% ,!-% ,*-% ,$-% ,"-$ ,/-%

&/%%% ,*-% ,*-$ ,"-% ,.-$ ,0

1 &*+’

#!’$ ,’-$ ,(-$ ,!-% ! !

&!’$#’%%% ,(-$ ,!-$ ,*-% ,*-$ ,$-%

&’%%%#(%%% ,!-% ,*-% ,$-% ,"-$ ,.-%

&(%%%#*%%% ,!-$ ,*-$ ,"-% ,.-% ,/-%

&*%%%#"%%% ,*-% ,$-% ,"-$ ,.-$ ,0

&"%%%#/%%% ,*-$ ,$-$ ,.-% ,/-$ ,’%-%

&/%%% ,$-% ,"-$ ,.-$ ,0-$ ,’’-%

注

’ 所用热轧板材的不平度应符合 21.%03// 中 $-’ 及 $-’-’ 的规定" 板材厚度大于 (%% 44 时# 仍采用 (%% 44 规格

的不平度"
( 所用钛及钛合金板材的不平度应符合 21 5 6 !"(’30* 中 ’-(-( 的规定"
! 当工件长宽比大于 *+’$ 选用 ) 级尺寸偏差时# 应在图样上或工艺上注明" 否则视为 1 级"
* 火焰切割机切割最小圆直径见附录 ) %提示的附录& 中表 )("

表 ! 44

表 #

级

别

坡口角度 "
%7&

坡 口 深 度 "
44

根部表面

#"’

斜面角

#"(

根部钝边高度 !3"

!* &*

#"

’ ,’-$ ,(-$ ,%-$ ,’-%

( ,$ ,$ ,’-% ,(-%

!"# 坡口精度极限偏差值应符合表 * 的规定"

!
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! 检测方法

!"# 生产现场的检测 "粗检测# 应符合表 ! 的规定$

项 目 检测误差 检 测 方 法 量 具

垂直度和斜

度 !
"#$ %%

弯尺 "精度 $ 级或 & 级#% 测量钢丝%
塞尺

粗糙度 ’( ! 比 较 切割表面质量样板

长度尺寸 " "#! %% 端头对齐拉直 钢板尺% 钢卷尺 "$ 级或 & 级#

坡口精度 #
"#$ %% 深度% 高度尺寸测量

钢板尺% 深度卡尺% 焊口检测器 "只

能检测工件厚度 !!)! %% 规格#

! 角度测量 焊口检测器% 角度规% 专用样板

表 $

图 $

!%& 垂直度和斜度的公差在切割厚度 ! 上的测量范围按图 ! 和表 * 的规定$

!
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!"# 计量室的检测 "精密测量# 应符合表 ! 的确规定$

$ 切割面的质量等级与标注方法

$%& 各种切割面质量等级规定见表 "$

切割厚度

!
#$%& #&%’( #)(%*( #*(+,( #,(%)(( #)((%)$( #)$(%*(( #*((%*$( #*$(%-((

"! (.- (.& ).( ).$ *.( -.( $.( /.( )(.(

表 ’ 00

项 目 检测误差 检 测 精 密 量 具

垂直度% 斜度

"
(.(* 00

将导向装置装卡在钢板上 "其导向

垂直于板面#& 沿导向滑动千分表进

行检测

导向装置% 千分表探针角度 #!"(1&
探针半径 #!(.) 00

粗糙度 #2 (.((* 00 切割方向连续测试 电测试仪& 光测仪

表 (

切割表面质量
切 割 面 长 度 $ 00

沿切割面长度测

量部位
!$(( #$((+) ((( #) (((

项 目 级 别 测量部位数量 "处#

垂直度% 斜度

"

) * - $

沿长度方向均布

* ) * -

粗糙度

#2

) * - $

* ) * -

坡口精度

%

) * - $

* ) * -

表 )

项 目
切 割 件 质 量 等 级

$ %

垂直度% 斜度 " ) *

粗糙度 32 ) *

尺寸偏差 4 5

坡口精度 % ) *

注’ 坡口表面粗糙度均为 * 级$

表 *

!"! 切割面质量检测部位和检测部位数量的规定

!"!"& 确定检测部位的条件’
67 选定检测部位不应有切割缺口(
注’ 切割缺口是指在切割面上形成的宽度% 深度及形状不规则的深沟缺陷& 它使均匀的割纹中断$

87 切割长度两端的检测部位应选在距工件端头一个以上切割厚度处(
97 测量部位的测量基准面 "工件的上% 下表面# 必须平整% 洁净(
:7 粗糙度 32 测量线应选在切割厚度方向上& 距工件基准面三分之二处$

!"!"+ 测量部位数量见表 / 规定$

!
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!"# 标注代号

其中" !!规定的质量等级# "!本标准编号$

!"$ 如果某工件全部或绝大部分切割面要求相同的质量等级" 则将% & ’ 标注在图样

(或工艺图) 右上角# 如果某一切割面有不同质量等级要求" 则将 & ’ 箭头指向该切割面"

其中"可以省略$

!%& 用火焰切割代替粗切削加工的面必须标注 & ’" 箭头指向该面$

!%! 质量等级#必须标注" 不标注则视为$级$

!%’ 当坡口面需单独标注时" & ’ 箭头指向该坡口面$

!%( 图样标注示例

!" 符合 #$%* &$’ 规定质量等级标注见图 ($

两个原要求切削加工 )! ’& 的孔用火焰切割 )*%++,#质量等级代替$ 其余外露自由面质量等级为

$级" 但端头坡口精度为#级$
-" 商定级别的标注

其中" 垂直度 .!%$/ 00# 粗糙度 )*1++ %0# 工件尺寸偏差为 2 级$

图 ’

!
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附录 !

"提示的附录#

各种火焰切割机具所能达到的表面质量

!" 采用各种火焰切割机具所能达到的表面质量见表 !" 规定$

!# 各种火焰切割机具的安装调整% 所配备的割炬& 割嘴& 软管接头& 性能试验与检测必须符合有关

标准的相关规定$
!$ 采用火焰切割机所能切割最小直径 "成品尺寸# 见表 !#$

切割表面质量等级 垂 直 度

!
粗 糙 度

"$

坡 口 精 度

#
尺寸偏 差

$
切 割

缺 口
上 缘 熔 化 下 缘 挂 渣

切割机具

坐标式气割机

数控式气割机

光电跟踪切割机

% &’()*’ % ! 没有

熔化上缘烧塌

形成圆边$ 上边

堆聚少许小熔珠$
有轻微飞溅

极小条状

物% 一碰即

掉$ 下缘干

净

摇臂仿形气割机

小车式火焰切割机
) %%’(+’’ ) , -) .

熔化上缘烧塌

成圆角$ 熔珠细

小% 不连续% 上

边有少许飞溅物

堆聚

挂渣成短

条状% 易清

理干净

手持割矩切割 -# -+’’ ! , 常出现

熔化上缘烧塌

不规则% 熔珠堆

聚成条状突起%
飞溅成堆

条状挂渣

严重% 难清

理干净% 铲

除留有残迹

表 !%

板厚 ! !*’ -*’(/’ -/’(%’’ -%’’(%*’ -%*’(#’’ -#’’(#*’ -#*’(+’’ -+’’

最小直径

0
*’ /’ &’ %’’ %)’ %*’ %&’ )’’

表 !& ..

!

!
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!" 切割件留机械加工余量见表 !" 规定"

附 录 !

#提示的附录$

手工切割下料留余量

!# 割嘴规格号与切口宽见表 !#"

板材厚度 $%&#’ $#(&"( $"(&)( $)(&*( $*(+#(( $#((&#%( $#%(&#,( $#,(&"%( $"%(&-((

普通割嘴

规格号
# " - ) % * . , /

切口宽 " "0% - -1% )&* *1% . , /

快速割嘴

规格号
# " - ) % * . ! !

切口宽 # #1% " "1- -1) ) )1% ! !

表 !# 22

项目名称
毛坯长度 !

或直径 "

工 件 厚 度

!"% $"%+%( $%(+#(( $#((+"(( $"((+-((

工件外形余量

!#(( -1( )1( %1( ,1( /1%

$#((+"%( -1% )1% %1% ,1% #(1(

$"%(+*-( )1( %1( *1( /1( #(1%

$*-(+#((( )1% %1% *1% /1% ##1(

$#(((+#*(( %1( *1( .1( #(1( ##1%

$#*((+"%(( %1% *1% .1% #(1% #"1(

$"%((+)((( *1( .1( ,1( ##1( #"1%

$)(((+%((( *1% .1% ,1% ##1% #-1(

孔及端面余量
孔 -$ % . #( #" #)

端 面 "$ - ) * . ,

与中心距有关

的余量增值

中心距 !#((( $#(((+#%(( $#%((+"((( $"(((+-((( $-(((+)(((

孔及端面 - ) % * .

余量公差 #$
余量大小 !* $*+#" $#"+#* $#*+#, $#,

公差 3# 4" 4- 4) 4%

#$ 下料公差包括在余量公差之内"
"$ 为单面留余量"
-$ 当板厚度 !$#(( 22 #我公司为 !$.( 22$ 气割内孔时% 应预先钻引割孔"

表 !" 22

!
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