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一、 自动切割机设备介绍 

设备固定到工件上，对工件的焊缝进行切割，去掉工件的内外盖。工件焊接后会发生变形，先用激光传

感器获得桶壁轮廓，再按照这个轮廓轨迹进行切割。 

 

1. 加工工艺过程： 

第一步：利用行吊等工具将环形焊缝自动切割机吊运至指定适当位置，并通过定位、紧固结构安

装在盖板表面并实现锁紧，吊运及锁紧过程避免造成壳体损伤； 

第二步：启动扫描功能，对管道内壁\外壁进行扫描，确定坐标点； 

第三步：在铣削动力头上安装空心钻，在外盖上标记孔 1和孔 2孔位置（手动\自动），通过 Z轴

进给功能完成钻孔(切深 51mm)（氮气冷却\碎屑清除）； 

           

切削完 65mm 孔后露内盖板上的圆焊口，更换铣刀头继续

把内盖板上孔的焊口切除。 

 

第四步：把空心钻拆除，移至安全位置，用自动切割设备的车削功能，切割外盖与筒体之间焊缝
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(切深 20mm)（氮气冷却\碎屑清除），车刀磨损后需要刀架（安装 4把刀）停滞安全区域方可旋转刀

具，切削完毕后拆除设备、移除外盖； 

第五步：重复第一步设备安装与第二步扫描定位。 

第六步：用自动切割设备的车削功能，切割内盖焊缝(切深 10mm)（氮气冷却\碎屑清除）； 

 

 

第七步：车削完后拆除与铣刀动力头干扰的车刀，然后移动至安全的位置，动力头安装 D10 铣

刀，用铣削功能加工进气排水管固定块周围不规则（梯形）的焊缝（氮气冷却\碎屑清除），移除内

盖。 

 

第八步：加工完毕后将机头移动到指定的位置，拆除自动切割设备放置安全位置。 
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2. 需求功能： 

(1) 4 个控制轴，主旋转轴 C，横向轴 X，垂直轴 Z，小位移垂直轴 Z2。电动刀架 IO 控制，刀具主轴

（串口控制或开关控制）。可实现三轴联动。 

(2) 设备旋转直径 2000mm，加工范围 1300-1900mm，X 轴进给行程 152.4mm，Z进给行程 203mm。位

置精度 0.076mm，表面加工精度 3.2 μm。 

(3) 激光传感器扫描罐的内壁，通过在 360度方向上，以 10（可设定）度为一个计量单位，记录该

点的位置坐标，通过扫描后的 36组坐标数据，拟合内壁曲线，根据焊缝偏移自动规划出平缓的

加工曲线。自动确定加工时 X轴的自动补偿值。 

 

 

 

(4) 坡口参数设置。 

 

(5) 手持式操作器，带 14 米线缆。 

(6) 加工深度设置，可以手动深度加工，也可多圈自动深度加工。 

(7) 各种参数设置。 

 

二、 方案介绍 
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1. Control-mind 控制系统 

选择行业型控制系统铣床功能，独立式安装形式（板卡系统+触摸屏）。基本功能见下表，详情看样本。

自动切割机没有的功能，再进行添加开发。需要增加的功能：激光扫描生成轨迹功能，根据深度自动加工，

坡口参数等特定参数界面更改，适合本设备使用的界面。 
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2. 有线手持操作器 

                       

此手持器可以手动控制各轴运动，调整倍率，外接延长屏蔽线可达到 14 米。 

 

三、周期及费用 

控制系统型号：CMC-M0413P3-2，现货。 

销售代码 项目名称 数量 价格 备注 

Controlmind 自动切割机系统： 1 4.5 万 （价格包含软件）： 

相

关

软

件 

SOC-001-04 4 轴标准系统软件包 1  满足基本运动插补功能 

SOO-006 自动切割机模块 1  自动切割机软件界面，

含坡口参数设置，自动

深度等 

SO0-101 激光测距模块 1  激光自动测距功能 

 系统调试费 1 2.5 万 调试 2~3 周 

总计   7 万  

 


