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[bookmark: _Toc193724547][bookmark: BookMark2]前言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由太原市腾华轧辊有限公司提出。
本文件由中国商品学会归口。
[bookmark: OLE_LINK2]本文件起草单位：太原市腾华轧辊有限公司。
本文件主要起草人：。
[bookmark: BookMark4]

气体火焰切割机
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc185860852][bookmark: _Toc188533071][bookmark: _Toc188533833][bookmark: _Toc188618514][bookmark: _Toc190359139][bookmark: _Toc191051700][bookmark: _Toc191635831][bookmark: _Toc191635951][bookmark: _Toc192684839][bookmark: _Toc192859361][bookmark: _Toc192859892][bookmark: _Toc193207290][bookmark: _Toc193699621][bookmark: _Toc193704105][bookmark: _Toc193724548]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了气体火焰切割机的技术要求、检验规则、标志、随行文件、使用说明书、包装、运输、贮存和保质期。
本文件适用于气体火焰切割机的生产和检验。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc185860853][bookmark: _Toc188533072][bookmark: _Toc188533834][bookmark: _Toc188618515][bookmark: _Toc190359140][bookmark: _Toc191051701][bookmark: _Toc191635832][bookmark: _Toc191635952][bookmark: _Toc192684840][bookmark: _Toc192859362][bookmark: _Toc192859893][bookmark: _Toc193207291][bookmark: _Toc193699622][bookmark: _Toc193704106][bookmark: _Toc193724549]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc185860854][bookmark: _Toc188533073][bookmark: _Toc188533835][bookmark: _Toc188618516][bookmark: _Toc190359141][bookmark: _Toc191051702][bookmark: _Toc191635833][bookmark: _Toc191635953][bookmark: _Toc192684841]GB/T 191 包装储运图示标志
[bookmark: OLE_LINK15]GB/T 2550 气体焊接设备 焊接、切割和类似作业用橡胶软管
[bookmark: OLE_LINK16]GB/T 3797 电气控制设备
[bookmark: OLE_LINK17]GB/T 4208 外壳防护等级（IP代码）
[bookmark: OLE_LINK18]GB/T 4879 防锈包装
[bookmark: OLE_LINK19]GB/T 5107 气焊设备 焊接、切割和相关工艺设备用软管接头
[bookmark: OLE_LINK20]GB/T 6388 运输包装收发货标志
[bookmark: OLE_LINK21]GB 7231 工业管道的基本识别色、识别符号和安全标识
[bookmark: OLE_LINK22]GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求
[bookmark: OLE_LINK23]GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验
[bookmark: OLE_LINK24]GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则
[bookmark: OLE_LINK25]GB/T 13306 标牌
[bookmark: OLE_LINK26]GB/T 14514-2013 气动管接头试验方法
[bookmark: OLE_LINK27]GB 28664 炼钢工业大气污染物排放标准
[bookmark: OLE_LINK28]GB/T 37400.11-2019 重型机械通用技术条件 第11部分：配管
[bookmark: OLE_LINK29]GB/T 37400.12 重型机械通用技术条件 第12部分：涂装
GB/T 37400.13 重型机械通用技术条件 第13部分：包装
[bookmark: OLE_LINK30][bookmark: OLE_LINK31]GB 50030-2013 氧气站设计规范(附条文说明)
[bookmark: OLE_LINK32]GB 50184-2011 工业金属管道工程施工质量验收规范(附条文说明)
[bookmark: OLE_LINK33]JB/T 6142.1 锥密封钢丝编织胶管总成 第1部分：双直通型
[bookmark: _Toc192859363][bookmark: _Toc192859894][bookmark: _Toc193207292][bookmark: _Toc193699623][bookmark: _Toc193704107][bookmark: _Toc193724550]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Toc193699625][bookmark: _Toc193704109][bookmark: _Toc193724551]技术要求
基本要求
切割机除符合本文件的要求外，还应按照经规定程序批准的设计图纸，技术文件制造、安装和使用，并符合相关标准规定。
切割机应行走平稳,预热可靠，可实现自动、半自动和手动操作。
切割机的切割火焰应燃烧稳定，刚劲有力,不应发散、偏斜和出现回火、爆鸣等现象。
切割机的所有零件应经检验合格，外购件、外协件应有合格证，方可进行装配。
切割机橡胶软管应符合 GB/T 2550 的规定
气体通路软管应符合 JB/T 6142.1 的规定。
气体通路的软管接头应符合 GB/T 5107 的规定，
切割机常规配置水冷割炬及内混式六角快速割嘴。割嘴接头螺纹与割炬连接体的配合应能保证互换性和气密性。
外观
切割机外表面不应有机械损伤和缺陷。
[bookmark: OLE_LINK3]切割机的外表面以及电气控制系统的电控柜、操作台和端子箱的外表面喷漆按GB/T 37400.12 执行，其漆膜划格试验应达到 2 级。
装配质量
产品零部件应齐全、完整，装配牢固，连接可靠，活动部件应运动灵活，固定部件应无脱落现象。
定尺精度
应符合表 1 的规定。
定尺精度
	项目
	要求
	指标

	定尺精度
	0≤L1-L≤Y
	[bookmark: OLE_LINK4]非接触式测量Y：0 mm～+10 mm
接触式测量Y：0 mm～+20 mm

	L1：实际切割长度（冷态）；L：设定切割长度。



切割质量
应符合表 2 的规定。
切割质量
	项目
	指标

	[bookmark: _Hlk193723410]切口宽度
	切割厚度，mm
	割缝宽度，mm

	
	≤200
	[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6]≤6

	
	200～300
	6～8

	
	300～400
	8～10

	
	400～500
	10～12

	
	500～600
	12～15

	
	600～800
	20～30

	断面垂直度
	[image: ]

	割缝偏移度
	≤1.5 mm

	断面平整度
	≤2.0 mm



[bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK10]耐压及气密性试验
切割机的所有能源介质配管和控制阀在最大工作压力下不应发生变形和介质泄漏现象。
冷却系统（包括割炬）应保证在额定工作压力下正常工作，无渗现象。
气动系统（包括割炬）应保证在额定工作进气压力下正常工作，无泄漏现象，并保证足够的供气量。
安全
[bookmark: OLE_LINK13]电气控制系统应符合 GB/T 3797 的相关规定。
电气室电控柜及操作台，外壳防护等级不低于 IP31；现场操作箱及端子箱不低于 IP54；现场各类检测装置不低于 IP65，其接地电阻均不大于 4 Ω，各类元件对地绝缘均大于 0.4 MΩ。
[bookmark: OLE_LINK8]气动系统的安全应符合 GB/T 7932 的规定。
能源管道的识别符导和安全标识应符合 GB 7231 的规定。
氧燃气切割应燃烧充分，排放应符合 GB 28664 的相关规定。
能源介质控制装置可配置远程自动控制系统，实现能介参数精确调节，达到环保排放要求，降低能源消耗。
不锈钢等合金钢切割时，应配置除尘装置。
根据工艺、切割机型号的不同，配备相应、必要的急停按钮。
[bookmark: _Toc193699626][bookmark: _Toc193704110][bookmark: _Toc193724552]试验方法
外观
在自然光线下，以目测进行。涂装质量检验按 GB/T 37400.12 的规定进行。漆膜的划格试验按 GB/T 9286 的规定进行。
装配质量
以目测，手触检验。
定尺精度
采用钢板尺、卷尺进行测量。
切割质量
切口宽度
量具
连铸坯火焰切割割缝在线监测装置、塞规。
检测方法
测量切割断面垂直方向距离铸坯上表面 50 mm 处的割缝宽度。测量点方坯取 2～3 个点；板坯取3～5 个点，测量后取算术平均值。异形坯及圆坯取断面垂直方向最厚处取 1 个点。
断面垂直度
量具
角度尺。
检测方法
以铸坯上表面为基准面进行检测。
割缝偏移度
量具
直尺。
检测方法
目测钢坯表面两枪对切交接口是否有明显交错，测量交错处的距离。
断面平整度
量具
直尺、测量钢丝。
检测方法
目测切割断面是否有波浪形不平整，测量切割断面最高处与最低处间的值。
耐压及气密性试验
管路密封及耐压试验按 GB/T 37400.11-2019 中 3.6 的规定及图纸特殊要求执行。
气动管接头压力试验按 GB/T 14514-2013 中 6.6 的规定及图纸特殊要求执行。
氧气管路试压及气密性试验按 GB 50030-2013 中的 11.0.19 的规定及图纸特殊要求执行。
燃气管路试压及气密性试验按 GB 50184-2011 中的 8.5 的规定及图纸特殊要求执行。
安全
电气控制系统应符合 GB/T 3797 的相关规定。
外壳防护按 GB/T 4208 的规定进行。
气动系统按 GB/T 7932 的规定进行。
目测检查能源管道的识别符导和安全标识、除尘装置、急停按钮。
按 GB 28664 的规定检查氧燃气切割燃烧排放。
检验分类
产品检验分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
产品出厂需经逐台检验合格，方可出厂。
出厂检验项目为外观、装配质量、耐压及气密性试验。
型式检验
有下列情况之一时应进行型式检验：
新产品试制鉴定；
正式生产，如原料、工艺有较大改变可能影响到产品的质量；
出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异；
产品停产 12 个月以上重新恢复生产；
连续生产 5 年；
国家质量监督机构提出要求。
型式检验项目为第四章所有要求。
型式检验的样品从出厂检验合格的产品中任选 2 台做样品，1 台进行检验，另外 1 台备样。
判定规则
出厂检验项目全部符合本文件要求时判出厂检验合格，有一项不符合则判为不合格。
型式检验项目符合本文件要求时判型式检验合格，若检验中出现任何一项不符合，允许加倍重新抽取样品进行复检，复检后，若全部符合本文件要求时，判型式检验合格，否则为不合格。
[bookmark: _Toc193699628][bookmark: _Toc193704112][bookmark: _Toc193724553]标志、随行文件
标志
标志应至少包含以下内容：
1. 产品名称；
1. 型号规格；
1. 产品责任单位名称及地址；
1. 生产日期；
1. 执行标准号；
1. 产品合格标识。
包装箱上的包装储运图示标志按 GB/T 191 的规定选择使用。
产品在适当而明显的位置装有固定标牌，标牌应符合 GB/T 13306 的要求。
标志应清晰、牢固，不应因运输条件和自然条件而褪色、变色、脱落。
运输包装收发货标志应符合 GB/T 6388 的规定。
随行文件
应提供产品的随性文件，包括：
1. 产品合格证；
1. 使用说明书；
1. 装箱单；
1. 随机附件和技术文件。
[bookmark: _Toc193699629][bookmark: _Toc193704113][bookmark: _Toc193724554]使用说明书、包装、运输和贮存
使用说明书
产品使用说明书应符合 GB/T 9969 的规定。
包装
切割机的包装应按技术协议的规定执行。根据产品特点和运输条件，可采用箱装、敞装、捆装或裸装，按 GB/T 37400.13 的规定执行。
[bookmark: OLE_LINK14]零部件的防锈包装根据具体情况按 GB/T 4879 选定防锈包装等级。
机件的敞口处，应涂抹黄油并用堵头、自板或其他有效方式临时密封紧固。
切割机的包装应适应多次运输及装卸的要求，车轮应固定，移交时仍能保持良好的包装质量，确保包装箱起吊和运输安全。
包装箱体四壁及顶部采用间隔相等的板条铺排，板条宽度和间隔距离相等，箱内壁均衬一层防雨油毡。
包装箱体的两面采用不褪色油漆或防水纸以清楚的文字显著标记唛头。若为裸装运输，应在设备各部件上加系镀锌板标签或喷漆唛头。
运输
产品运输应符合铁路、公路、水路运输及机械化装载的规定。
产品运输时，应按包装箱外壁箱面的标志稳起轻放，防止碰撞。
贮存
产品应贮存在干燥、通风处，避免锈蚀。

[bookmark: BookMark8][image: ]
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