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High quality torch cutting for slabs, blooms and 
billets



火焰切割
 格嘉火焰切割机具有高切割质量和可靠的设计。
格嘉的产品组合提出了适应钢厂需求的不同类型的机
器：SSC型和SVE型，用于板坯切割。SSC型差不多用于
单一厚度的简单铸造产品。

连铸
SVE型特别适用于各种不同的厚度范围。此外，格嘉还
为大小方坯提供BPL和BLM类型切割。BPL型为摆式切
割，用于较小的截面。BLM型为线性切割，适用于大方
坯或特殊应用。

	» 割枪和割嘴
割枪和割嘴是该工艺的核心，因此，格嘉非常重视这些专利产品在加工精度、冷却特性、切割效果和100%认证质
量控制方面的特性。优点是切割速度更快（高达20%），消耗更低（高达30%），冷却效果最佳，使用寿命更长，切割
切口最小，因此产生的材料损失更少。

	» 精密介质调节设备
为了获得高质量的性能，对切割和加热介质进行精确的压力调节是非常重要的。通过这种方式，格嘉拥有一套适
合您的需求和合理配置的调节设备。从简单的压力调节到远程控制，格嘉提供了理想的解决方案。

	» 机械设备
机器总成包括坚固的钢结构和高质量的机械设备。 通过将水冷板和耐热板与最好的保护涂层结合使用，可以确
保设备免受热辐射侵害。

	» 电气控制
符合EN 13849-1标准的格嘉火焰切割机定性为高端，多功能，操作员友好型控制设备，配有工业触摸显示屏和西
门子、AB 或三菱PLC。

	» 性能/调试保证
格嘉根据客户的生产需求来确定新的火焰切割机的尺寸，从而提供调试成功的合适参数。

产品优势



SVE火焰切割机采用高效水冷设备设计，允许在板坯温度高达1100°C
时进行标准操作。
该机器将两个机械运动结合在一起，由一个强大的机电驱动装置驱动，
该机械运动支撑着切割梁和下方的水冷板以及同步压下装置。通过压
下的上下移动至板坯表面停止。同时，切割梁在垂直轨道的帮助下垂直
向下移动，保持割枪垂直，而不考虑板坯的厚度。有了这个机械系统，就
不需要割枪高度调节系统和所有组件，如电机、末端开关等。

SVE-板坯垂直下降式

产品优势
 » 产品规格广
 » 为任何产品规格预设一次割嘴距离
 » 无需电气高度调节装置，从而使机器无故障运行
 » 根据预设的割嘴距离提高切割质量
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SSC火焰切割机设计有高效的水冷设备，允许在板坯温度高达1100°C
的情况下进行标准操作。
设备由气缸降下，通过将同步压下向下推压到板坯上，提供单一而简单
的移动。在紧急情况下或机器未运行时，由于后保护板配重关系，压下
装置回到顶部位置。

SSC-板坯旋转配重式

产品优势
 » 机械设计简单
 » 气动夹紧与自动紧急释放相结合的同步运动
 » 可选的高调节功能允许在不同厚度范围内使用本机





技术数据
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减耗加热火焰
所有切割机都可配备减耗附件。该系统在开始切割并打开切割氧气后，整个切割过
程的氧气和气体的消耗较低。

铁粉注射
要切割不锈钢，必须使用可靠的系统以避免高材料损失。 这种易于维护的粉末设备
包括压力调节器，用于干燥压缩空气（或氮气）的电磁阀，带夹管阀的粉末料斗，喷射
器以及通向切割割嘴的粉末供应管线组成。 供粉供应管路固定在重型割枪侧面的
割枪支架上。

电点火和火焰检测
这些附加的附件用于符合DIN EN 14753要求的安全操作。点火枪固定安装在主机架
上机器的初始位置。紫外线传感器检查火焰产生的紫外线是否存在。

测长辊
坚固的机械测量设备允许在每个产品系列的连续铸造过程中优化工件长度计算，端
部带有水冷臂。测长辊在测长12m长度下的精度为0.21％，具有极佳的性能。 也可用
于双流和三流连铸。

割枪高度调节
优化割嘴距离-设置一次-割枪和待切割材料之间的距离将自动调整，精度可重复。， 
结果是割枪和割嘴的可用性和使用寿命大大提高。 不再需要手动调节危险区域中
的割枪。

可选设备
板坯垂直下降式/板坯旋转配重式



紧急切断阀
工厂的可靠安全设施是必须的。切断阀将安装在T.O.P前面的气体和氧气主供应管
线中。通过关闭紧急切断阀，切断切割机的氧气和气体供应。通向机器的介质管线通
过释放阀松开，释放阀根据现场条件安装在紧急切断阀装置上。

过滤站
保持控制设备清洁可延长使用寿命。过滤站必须靠近主电缆拖链的入口。基本型配
有一个气体过滤器和一个氧气过滤器。每一个都配有一个与PLC相连的具有警告/报
警功能的压差计。

硬件配置



格嘉的BPL机器主要由防止铸流辐射热的水冷机身、维护盖、夹紧系
统、内部组件、两个导轮、行走轮和一个电缆槽组成。
所有部件，如轴承、驱动装置、阀门、气缸等，均位于水冷外壳内，并具
有最佳的防热保护功能。机器在后轴上的驱动由带有正齿轮和制动器
的变频控制交流电机执行。电动执行器移动摆切割枪。与铸流同步运动
的夹紧系统由两个水冷夹紧臂和一个气缸组成。夹紧臂安装在机器壳
体的前侧。在夹紧过程中，割枪将通过安装在其中一个夹紧臂上的机械
装置被带到铸流边缘。这样，割枪将始终处于相对于铸流边缘的正确位
置。造粒通过设置在机器一侧的造粒喷嘴进行。

BPL-小方坯/大方坯摆
切割

产品优势
 » 单摆驱动机器
 » 高效水冷保护所有内部组件
 » 提高切割质量
 » 高操作可用性好
 » 可根据特殊要求定制





格嘉的BLM火焰切割机主要由水冷主机架、维护盖、夹紧系统、内部组
件、两个导轮、行走轮和电缆槽组成，主机架带有可更换的水冷底板，以
抵御铸流的热辐射。
所有部件，如轴承、驱动装置、阀门、气缸等，均位于水冷外壳内，并具有
最佳的辐射热防护。机器在后轴上的驱动由带有一级直齿轮和制动器
的频率控制交流电机执行。变频控制的交流电机驱动每个线性割枪。

BLM-小方坯/大方坯线
切割

产品优势
 » 宽方坯优化切割的直线运动
 » 可选自动高度调节
 » 可选的第二个电动割枪架
 » 高效水冷保护所有内部组件
 » 操作可用性极佳
 » 可根据特殊要求定制





可选设备
小方坯/大方坯摆切割，线切割

测长辊梁
坚固的机械测量装置允许在每个产品系列的连铸过程中进行优化的工件长度计算，
端部带有水冷臂。测长辊在测长12m长度下的精度为0.21％，具有极佳的性能。 也可
用于双流和三流连铸。

铁粉注射
要切割不锈钢，必须使用可靠的系统，以避免高材料损失。这种易于维护的粉末设备
由压力调节器、用于干燥压缩空气（或氮气）的电磁阀、带夹管阀的粉末料斗、喷射器
和通向切割割嘴的粉末供应管组成。粉末供应线固定在重型割枪侧面的安装座上。

紧急切断阀
工厂的可靠安全设施是必须的。切断阀将安装在T.O.P前面的气体和氧气主供应管
线中。通过关闭紧急切断阀，切断切割机的氧气和气体供应。通向机器的介质管线通
过释放阀松开，释放阀根据现场条件安装在紧急切断阀装置上。

电点火和火焰检测
这些附加附件用于符合DIN EN 14753的安全操作。点火枪固定安装在主机架上机器
的初始位置。紫外线传感器检查火焰产生的紫外线是否存在。



割枪高度调整
优化割嘴距离-设置一次-割枪和待切割材料之间的距离将自动调整，精度可重复。 
结果是割枪和割嘴的可用性和使用寿命大大提高。 不再需要手动调节危险区域中
的割枪. (仅适用于方坯线切割类型)。

过滤站
保持控制设备清洁可延长使用寿命。 过滤站必须位于主电缆拖链入口附近。 基本版
本配备了一个用于气体的过滤器和一个用于氧气的过滤器。 每一个都配有一个与
PLC相连的具有警告/报警功能的压差计。

硬件配置



备件
格嘉还承诺在供应后提供服务，并提供安全和高质量的组件。所有组件
都保证了设备的可用性和经济的运行成本。广泛的备件组合包括：

提供终身服务

特殊软管

回火器

割嘴

燃烧器

流量控制器

GL调节器





改造
在产品生命周期的火焰切割过程中，格嘉还提供以最新的技术改造现
有的机器服务。在现有机器的持续运行过程中，格嘉现场检查机器，以
便准备改造报价。如果客户现场有备用机器，也可以将相应的机器交付
给格嘉，以节省改造成本。格嘉不仅升级了自己的火焰切割机，还支持
客户将其他品牌的火切机改造到氧气切割技术的高端水平。

服务和调试
格嘉的服务不仅包括新机器的调试，还包括确保机器高可靠性的维护，
这是格嘉承诺在日常操作中持续令人满意的一部分。

提供终身服务

改造前 改造后
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