
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

板厚(mm)  
面の倒れ C, C’ 

以上   未満  

9 ～ 50  0.5 mm 以内 

50 ～ 160  1.0 mm 以内 

160 ～ 250  1.5 mm 以内 

250 ～ 300  2.0 mm 以内 

300 ～ 340  2.5 mm 以内 

340 ～ 400  3.0 mm 以内 

400 ～ 450  3.5 mm 以内 

板厚(mm)  サイズ(mm)   A と B 大きいほう (คค܆�ฆ) 

以上   未満  500～1000 1000～2000 2000～2400 

9 ～ 100  ±1.5 ±1.5 ±2.0 

100 ～ 160  ±1.5 ±2.0 ±2.5 

160 ～ 250  ±2.0 ±2.0 ±3.0 

250 ～ 300  ±2.5 ±2.5 ±3.0 

300 ～ 340  ±3.0 ±3.0 ±3.0 

340 ～ 450  ±3.0 ±3.0 ±4.0 

 �������ค༂ఇฅ̅܆

NAKAMURA KIZAI CO.,LTD

下の表は中村機材の溶断品の、板厚・幅・ข���のค༂ଅఆఇฅ

の目安の一覧です。 

༄��、100mm 厚 x 幅 500 x ข� 800 のサイズであれば上面

ఇฅ�±1.5mm くらい、ということです。 

弊社の溶断製品の 95％以上の���คਈ�ఇฅ以上になってい

ますが、あくまでも目安なので多少外れることがあります。 

༄��ഇข�����サイズが板厚未満のもの、溶断穴が多いも

����ఇฅ�Ј���Ѕ������ 

 

 

板厚ごとの溶断面の倒れ 

右の表は中村機材の溶断品の、板厚ごとの溶断面の倒れఇฅの目

安の一覧です。༄��、300mm 厚であれば、倒れの精ฅ� 2.5mm

以内が目安ということです。 

こちらも弊社の溶断製品の 95％以上のものがこの一覧表のఇฅ

に収まっています。ちなみに�༄�� 400mm̅��ईฅ܅�؇

からわずか 1.5ฅ（時計の目盛りの 4 分の 1）ずれただけで面の

倒れは 10mm を超えます。（右上の写真） 

��Ѕą�༂�ईฅ�一定であれば、溶断面の倒れは図の C のよ

うに内側に入るときと C’のように下面で外に広がるときがありま

す。 

レーザーなどでȅԆできるԈ܆�ఇ̅����̅�ȅԆఇ

ฅ�ą�������ȅԆ面の倒れにないても板厚が薄け

ればほとんど気になりません。 

 

それに対して、100mm ̅�����ฆԆ���ȅԆ��

�ค༂ఇฅ༏ค��༂�༅ȇ�ఇฅ༏����は熱܆̅��

による変形などを考慮する必要があり、ਆ��༂����

面の倒れによる上下のズレも無視できない数字になりま

 。�������ฅЅ�増大します̅�̅܆��

中村機材では熱変形を予測したうえで、炎の状態と吹き出

し口�ईฅ�༅अ�ਈԆ��༂�ఇฅ�ଅ̇�����。 

 

それでも、やはりȇЇ؇�Ԉ܆��ԇ��ఇฅ༂ฆになる

ため、܆Ԇ༂ĉ�����आ̅ฆԆЅ������Ѕఈ�

特徴と各社の溶断品の品質の目安を把握しておくことがポ

イントになります。 

 

B ข�
A 幅

上面

側面

板厚

B‘ 面の倒れ

B 面の倒れ

吹管を 1.5 ฅ傾けてみると 400mm 厚では 

このように 10mm の倒れになります。 

普段はここが数 mm に収まるようȅԆ����

400mm 厚



 
 

板厚(mm)  片側の削りしろ 
以上   未満  

9 ～ 50  3.0～5.0 mm  

50 ～ 260  5.0 mm  

260 ～ 330  6.0 mm  

330 ～ 400  7.5 mm  

400 ～ 500  10.0 mm 

上面のふちのブツブツ 

Ѕą�༂�༂��	ȅ�����ค༂�����ఇ���

な形状が現れます。上ノロ（ウワノロ）とも言います。ȅ

断時に防ぎなな、特に板厚が厚いものや上���؇༂��

のにないてはエッジにサンダーを掛けて仕上げます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

下部の遅れ 

炎が下部では遅れてないてくるので、急なコーナーでは物

Ї؇�ค༂�����༂�������	ȅ�༂༂�ਈԆ

��������������ȅԆ���� 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

内カドのＲ 

༄�� 300mm 厚などであれば直径 7mm ほどの火柱で

ȅԆ�����ȇЇ؇�ą������ਇฅ�༏�ค��

す。コーナーを急に曲がるほど下部でキズが付きやすくな

����༄��� 300mm 厚であれば༏༏ਇฅ�༏�ค

��ȅԆ�����༅ई������ 

 

下部の痩せ 

༄��300mm 厚でリング幅が 40mm しかないような極

端に幅の細いリングなどは、下部だけが強く燃焼しやすい

ために上部や中間部に比べてやせる場合があります。 

そのためにȅ����ค༂ȅ������ଇȆ��数ミリ

अࠈ��ଆ��ȅԆすることがあります。 

 

ȅԆ༂�ฅฆฅとノッチ 

��ਈԆ�����ąą���ฆ���༂�ȅԆ����

����ȅԆ؆�ć༅܉�������ȅ�������

�Ѕ�༈��Ѕ������ȅԆ༂�ค༂�༂����

あり、キズにないては基本的には溶接肉盛りで丁寧に補修

して出荷致します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

下面の溶断スケール除去 

ȅԆ؆�溶岩のように液化した酸化鉄がą��固まって

下面のふちに付着するので、仕上げ作業で除去します。 

 

 

ȅԆ�ą༂���� 

�ȅ�����Ѕ�ą�༅��ค	�Ѕ�ȅԆ�ą༂ࠈ

���ȅԆค	�	�������ヘソが小さすぎれば下

部でキズが入ります。使用上問題がないと思われる最低限

のヘソになるようਈԆ��ȅԆ����ȇ�板厚が厚いも

のや؇༂���はヘソにサンダーを掛けて仕上げます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

打痕やサビ 

�����ଆ؉�अఅ�Ȇ	������ആ܆�आ̅܆̅

���������������༂����ą̅����

ȅԆࠈ������ȉ̅܆�����面を削って整えて出

̈�����༂༂�؉̅��て錆びやすくなることもあ

ります。そのため、��ਇฅ�サビや扱いキズにないては

一般的には許容されます。 

 

削りしろの目安 

NAKAMURA KIZAI CO.,LTD

極厚溶断品の場合、機械加工で削って寸法を整えて使用されることが

多く、そのため削る面には必要な削りしろ（肉）を付けた寸法で溶断し

ます。前頁の通り、板厚に応じた寸法誤差が生じるので、溶断業者ごと

に༂इ�ฆԆఇฅ�จ��た削りしろの目安があります。中村機材の

目安は右の表の通りです。形状によっては条件が変わるのでご確認く

ださい。なお、板厚ఇฅにないては JIS 公差となります。 

 

その他の品質要素 

下部の遅れのイメージ

リングの外側のへそ

下部の����༄

炎の遅れのイメージ

ブツブツ（上ノロ）

100t のฅฆ�ȅԆ༂

←	༂༂Ѕ


