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尊敬的用户： 

感谢您选用奥焊公司生产的 ISY 系列内胀式电动管子坡口机。 

在使用坡口机前请您仔细阅读本说明书，并按说明书中的操作程序及要求进行空载试机操作，这样您

会对本产品的使用性能和特点有比较全面了解，从而能安全、高效使用本机进行坡口作业。 

操作特别提示 

1、本产品不允许在有易燃、易爆物的场所使用； 

2、本产品电机使用 220V 单相交流电源，为了确保安全，开机使用前应将电源或坡口机可靠接地； 

3、坡口机横躺在地上时不可接电源或开启电机电源开关，否则会造成坡口机滚动后损坏坡口机的传动系

统引发事故，或者使电机吸入异物造成电机短路烧毁； 

4、坡口机插入管子内定位、胀紧调整好后再接电源，坡口结束后先拔掉电源，再进行其他操作，防止发

生意外； 

5、坡削气割管或有焊缝的管子时，因气割瘤或焊缝的硬度都很高，应先用砂轮机磨去再坡口，否则易发

生打刀，严重时会损坏坡口机； 

6、坡削薄壁管和端面凸凹不平的管子时务必缓慢进刀； 

7、坡口进刀量过大时刀盘转速会明显减慢，电机声音异常，应立刻减慢进刀量或迅速退刀，待转速稳定

后再工作。如发生停转应迅速关闭电源，防止电机过热损坏； 

8、在坡口过程中要注意防止金属屑吸入电机内造成电机断路烧毁； 

9、在坡口过程中机身有发热现象（主要是电机减速器及一级行星减速器发热），在夏天坡口作业时更为明

显，这是由于坡口机内部高速转动摩擦产生的热量，属正常现象，不影响使用。当坡口作业时间过长时可

停机待自然冷却后再作业； 

10、不允许装两把坡口刀同时坡口作业； 

11、不可用力拉拽电源线； 

12、坡口机装配要求很高，尤其传动系统更需要高精度配合，装配时要有严格的技术保障措施，用户自行

拆动机器后我公司将不负任何出厂责任。 

13、用户在使用前有不清楚事项，或在使用中有不解的问题，可随时与我公司联系,我公司专业人员会为

您作出详尽的解答。 

 

 

佛山市奥焊机械科技有限公司 
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一 、产品性能及特点 

 ISY 系列内胀式电动管子坡口机是我公司集多年生产坡口机的经验，按照现代管道焊接施工的高标准

要求，瞄准国际先进水平而设计、制造的高效便携式管道坡口设备。该机采用机械切削加工方法，冷作完

成碳钢、不锈钢、合金钢、铸铁等不同材质管子焊接时所需的多种端面形状坡口作业。 

整机便携式的设计，能实现室内、野外只要有电源的任何场所进行管子坡口作业。可广泛适用石油、

化工、电力、水气输送、锅炉等多行业的管道施工和维修。     

ISY 系列内胀式电动管子坡口机特点： 

1、ISY 系列内胀式电动管子坡口机具有多种型号，每种型号的坡口机均可通过更换不同尺寸的胀紧块，

在机型适用的范围内对任何管径管子进行坡口作业； 

2、结构紧凑的小型化、轻型化设计，能独立在空间狭小的作业场所和高作业区坡口作业，不受作业

方向限制，不用依赖其他辅助设施； 

3、安装简便，坡口作业快捷。一般准备时间仅需几分钟，即使大型号坡口机也至多需十几分钟准备

即可达坡口状态。手动进刀的坡口机坡削壁厚的管子，其坡削作业的时间仅需几分钟至十几分钟左右； 

4、用电机作动力，设备移动性强，仅需接上电源便可作业。优异的电机动力性能，能满足坡削厚壁

管时大切削力的功率需要； 

5、采用机械切削的坡口方法，使坡口作业后的管子端口仍保持原材质良好的机械性能，避免采用气

割坡口烧损管子材质，严重影响管子焊接强度的现象； 

6、手动进刀的坡口机可对管子端面进行平口、V 型、X 型、U 型等多形状坡口，能满足管子对焊时的

焊接工艺要求。 

二、主要结构和作用 

 ISY 系列内胀式电动管子坡口机主要由电机（包括电机减速器）、三个行星传动减速器组合的减速系

统、胀紧机构、进刀机构、坡口刀及胀紧块六部分组成。 

坡口机是通过电机的高速运转（空载转速达 20000 转/分以上），经多级、多种形式齿轮变速传动系统，

传动绕坡口机中心轴转动的刀盘，输出坡口作业时所需的刀盘转速和坡口切削力。 

用手工旋动胀紧轮的办法，通过胀紧拉杆移动楔块，使安装在斜块上的胀紧块径向增大和收缩，实现

坡口机在管子上紧固定位，或松卸坡口机。 

进刀机构有沿轴向进刀的手动进刀机构，和横向进刀的自动进刀机构两种形式。手动进刀机构适合坡

削中薄壁管，自动进刀机构适合坡削厚壁管。 

手动进刀机构又根据其结构分为手轮进刀、棘轮手柄进刀、手摇进刀机构形式。手动进刀机构的不同

形式是根据坡口机作业条件和要求确定的。 

坡口机工作时是利用前端胀紧部分使坡口机稳固在管子内壁上进行作业的。采用手动和自动进刀机构

不同形式的坡口机，决定了坡口机是沿轴向或横向进刀。手动进刀的坡口机进刀时整个机身沿中心轴向前

移动，用安装在刀盘上的定型坡口刀切削坡口。自动进刀的坡口机机身仅在调整时作轴向移动，用自动进

刀机构上的调角架调整所需的坡口角度，坡口刀作横向进刀，实现对厚壁管的坡口作业。 

关于坡口刀及胀紧块内容请参阅相关章节。 
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三、型号及技术参数 

重量   Kg
坡口机 

型    号 

坡管内径 

mm 

坡口范围 

mm 

切削壁厚

mm 

轴向进

刀最大

行 程

mm  

电机功率

W / V 

刀盘空

载转速

rpm 

进刀方式 
单机 整机

ISY80 型 φ28-76 φ28-80 2~15 22 800/220 48     手轮进刀 10.5 11.5

ISY150 型     手轮进刀 20 22 

ISY150B 型 
50 23.5

棘轮手柄进刀 21 23 

ISY150T 型 

φ65-159 φ65-180 

3~ 

平口 20

斜口 15
32 22     手轮进刀 23 25 

ISY250 型     手轮进刀 31 36 

ISY250B 型 棘轮手柄进刀 32 37 

ISY250C 型 

φ80-240 φ80-273 

4~ 

平口 20

斜口 15

   18 

手摇蜗轮进刀 33 38 

ISY351-Ⅰ型 

4~ 

平口 20

斜口 15

手摇蜗轮进刀 49 54 

ISY351-Ⅱ型 

φ150-330 φ150-351 

15~70 

12 

  自动进刀 54 59 

ISY630-Ⅰ型 φ280-600 φ280-630 

4~ 

平口 20

斜口 15

手摇蜗轮进刀 89 108

ISY630-Ⅱ型 φ300-600 φ300-630 15~70 

50 

1000/220

6 

  自动进刀 74 93 

注：1、单机重量不含胀紧块。 
    2、ISY80、ISY150T 型整机形式为“T"型结构形式，其余为立式结构形式。 

四、胀紧块适用管内径参数表 

 

型号 ISY80 

ISY150 

ISY150B 

ISY150T 

ISY250 

ISY250B 

ISY250C 

ISY351-Ⅰ 

ISY351-Ⅱ 

ISY630-Ⅰ 

ISY630-Ⅱ 

不装胀紧块 φ28-36 φ65-87 φ80-100 φ150-180 φ280-300 

1#胀紧块 φ36-44 φ87-105 φ100-120 φ180-210 φ300-330 

2#胀紧块 φ44-52 φ105-123 φ120-140 φ210-240 φ330-360 

3#胀紧块 φ52-60 φ123-141 φ140-160 φ240-270 φ360-390 

4#胀紧块 φ60-68 φ141-159 φ160-180 φ270-300 φ390-420 

5#胀紧块 φ68-76   φ180-200 φ300-330 φ420-450 

6#胀紧块     φ200-220   φ450-480 

7#胀紧块     φ220-240   φ480-510 

8#胀紧块         φ510-540 

9#胀紧块         φ540-570 

10#胀紧块         φ570-600 
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五、手动进刀坡口机操作程序 

本操作程序适用于 ISY80、150 系列、250 系列、351-Ⅰ、630-Ⅰ型采用手动进刀的系列坡口机 

序号 操作程序 操作步骤、内容 注意事项 

1、清理被坡管子周围物体 防止坡口机刀盘旋转时碰到周围物体引发事故

一 准  备 
2、处理管子端口 

若管子是气割端口或端口上有焊缝时，为防止

损坏坡口刀，需进行端口砂轮机打磨处理 

1、测量坡口管子的内径 

2、根据内径按图表选择胀紧块安装
二 安装胀紧块 

3、试验胀紧和收缩范围能否达到要

求 

1、保证胀紧最大时应超出管内径 10 毫米以上

2、胀紧块收缩后应能小于管内径 5毫米以上

3、胀紧块下平面要与胀紧斜块贴紧，紧固可靠

三 调整机身位置 
驱动进刀机构，将机身的位置调至

进刀范围内的上方（向后调整） 

1、根据需坡口的轴向长度，要留有足够的进刀

行程，以便一次装卡完成坡口 

2、采用手摇进刀机构的坡口机（250C、351-

Ⅰ、630-Ⅰ型）可拔开进刀定位手柄换位，转

动快进手轮实现快速轴向移动机身定位 

1、将坡口机前端胀紧块处插入管子

内，对好胀紧块与管子端口的位置

定位时要防止坡口刀坡削到胀紧块，胀紧块后

侧面与管子端口要留有足够的距离，否则易引

发事故 四 坡口机胀紧定位 

2、用手旋动胀紧轮将坡口机定位后

用随机扳手加力旋紧胀紧轮 
确保胀紧可靠，防止坡削时坡口机产生位移 

五 安装坡口刀 
将选定角度的坡口刀安装在刀盘的

夹刀槽上 

将坡口刀的中心对准管子壁厚的中心，用刀盘

上的紧定螺钉紧固可靠，坡口刀的底面与刀盘

或刀架的底面可靠贴合 

六 接  电  源 展开电源线，将电源插头接入电源
电源线的走向要尽可能远离机身，防止作业时

发生缠绕电线造成事故 

1、打开电机上的电源开关转动刀盘

2、手工驱动手轮或手柄缓慢试进刀

至坡口刀与管子端面渐进坡削 

3、待坡口刀旋转一周范围内完全坡

削到管子时，再视坡削屑的厚度决

定进刀速度的快慢 

七 坡  口 

4、当坡口达到尺寸要求后应先退刀

到安全区域后再关闭电源开关关机

1、注意刀盘空转时坡口刀不能与管子端面相碰

2、因管子端面有凸凹不平现象，开始进刀时要

绝对缓慢，待完全坡削到管子后方可渐进加快

3、坡削壁厚稍厚的管子进刀可加大进刀力度，

并要稳住缓慢进刀，否则易发生振刀现象 

4、坡削薄壁管时不允许快进刀 

5、坡削壁厚的管子时尽量使用冷却液冷却坡口

刀，能提高刀具寿命 

6、一般情况下坡口均能一次完成，在特别情况

下需轴向长距离坡削时，应注意观察电机及行

星减速器的发热情况，若手感有过热现象时要

退刀停机，待自然冷却后再进行坡口作业 

1、拔掉坡口机电源插头收起电源线

2、用随机扳手反扳胀紧轮松开胀紧

块 
八 卸坡口机 

3、拔出坡口机并轻放在固定地点 

1、防止坡口机松开时坡口刀碰管子损坏坡口刀

2、若当班坡口作业全部完成，应卸下坡口刀并

按相关章节的内容进行保养 
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六、自动进刀坡口机操作程序 

本操作程序适用于 ISY351-Ⅱ、630-Ⅱ型采用自动进刀的坡口机 

 

序

号 
操作程序 操作步骤、内容 注意事项 

1、清理被坡管子周围物体 防止坡口机刀盘旋转时碰到周围物体引发事故 

一 准   备 
2、处理管子端口 

若管子是气割端口或端口上有焊缝时，为防止损

坏坡口刀，需进行砂轮机打磨处理 

1、测量坡口管子的内径 

2、根据内径按图表选择胀紧块安装 二 
安装胀 

紧块 
3、试验胀紧和收缩范围 

1、保证胀紧最大时应超出管内径 10 毫米以上 

2、胀紧块收缩后应能小于管内径 5毫米以上 

3、胀紧块下平面要与胀紧斜块贴紧，紧固可靠

1、松开自动进刀机构两侧法兰螺栓 

三 
调整坡削

角度 
2、按所需坡削的角度调整调角架后紧固

两侧法兰螺栓 

1、可在 0°-37°外角坡口范围调整 

2、调角架应可靠紧固，防止坡削过程中调角架产

生角度偏移 

四 
调整机身

位置 
驱动机身上的快进手轮调整机身位置 

根据需坡口的轴向长度，要留有足够的向前调整

行程，以便一次装卡完成坡口 

1、将坡口机前端胀紧块处插入管子内，

对好胀紧块与管子端口的位置 

定位时要防止坡口刀坡削到胀紧块，胀紧块后侧

面与管子端口要留有足够距离，否则易引发事故
五 

坡口机胀

紧定位 
2、用手旋动胀紧轮将坡口机定位后用随

机扳手加力旋紧胀紧轮 
确保胀紧可靠，防止坡削时坡口机产生位移 

1、向外拔出自动进刀机构上的离合手轮，

使走刀架在手动调整状态 

2、转动离合手轮，观察选择夹刀块中一

个刀槽安装坡口刀，并紧固 

3、将坡口刀退到管外 

六 

安装坡口

刀及调整

进刀机构 

4、转动机身上快进手轮轴向移动机身，

使坡口刀对到准备坡口的位置 

1、 坡口刀的底面与走刀架的底面可靠贴合 

2、坡口刀刀尖应停在管子外径 5 毫米以外 

3、坡口刀刀尖的行程应满足壁厚的坡削要求 

4、防止坡削量过大，对刀时坡口刀尖的位置不要

越过管子端面 5 毫米 

七 接 电 源 展开电源线，将电源插头接入电源 
电源线的走向要尽可能远离机身，防止作业时发

生缠绕电线造成事故 

1、推上离合手轮，开机空转并机动进刀，

观察刀架转动及进刀情况后关机 

2、调整单向离合器上传动齿条后部的限

位螺母，按需确定横向进刀快慢 

3、开机进行第一刀坡口作业 

4、第一刀坡削完后按下列步骤操作 ：

关机，转动快进手轮退机身，拔开离合手

轮并手动退刀至原始位置，转动快进手轮

向 前 移 动 机 身 至 第 二 坡 削 位 置 。

如需更多次坡削其方法相同 

八 坡  口 

5、当坡口达完工要求后应先退机身待坡

口刀离开管子后关闭电源开关关机 

1、注意刀盘空转时坡口刀不能与管子端面相碰；

2、进刀的快慢可根据坡削确定，轴向坡削量大时

应采用慢进刀；                            

3、坡削壁较厚的管子时使用冷却液冷却坡口刀，

能提高刀具寿命；                           

4、每次坡削前要按上述要求进行对刀。 
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1、拔掉坡口机电源插头收起电源线 

2、用随机扳手反扳胀紧轮松开胀紧块 九 卸坡口机 

3、拔出坡口机并轻放在固定地点 

1、防止坡口机松开时坡口刀碰管子损坏坡口刀 2、

若当班坡口作业全部完成，应卸下坡口刀并按相

关章节的内容进行保养维护 

七、坡口刀 

坡口刀是坡口机坡削加工中重要器具，合理的选择和使用坡口刀可实现高效高质量的坡口作业： 

1、 手动进刀的坡口机是用刃口不同形式的定型坡口刀坡口，即可获得所需管子端面的平口、V 型、X 型及

U 型等管子端口形式； 

2、 自动进刀的坡口机仅采用 30°角的坡口刀坡口，其坡口角度的变化是依靠调整进刀机构的角度来实现

的； 

3、 根据所加工管子的材质选配相应材质的坡口刀，一般情况下按以下选配； 

*坡削碳素钢管（如 Q235、10＃、20＃钢管等）用高速工具钢坡口刀； 

*坡削不锈钢管、高强度合金钢管、铸铁管等用合金坡口刀。 

4、 按所加工管子壁厚选配不同切削刃角的坡口刀，一般为坡削厚壁管时可用稍大切削刃角坡口刀。坡削

薄壁管时必须选用小切削角坡口刀，否则坡口时易发生打刀，严重时会发生扎刀现象造成坡口机损坏； 

5、 保持坡口刀刃口锋利，当刃口缺损和刃口用钝时应重磨刃口后再用； 

坡口机出厂时随机配带常用的高速工具钢坡口刀 4 片，可满足技术参数中最大壁厚碳素钢管的坡口使

用，坡口刀的形式与数量见常用坡口示意图，用户亦可根据需要选配，当表中所列的坡口刀不能满足用户

使用时应另行定购。 

用户在选购坡口机和定购坡口刀时应说明被加工管子的材质和壁厚，以便我们提供更好的服务。 

本公司的坡口刀是选用优质材料，经优化设计制造加工而成，具有切削刃合理，切削寿命长的特点。

为能使坡口机发挥最大的效益和获得最佳的坡口质量，请务必使用本公司的坡口刀。 

常用坡口刀示意图 
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八、保养与维护 

1、经常检查电源线和插头，并保持绝缘良好状态； 

2、每次作业后清理金属屑等异物，用煤油或柴油檫洗机器上的污垢，并作防锈处理； 

3、每次作业后在进刀和胀紧机构上的螺纹和工作传动件、中心轴外露部分、胀紧斜块的斜面部分加

注润滑油，使之保持良好的润滑状态； 

4、 坡口机不用时应放在包装箱内或可靠的固定架上，周围环境应干燥不易潮湿； 

5、 坡口作业使用半年后应进行以下保养维护： 

a、检查传动系统的齿轮、轴承，有磨损情况时应予以更换； 

b、清洗传动系统中齿轮、轴承等零件，按以下要求加注润滑油保养： 

* 电机减速器、行星减速器轴承及齿轮加注 4＃二硫化钼锂基润滑脂； 

* 机头箱内轴承加注 4＃二硫化钼锂基润滑脂，齿轮齿面涂加 9＃二硫化钼油膏润滑。 

c、重新装配时调整坡口机体上预留的调整间隙，将刀盘轴轴承间隙调整合适，防止过紧与过松，其

他部位仍应保证原机的装配精度。 

 

九、常见问题及解决方法 

序号 常见问题 产生原因 处理方法 

管子端面凸凹不平 缓慢进刀，待端面平整后再加快进刀速度
1 坡口刀崩口 

加工的管子有气割瘤或焊缝 坡口前用砂轮机打磨处理 

坡口时没压住坡口刀 进刀时加力稳住并缓慢进刀 
2 

坡口时振刀，产生坡口

端面不平 管子内孔不规整或坡口机定心不好 松开坡口机改变位置重新胀紧定位 

3 坡口面粗糙 坡口刀用钝或有缺损 更换或重磨坡口刀 

4 
坡口时刀盘转速明显减

低，电机声音异常 
进刀量过大 缓慢进刀，或退刀后重新进刀 

5 
坡口时坡口机有位移或

抖动现象 

胀紧不可靠，或胀紧块选择不合适
重新胀紧或重新选择合适的胀紧块 

6 
电机开启时后端有可见

弧光 
电机碳刷损耗 微调电机两侧碳刷，或更换碳刷 

7 胀紧或进刀不灵活 
胀紧机构或进刀机构缺润滑油或有

异物 
清理异物，加注润滑油润滑 

8 
棘轮进刀手柄空转不能

进退刀 
机构活动件缺润滑油自动不能复位 加注润滑油润滑 

9 
棘轮进刀时进退刀相

连，没有空程 
棘轮机构受以外撞击后失灵 

棘轮机构中推力轴承压盖螺丝松动，拆下

棘轮机构与铝合金壳体相连的螺丝，重新

紧固 

10 
坡口作业后松不开胀紧

轮 

坡口前选用的胀紧块小，造成胀紧的

正反向螺纹对死 

用锤震击胀紧块位置处的管子，同时加力

松旋胀紧轮 

用手感判断： 

*  手能握住，估计此时温度在 50°C 以

下，可继续使用 11 电机及行星减速器发热 由于高速转动引起 

*  手感烫手应停机待自然冷却后再工

作，或者查找是否有其他原因 
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12 
转动自动进刀机构上的

离合手轮不能退刀 

走刀架超出可调整范围，走刀丝母脱

离丝杠传动螺纹 

用手向外移动走刀架，同时转动离合手

轮，将走刀丝母丝杠重新接合 

 

十、运输与搬移 

坡口机须移地使用时，要放入包装箱内，电机下应垫有防震泡沫不能直接受力，电源线捆扎放在不易

压坏的地方，做好防雨防潮措施，运输中避免剧烈的震动。 

十一、质量承诺与售后服务 

  本产品出厂时均严格按照技术要求通过以下项目试验： 

1、电气绝缘性能试验； 

2、空载研合运转试验； 

3、按工况条件进行管子坡口试验； 

4、传动系统各部间隙调整达最佳状态。 

   本产品按以下条款实行售后服务： 

1、保修期为自购机之日起 180 天内； 

2、保修期内因本公司制造质量原因造成坡口机不能使用，予以免费维修； 

3、保修期内如因用户原因造成坡口机损坏，本公司按损坏零件收取成本费,免收维修人工费用。 

下列情况之一者不属于保修范围： 

1. 保修期内用户擅自拆动坡口机的传动系统，或改动坡口机结构； 

2. 坡口机外观有明显摔碰后影响机器性能的损伤、破裂现象； 

3. 无坡口机产品铭牌和不能出具有效证明。 

本产品实行终身维修服务。 

十二、随机文件 

1、产品使用说明书（本文件）； 

2、产品出厂合格证； 

3、随机附件明细表。 
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十四、轴承明细表 

轴承 ISY80 ISY150、150B ISY150T ISY250、250B、250C ISY351-Ⅰ、Ⅱ ISY630-Ⅰ、Ⅱ 

编号 轴承型号 数量 轴承型号 数量 轴承型号 数量 轴承型号 数量 轴承型号 数量 轴承型号 数量 

C01 滚针轴承 7942 1       

C02 轴承 32006 1                 

C03 轴承 6004/2Z 2                 

C04 轴承 30205 1                 

C05 推力轴承 51105 1                 

C06     推力轴承 51106 2               

C07     轴承 6014 1               

C08     推力轴承 K55*50*16 3               

C09         推力轴承 51111 1           

C10         轴承 30210 1           

C11         轴承 6006 2             

C12         轴承 30211 1             

C13         滚针轴承 K50*44*20 1             

C14             推力轴承 51107 2         

C15             轴承 6014 1         

C16             轴承 30215 1         

C17             滚针轴承 K60*55*30 2         

C18             轴承 16007 2 轴承 16007 2 轴承 16007 2 

C19             轴承 6014 1 轴承 6016 1 轴承 6017 1 

C20             轴承 30215 1 轴承 32018 1 轴承 32020 1 

C21             滚针轴承 K60*55*30 2 滚针轴承 K70*65*20 3 滚针轴承 K70*65*20 2 

C22                 推力轴承 51108 2 推力轴承 51108 2 

C23                 轴承 6018 1 轴承 32020 1 

C24 轴承 6001 2 轴承 6001 2 轴承 6001 2 轴承 6001 2 轴承 6001 2 轴承 6001 2 

C25 轴承 0810 2 轴承 0810 2 轴承 0810 2 轴承 0810 2 轴承 0810 2 轴承 0810 2 

C26 轴承 629 1 轴承 629 1 轴承 629 1 轴承 629 1 轴承 629 1 轴承 629 1 

C27 轴承 608 1 轴承 628 1 轴承 628 1 轴承 628 1 轴承 628 1 轴承 628 1 

C28 1 1 1 1 轴承 16005 1 1 

C29 1 1 1 1 轴承 16006 1 
轴承 16007 

1 

C30 

轴承 61904 

1 

轴承 61904 

1 

轴承 61904 

1 

轴承 61904 

1 1 1 

C31 轴承 16004 1 轴承 16004 1 轴承 16004 1 轴承 16004 1 
轴承 16005 

1 
轴承 16006 

1 

C32 1 1 1 1 1 1 

C33 
轴承 16003 

1 
轴承 16003 

1 
轴承 16003 

1 
轴承 16003 

1 
轴承 16004 

1 
轴承 16005 

1 

 


