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10 greseli la taierea cu plasma

Un operator bun cu un aparat de tdiere cu arc de plasma bine intretinut poate evita ore de nefunctionare si cheltuieli de
functionare aferente unui atelier. Aceste economii duc la profituri mai mari pentru activitatea de taiere si pentru companie.

Elementul principal este evitarea acestor greseli comune.

™

Utilizarea de consumabile arse complet

Daca cautati in recipientul cu piese uzate, veti gasi probabil consumabile uzate complet. Utilizarea de consumabile sever uzate
nu numai ca poate distruge o piesd buna de metal, ci si poate provoca defectiuni costisitoare ale pistoletelor si timp de
nefunctionare inutil. Un operator cu experienta poate observa momentul in care consumabilele sunt uzate prin sunetul produs
de pistolet, culoarea arcului sau modificarile subtile in Tndltimea de functionare a pistoletului.

Cu toate acestea, cel mai bun mod de a stabili starea consumabilelor este de a verifica alinierea acestora in momentul in care
observati o deteriorare n calitatea taierii. Pastrati o fisa cu durata de viata a consumabilelor in timp (in numar de porniri sau
perioada in care arcul este pornit) si stabiliti recomandari privind durata de utilizare preconizata a consumabilelor in functie de
amperaj, materialul si grosimea pe care o taiati. Dupa stabilirea duratei medii de viatd, operatorul va sti cand sa verifice sau sa
inlocuiasca consumabilele, prevenind o defectiune serioasa.

Schimbarea consumabilelor prea devreme

La cealaltd extrema se afld consumabilele care sunt eliminate prea devreme. Tn loc s& schimbe consumabilele dupa un numar
stabilit de ore, un operator trebuie sa observe si modul in care s-au uzat acestea. Exista gauri in interiorul sau in exteriorul
duzei? Orificiul nu mai este rotund? Daca da, atunci trebuie inlocuita. Daca nu, se mai poate utiliza. Pentru a observa daca un
electrod este consumat, verificati punctul de hafniu din centru si inlocuiti-| daca este prea mic. Inelele de turbionare pentru
gaz trebuie Tnlocuite numai daca, dupa o examinare detaliata, observati praf sau vaselina in orificii sau fisuri, arsuri de arc sau
uzura excesivad. Aceeasi situatie se aplica si la scuturile de protectie, care trebuie inlocuite numai daca prezinta semne de
deteriorare fizica. Deseori, scuturile de protectie se pot curdta de zgura metalica si se pot reutiliza.

Utilizarea parametrilor si consumabilelor incorecte pentru lucrare

Selectia consumabilelor depinde de materialul si grosimea de taiere, de amperajul si gazul de plasma utilizat si de alti
parametri de taiere cu arc. Manualul de utilizare care insoteste sistemul de plasma va va recomanda consumabilele pe care sa
le utilizati. Utilizarea consumabilelor incorecte poate duce la o durata de viata mai mica a consumabilelor si la o calitate redusa
a tdierii. Este foarte importat sa utilizati consumabilele pentru amperajul corect. Cea mai buna calitate a taierii si cea mai lunga
durata de utilizare se obtin de obicei la un amperaj setat la 95% din valoarea nominala a duzei. Daca amperajul este prea
scazut, tdierea va fi necorespunzatoare. Dacd amperajul este prea ridicat, durata de utilizare a duzei va fi afectata.

Asamblarea incorecta a pistoletului

Asamblati pistoletul astfel incat piesele sa fie aliniate corect si sa se fixeze ferm. Acest lucru asigura un contact electric bun si
debitul corect de gaz si lichid de racire prin pistolet. La schimbarea consumabilelor, pastrati-le pe o laveta curata pentru a
preveni patrunderea prafului sau metalului in pistolet. Curatenia in timpul asamblarii pistoletului este foarte importanta si,
deseori, neglijata. Cand lubrifiati garnitura inelara, utilizati o cantitate mica de lubrifiant, cat sa dati un luciu garniturii inelare.
O cantitate mai mare de lubrifiant poate determina infundarea si patrunderea prafului de metal in pistolet, ducand la un arc
necontrolat in camera de plasma si, in cele din urma, la defectarea pistoletului. Nu utilizati niciodata vaselind. Aceasta
determina distrugerea arcului si arderea in interiorul pistoletului.
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Neglijarea intretinerii de rutina

Pistoletele pot fi utilizate luni sau chiar ani cu o ingrijire corespunzatoare. Pastrati fileturile pistoletelor curate si verificati
zonele de fixare pentru murdarire sau deteriorare mecanica. Curatati orice praf, metal sau lubrifiant in exces cu un betisor de
vata si un agent de curatare a contactelor electrice sau apa oxigenata.

Lipsa verificarii debitului de gaz si nivelul lichidului de racire

Verificati zilnic debitul si presiunea gazului, dar si nivelurile lichidului de racire. Daca debitul este insuficient, consumabilele nu se
vor raci corespunzator si durata lor de utilizare se va reduce. Un debit necorespunzdtor de apa de rdcire din cauza pompelor
uzate, filtrelor infundate, nivelului scazut al lichidului de racire etc. se numard printre cauzele comune ale defectiunilor
sistemelor. Presiunea constanta a gazului este importantd pentru mentinerea arcului de tdiere. O presiune prea mare a gazului
este o cauza comuna pentru pornirea dificild, o situatie in care pistoletul nu reuseste sa initieze arcul in momentul in care toate
celelalte conditii pentru functionarea normala sunt indeplinite. O presiune prea mare a gazului va determina si deteriorarea
rapida a electrozilor. La fel, sursele de gaz de plasma trebuie pastrate curate pentru a preveni durata scurtd de viata a
consumabilelor si a pistoletului. Sistemele cu aer comprimat au tendinta de a se contamina cu ulei, umezeala si particule.

Perforare de la o distanta prea mica

Distanta dintre varful pistoletului si piesa de lucru este esentiala pentru calitatea tdierii si o duratd de viatd extinsa a
consumabilelor. Chiar si variatiile usoare ale indltimii pistoletului pot afecta unghiularitatea suprafetei tiiate. Tniltimea
pistoletului la perforare este importanta, in mod special. Una dintre erorile frecvente facute de operatori este perforarea de la
o distanta prea mica. Acest lucru determina stropirea cu metal a partii din fata a duzei si a scutului de protectie. Oprirea
arcului de plasma se poate produce si daca pistoletul perforeaza la atingerea metalului sau este tras de-a lungul suprafetei in
timpul tdierii. Daca arcul se stinge, consumabilele, si uneori, pistoletul, sunt distruse. Se recomanda perforarea la o inaltime de
1,5-2 ori inaltimea recomandata de taiere.

Taierea prea rapida sau prea lenta

Taierea prea rapida sau prea lenta va determina probleme de calitate a taierii. Daca viteza este prea scazutd, piesele tdiate vor
avea o zgura de viteza micd, o acumulare mare de zgurd spumoasa de-a lungul muchiei inferioare. De asemenea, vitezele mici pot
determina largirea fantei taieturii si cantitati excesive de picaturi de metal topit in partea superioara. Daca viteza este prea mare,
arcul se va intinde in spate pe fanta tdieturii determinand o margine tesita, o fanta ingusta si un mic cordon de zgura intdrita de-a
lungul muchiei inferioare a piesei tdiate. Zgura de mare viteza se indeparteaza cu dificultate. Viteza corecta de tdiere va produce o
cantitate minima de zgura, prin urmare, veti avea o muchie curata, care necesita putina prelucrare ulterioara.

intinderea arcului

Tntinderea arcului se poate produce la inceputul si la finalul tdierii. Cind se intampl3 acest lucru, arcul taie in peretele lateral al
duzei, deteriorand-o. La pornirea de la muchie, arcul de plasma trebuie initiat cu orificiul duzei centrat peste muchia piesei de
lucru. Acest lucru este important de stiut la operatiile de perforare, cand arcul este pornit din centrul unui orificiu perforat. La
aceste aplicatii, arcul nu trebuie pornit de la muchie si nici din centrul orificiului. De asemenea, intinderea arcului se poate
produce la sfarsitul taierii, daca pistoletul este programat sa iasa de pe tabla cu arcul pornit sau daca traiectoria de iesire
urmeaza fanta metalului tdiat anterior. Temporizarea semnalului de oprire a arcului si programarea traiectoriei de iesire pot
minimiza acest efect.

Lovirea pistoletului

Ridicarea varfului si lovirile pot deteriora pistoletul iremediabil. Coliziunile pistoletului cu piesa de lucru pot fi prevenite prin
programarea sistemului de tdiere a formelor sa se deplaseze in jurul si nu peste piesele taiate. Senzorii de fnaltime a
pistoletului pot, de asemenea, oferi o protectie pentru lovirile pistoletului prin corectarea variatiilor din material. Cu toate
acestea, sistemele de control al inadltimii cu control prin tensiune nu reusesc intotdeauna sa protejeze pistoletul. De exemplu,
picajul pistoletului se produce la sfarsitul unei tdieri daca pistoletul urmeaza fanta prea mult. Acest lucru compenseaza
tensiunea marita pe masura ce arcul se intinde. Programarea atenta a traiectoriei de iesire si a functiei de control a Thaltimii
pistoletului pot minimiza acest comportament. in cele din urma, dispozitivele de detasare montate pe pistolet pot preveni
deteriorarea pistoletului in caz de coliziune
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