Modul de imbunatatire a
calitatii taierii cu plasma

Urmatorul ghid de referinta ofera mai multe solutii pentru a ajuta la Tmbunatatirea
calitatii taierii. Este important sa incercati sa aplicati sugestiile oferite - ori de cate ori
exista mai multi factori diferiti de luat in considerare:

Tipul de aparat (de ex.: masa XY, presa de perforat)

Sistem de taiere cu plasma (de ex.: sursa de alimentare, pistolet, consumabile)
Dispozitiv de control al miscarii (de ex.: CNC, control inaltime pistolet)

Variabile proces (de ex.: viteza de tdiere, presiuni gaz, debite)

Variabile externe (de ex.: variabilitate material, puritate gaz, experienta operator)

Este important sa luati in considerare toti acesti factori atunci cand incercati sa
imbunatatiti aspectul unei taieturi.

Probleme privind calitatea taierii
Unghiularitate

Unghi de taiere pozitiv
S-a indepartat mai mult material din
partea superioara a suprafetei taiate
decéat din partea inferioara.

Rotunjirea marginii superioare
Rotunjire usoara de-a lungul marginii
superioare a suprafetei tdiate.

Unghi de taiere negativ
S-a indepartat mai mult material din
partea inferioara a suprafetei tdiate
decat din partea superioara.

Zgura

Zgura la viteza mare

Cordon mic, liniar de material
topit care se prinde si se
intéreste de-a lungul marginii

inferioare a taieturii (exista linii
intrerupte in forma de ,S”; zgura
este dificil de eliminat, necesits

Zgura la viteza mica

O acumulare globulard sau
spumoasa de material topit
care se prinde si se intireste
de-a lungul marginii inferioare
a taieturii (pot exista linii
intrerupte verticale; zgura se

improscare in partea de sus

improscare usoari de material
topit care se aduni pe
marginile superioare ale
taieturii (de  obicei, fara

importants, cel mai frecvent
intalnits in cazul taierii cu
plasm3)
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Probleme privind calitatea taierii - continuare

Finisaj suprafata

Rugozitate
In functie de metalul care se taie

rugozitate; prin ,rugozitate® se int
fing) € PN »TUg

se estimeaza un anumit grad de
elege textura fetei taiate (taietura nu este

Aluminiu

Partea superioara: Aer/Aer
e Cel mai adecvat pentru

materiale subtiri cu o

grosime de sub 3 mm

Partea inferioara: H35/N,
¢ Calitate excelents a marginii

e Margine sudabild

Otel moale

Partea superioara: Aer/Aer
o Taietursd neteds
e Margine nitrurata

¢ Duritate ridicati a suprafetei

Partea inferioara: O,

¢ Calitate exceptionald a
marginii

e Margine sudabild

Culoare

Culoarea rezulta dintr-o
reactie chimica intre metal si
gazul de plasm3 utilizat
pentru tiiere; se pot
produce modificari ale culorii
(culoarea variaza foarte mult
in cazul otelului inoxidabil).

Partea superioara: N,/N,

Mijloc: H35/N,
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Etape de bazd pentru imbundtdtirea calitdtii taierii

Etapa 1l

Arcul de plasma taie in
directia corespunzatoare?
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Unghiurile de tdiere cele mai drepte sunt intotdeauna in
partea dreapta, raportat la miscarea de inaintare a
pistoletului.

Verificati directia de tdiere.
Ajustati directia de taiere, daca este necesar.

De obicei, arcul de plasmd se roteste in sensul acelor de
ceasornic cu consumabile standard.

Contur:
Pistoletul se deplaseazd in sensul acelor de ceasornic.

Partea buna a tdieturii este cea din partea dreaptd a
pistoletului deoarece acesta se deplaseaza fnainte.

<

Caracteristica interna (gaura):

Pistoletul se deplaseaza in sensul invers acelor de
ceasornic.

Partea buna a tdieturii este cea din partea dreaptd a
pistoletului deoarece acesta se deplaseaza fnainte.

Placa cu gaura interioara

Punct final

Linie de tdiere

- - — - Sdgetile indicd directia de tdiere.

CUSXNSRY  Hypertherim
HYypGIuicim
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Etapa 2

S-a selectat procesul
corespunzator pentru
materialul si grosimea
care sunt taiate?

Consultati graficele de tdiere din capitolul Functionarea
din Manualul de utilizare Hypertherm.

OPERATION

Mild steel [, o
0 Plos bl 4
B AT S meme
] )‘,fj ooy By w Iy ——m

220636 220635 200832 220631 220820 220871

English
e B 5
e 3 Tk

T e [ Bk [ [

434 HPRAGES S0 G35 1t Wl

Asigurati-va ca respectati specificatiile din graficele de tdiere:
Selectati procesul corespunzator in functie de :

— Tipul de material.

— Grosimea materialelor.

— Calitatea doritd a tdierii.

— Obiectivele de productivitate.

Selectati plasma corecta si gazul de protectie.

Selectati parametrii corecti pentru:

— Presiune gaz (sau niveluri de debit).

— Distanta necesara pentru functionare pistolet si tensiune arc.
— Viteza de tdiere.

Confirmati ca se utilizeazd consumabile adecvate (verificati
numarul piesei).

() &)

220637 220636 220835 220832 220631 220629 220571

Nota: Tn. general, procesele la amperaje mai mici oferd o
unghiularitate si finisare a suprafetei mai bune; cu toate acestea,
vitezele de taiere vor fi mai lente si nivelurile de zgura mai mari.

Etapa 3

Sunt consumabilele uzate?
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Verificati nivelul de uzura al consumabilelor

nlocuiti consumabilele uzate

Tnlocuiti intotdeauna duza si electrodul in acelasi timp

Evitati lubrifierea excesiva a garniturilor inelare

Nota: Utilizati consumabile originale Hypertherm pentru a asigura

performantd maxima de tdiere.
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Etapa 4

Este pistoletul
drept fata de
piesa prelucrata?

¢ Aduceti piesa de lucru la acelasi nivel.

e indreptati pistoletul spre piesa de lucru (atat din partea frontal3,
cat si din lateralul pistoletului).

1 1

Nota: Verificati dacd materialul este indoit sau deformat; in cazuri
extreme, aceasta limitare nu poate fi corectata.

Etapa 5

Este distanta necesara
pentru functionarea
pistoletului setata la
inaltimea corespunzatoare?

e Ajustati distanta necesara de functionare la setarea corecta.

® Daca utilizati un dispozitiv de control al tensiunii arcului, ajustati
tensiunea.

Nota: Pe mdsurd ce consumabilele se uzeaza, setarile tensiunii arcului
trebuie ajustate in permanenta pentru a mentine distanta necesara de
functionare.

Distanta necesara de functionare a pistoletului poate
afecta unghiularitatea
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Negative cut angle

Square cut

Positive cut angle

Unghi de taiere negativ: pistolet prea jos; mariti distanta
necesara de functionare a pistoletului.

Unghi de tdiere pozitiv: pistolet prea sus, reduceti distanta
necesara de functionare a pistoletului.

Nota: O variatie usoara a unghiurilor de tdiere poate fi normala,
atat timp cat aceasta se afla in limitele tolerate.

Etapa 6

Viteza de taiere setata
este prea mare sau
prea mica?

5
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e Ajustati viteza de tdiere, dupa necesitati
Nota: Viteza de tdiere poate afecta si nivelurile de zgura.

Zgura la vitezd mare: Viteza de tdiere prea mare (arcul ramane
in urma), reduceti viteza de taiere

Zgurd la viteza mica: Viteza de tdiere prea mica (arcul este
inainte), mariti viteza de tdiere

imprO§care superioara: Vitezd de tdiere prea mare, reduceti viteza de
tdiere

Nota: Pe langa viteza, atat proprietatile chimice ale materialului,
cat si finisajul suprafetei pot afecta nivelurile de zgurd; pe masura
ce piesa de lucru se incalzeste, se poate forma mai multa zgurd in
timpul tdieturilor viitoare.
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Etapa 7

Sunt probleme cu
sistemul de furnizare a
gazului?

Identificati si reparati orice scurgeri sau blocaje.

Utilizati regulatoare si conducte de gaz de dimensiuni adecvate.
Utilizati gaz pur de calitate superioara.

Daca este necesara purjarea manuala, cum este Tn cazul
MAX200, confirmati ca ciclul de purjare s-a incheiat.

Consultati distribuitorul de gaz.

Etapa 8
Pistoletul vibreaza?

Asigurati-va ca pistoletul este fixat pe cadrul mesei.

Consultati constructorul de echipamente originale, masa ar putea
necesita mentenanta.

Etapa 9

Este necesara
reglarea mesei?
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Verificati si asigurati-va ca masa taie la viteza specificata.

Consultati constructorul de echipamente originale, poate fi necesara
reglarea vitezei mesei.
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