Jak zlepsit kvalitu
plazmoveho rezu

Nasledujici referencni pfiru¢ka nabizi nékolik feSeni zamérenych na zvySeni kvality
fezu. Je dulezité vyzkouset a propracovat se uvedenymi navrhy, protoze ¢asto
existuje mnoho rlznych faktor(, se kterymi je tfeba uvazovat.

Typ stroje (naptiklad: stdl XY, dérovaci lis)

Systém plazmového fezani (naptiklad: napajeci zdroj, hotak, spotiebni dily)

Ridici jednotka pohybu (napfiklad: CNC, regulace vysky hotaku)

Procesni promé&nné (napfiklad: fezna rychlost, tlaky plynd, prato&na mnozstvi)
Vné&jsi proménné (napfiklad: proménlivost materialu, Sistota plynu, zkuenost obsluhy)

Jestlize se snazite zdokonalit vzhled fezu, je dilezité vzit v ivahu v§echny tyto
faktory.

Problémy s kvalitou rezu
Sikmost

Kladny uhel fezu

Ve spodni ¢asti plochy fezu bylo
odebrano vice materialu nez

v horni &asti plochy fezu.

Zaporny uhel fezu

Ve spodni ¢asti plochy fezu
bylo odebrano vice materialu
nez v horni ¢asti plochy fezu.

Zaobleni horni hrany
Mirné zaobleni podél horni
hrany plochy fezu.
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Otrepy

Otrepy pri vysoké rychlosti Otrepy pfi nizké rychlosti

Mala, linearni housenka
roztaveného kovu, ktera se
pfilepi a ztvrdne podél spodni
hrany Fezu (intervalové &ary tvaru
,S", otfepy lze obtizné odstranit,
je nutné pouzit brougeni).

Akumulace bublinek nebo kuli¢ek
roztaveného kovu, které se prilepi
a ztvrdnou podél spodni hrany fezu

(mohou se objevit svislé intervalové

&ary, otfepy Ize snadno odstranit,
odlupuji se ve velkych kusech).

Horni rozstrik

Mirny rozstrik roztaveného
kovu, ktery se shromazduje
na horni hrané fezu (zpravidla
bezvyznamny, nejCastéji se
vzduchovou plazmou).
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Problémy s kvalitou fezu (pokracovani)

Kvalita povrchu

Drsnost

V zavislosti na druhu fezaného materialu je nutné poditat s urcitou drsnosti.
Drsnost charakterizuje strukturu Gela fezu (Fez neni hladky).

Hlinik
Nahore: Vzduch/Vzduch

= Nejvhodnéjsi pro tenky material
do 3 mm

Dole: H35/N,
= Vynikajici kvalita fezu
= Svafitelna hrana

Nelegovana (uhlikova) ocel

Nahore: Vzduch/Vzduch
Cisty fez

Nitridovana hrana

Zvysena tvrdost povrchu

Dole: O,
Mimoradna kvalita hrany
Svafitelna hrana

Barva

Barva vznika v disledku chemické
reakce mezi kovem a plazmovym
plynem pouzitym k fezani. Je nutné
pocitat s barevnymi zménami
(barva se nejvyrazngji méni

u nerezové oceli).

Nahore: N,/N,

Uprostied: H35/N,
Dole: Vzduch/Vzduch

%
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Krok 1

Je smér rezani plazmovym
obloukem spravny?
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Idealné pravouhlé uhly fezu se nachazeji vzdy na pravé strané
vzhledem k doptednému pohybu hofaku.

Zkontrolujte smér fezu.
Podle potfeby upravte smér fezani.

Pri pouziti standardnich spotiebnich dilli plazmovy oblouk
zpravidla rotuje ve sméru hodinovych rucicek.

Obrys:
Hotak se pohybuje ve sméru hodinovych rucicek.

Dobra strana fezu je na pravé strané horaku pohybujiciho

se dopredu.

<

Vnitini prvek (otvor):
Horak se pohybuje proti sméru hodinovych rucicek.

Dobra strana fezu je na pravé strané horaku pohybujiciho
se dopiedu.

Deska s vnitinim otvorem

Koncovy bod

----- Dréha fezu

—— Sipky oznacuji smér fezu




Krok 2

Byl pro rezany material
a tloustku zvolen spravny
proces?

Odkazujeme na tabulky parametr(i v oddile Obsluha v navodu
k obsluze Hypertherm.

OPERATION
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Ridte se specifikacemi v tabulkach parametr(:

= Vyberte odpovidajici proces pro:
— Typ materialu
— Tloustku materialu
— Pozadovanou kvalitu fezu
— Cilovou produktivitu
= Vyberte spravny plazmovy a ochranny plyn.
= Vyberte spravné parametry pro:
— Tlaky plynt (nebo pritotna mnoZstvi)
— Vzdalenost hofak-obrobek a napéti na oblouku
— Reznou rychlost
= Potvrdte, Ze jsou pouZivany spravné spotfebni dily
(ovéfte katalogova &isla).
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Poznamka: Obecné feceno, procesy s nizsi intenzitou proudu
snizuji Sikmost a zvy$uji jakost povrchu, nicméné rychlosti
budou pomalejsi a otfepy budou vétsi.
Krok 3 = Zkontrolujte opotiebeni spotiebnich dild.
. R . <o = Vymérite opotfebené spotiebni dily.
Isou spotrebnl dlly °p0trebene - = Vzdy vyménte soucasné trysku a elektrodu.
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O-krouzky nesmite nadmérné mazat.

Poznamka: Pouzivejte originalni spottebni dily Hypertherm,
abyste zajistili maximalni fezny vykon.



Krok 4

Je horak v pravém uhlu
k obrobku?

Vyrovneijte obrobek.

Nastavte hotak v pravém uhlu k obrobku (jak z pFedni,
tak z bo&ni strany hotaku).
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Poznamka: Zkontrolujte, zda material neni ohnuty nebo
deformovany. V mimotadnych pfipadech nelze toto omezeni
napravit.

Krok 5

Je spravné nastavena
vzdalenost horak-obrobek?

Nastavte spravnou vzdalenost hotaku od obrobku.

Jestlize pouzivate regulaci napéti na oblouku, nastavte napéti.

Poznamka: Protoze se spottebni dily opotfebovavaji, je treba
napéti na oblouku priibézné sefizovat, aby vzdalenost horak-
obrobek byla zachovana.

Vzdalenost horak-obrobek muiize mit vliv na Sikmost

Problém

Zaporny uhel fezu /

Pravouhly fez

Kladny Ghelfezu  \

Zaporny uhel fezu: hotak je prilis nizko, zvétSete vzdalenost
hoféku od obrobku.

Kladny uhel fezu: hotak je pfili§ vysoko, zmensete vzdalenost
horaku od obrobku.

Poznamka: Malé zmény fezného uhlu jsou bézné, pokud jsou
v toleranci.

Krok 6

Je nastavena prilis vysoka,
nebo priliS nizka rezna
rychlost?
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Podle potreby nastavte feznou rychlost.

Poznamka: Rezna rychlost mize ovlivnit také mnozstvi otfept.
Otirepy pfi vysoké rychlosti: P¥ilis vysoka fezna rychlost
(oblouk se zpozduje), snizte Feznou rychlost.

Otiepy pfi nizké rychlosti: Rezna rychlost pfili§ nizka
(oblouk=ptedbiha), zvyste feznou rychlost.

Horni rozstfik: Rezna rychlost piilis vysoka, snizte feznou
rychlost.

Poznamka: Kromé rychlosti mize mnozstvi otfepl ovlivnit jak
chemické slozeni materidlu, tak kvalita povrchu. Jak se obrobek
se zahtivd, vznikd béhem dalsich fezl vétsi mnozstvi otfepl.



Krok 7

Existuji problémy se
systémem dodavky plynu?

Zjistéte a opravte vSechny netésnosti nebo priskrceni.
Pouzijte spravné dimenzované regulatory a vedeni plynu.
Pouzijte Cisty, velmi kvalitni plyn.

Je-li pozadovano manualni proplachovani, napf. pomoci
MAX200, potvrdte ukonceni cyklu proplachovani.

Kontaktujte distributora plynu.

Krok 8
Vibruje horak?

Zkontrolujte, zda je horak pfipevnény ke stolu portalového
fezaciho zafizeni.

Kontaktuijte finalniho vyrobce (OEM), stdl pravdépodobné
vyzaduje udrzbu.

Krok 9

Je treba stul seridit?
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Zkontrolujte a zajistéte, aby stdl fezal uréenou rychlosti.

Kontaktuijte finalniho vyrobce (OEM), je pravdépodobné nutné
sefidit rychlost stolu.
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