Como melhorar a qualidade
do corte a plasma

O guia de referéncia a seguir oferece varias solugbes para ajudar a melhorar
a qualidade do corte. E importante tentar e testar as sugestdes oferecidas porque
muitas vezes ha varios fatores diferentes a considerar:

Tipo de maquina (exemplo: mesa XY, puncionadora combinada)

Sistema de corte a plasma (exemplo: fonte de alimentacéo, tocha, consumiveis)
Dispositivo de controle de movimento (exemplo: CNC, controle de altura da tocha)
Variaveis do processo (exemplo: velocidade de corte, pressdes de gas, faixas de vazéo)
Variaveis externas (exemplo: variabilidade de materiais, pureza do gas, experiéncia
do operador)

E importante levar em consideragao todos esses fatores ao tentar melhorar

a aparéncia de um corte.

Problemas de qualidade do corte

Angularidade

Angulo de corte positivo
Foram removidos mais materiais
da parte superior da superficie
de corte que da parte inferior.

Angulo de corte negativo
Foram removidos mais materiais
da parte inferior da superficie
de corte que da parte superior.

Arredondamento da
extremidade superior

Leve arredondamento ao longo
da extremidade superior da
superficie de corte.

Escoria

Escéria de alta velocidade
Pequeno filete linear de material
fundido que se fixa e endurece

ao longo da extremidade inferior
do corte (linhas de atraso em
forma de “S"; a escoéria € dificil de
remover e requer esmerilhamento).

Escéria de baixa velocidade
Um acumulo globular ou em forma
de bolhas de material fundido que
se fixa e endurece ao longo da
extremidade inferior do corte (pode
haver linhas de atraso verticais;

a escoria é facil de remover e se

Respingo superior

Leve respingo de material fundido
que se acumula nas extremidades
superiores do corte (geralmente
irrelevante e mais comum com
plasma a AR).

quebra em pedagos grandes).
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Problemas de qualidade do corte — continuacao

Acabamento da superficie

Rugosidade

Conforme o tipo do metal em corte, algum nivel de rugosidade deve ser esperado;
“rugosidade” descreve a textura da superficie de corte (o corte ndo é liso).

Aluminio

Superior: AR/AR

= Recomendado para material
fino com menos de
3 mm (1/8 pol.)

Inferior: H35/N,

» Extremidade de excelente
qualidade

* Extremidade soldavel

Aco-carbono

Superior: AR/AR

Corte limpo

Extremidade nitrificada

Maior resisténcia da superficie

Inferior: O,

Extremidade de qualidade
excepcional

Extremidade soldavel
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Cor

A cor é o resultado de uma reagédo
quimica entre um metal e o gas

de plasma usado para corta-lo.

As variagdes de cor sdo esperadas
(a cor varia consideravelmente com
0 aco inoxidavel).

Superior: N,/N,
Meio: H35/N,
Inferior: AR/AR
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Etapa 1

O arco de plasma esta sendo
cortado na direcao correta?
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Os angulos de corte mais retos (90°) estdo sempre no lado
direito com relagdo ao movimento de avango da tocha.

= Verifique a diregédo do corte.

= Ajuste a diregao do corte, se necessario.

O arco de plasma normalmente gira no sentido horario no caso
de consumiveis padréo.

Contorno:

= A tocha se desloca no sentido horario.

* O lado bom do corte esta no lado direito da tocha, & medida
que ela se desloca para a frente.

=1

Recurso interno (furo):

= A tocha se desloca no sentido anti-horario.

* O lado bom do corte esta no lado direito da tocha, & medida
que ela se desloca para a frente.

Chapa com furo interno

Ponto final

----- Linha de corte

— As setas indicam a diregdo
do corte




Etapa 2

O processo correto foi
selecionado para o material
e a espessura que estao
sendo cortados?

Consulte as tabelas de corte na segédo de operagao do Manual
de instrugdes da Hypertherm.

OPERATION

Mild steel
0, Plasma/ Air Shield
400A

)¢ »a

220837 220836 220835 200632 220631 220829 220871

Metric

Select St Matorial | Arc [ TorohioWork
Gases Profow Cutow | Thickness | Votage | Distance
Plasma | Shild | Plasra| Sheld |Plasmal Sheid | _mm | Valis =

English
Select St St Material | Arc | Torchio-Work | Cutiing
icknes o

Marking

Torch o Work | Warking
Select Set et
Gases Prefow Gutfow

Amps | o | [ wimn | o | Ve

W [ % [0 [ [0 [ | = [es|ow] wn [s0] 1=
A [ A [ 2 [ o [0 [0 | a5 [0 o] ww [0 ] &

434 HPR40OXD Auto Bas Instruction Manual

Certifique-se de seguir as especificagdes contidas nas tabelas
de corte:

Selecione o processo apropriado para:
— Tipo de material

— Espessura do material

Qualidade do corte desejada

Metas de produtividade

Selecione o plasma e gas de protegéo corretos

Selecione os par&metros corretos para:

— Pressodes de gas (ou faixas de vazéo)

— Distancia da tocha a obra e tensdo do arco
— Velocidade de corte

Certifique-se de que os consumiveis corretos estejam sendo
usados (verifique os codigos dos produtos)
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220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571

Nota: Geralmente, os processos de menor amperagem
oferecem melhor angularidade e acabamento de superficie.
Contudo, as velocidades de corte serdo mais baixas e os niveis
de escoria maiores.

Etapa 3
Os consumiveis estao gastos?

Pagina 4 de 6

Inspecione os consumiveis em busca de desgaste.
Substitua os consumiveis gastos.
Sempre substitua o bico e o eletrodo simultaneamente.

Evite a lubrificagdo excessiva dos anéis retentores.

Nota: Use consumiveis Hypertherm originais para garantir
o desempenho maximo de corte.



Etapa 4

A tocha esta perpendicular
a peca de trabalho?

= Nivele a pega de trabalho.

= Ajuste a tocha para que fiqgue quadrada em relagdo a pecga
de trabalho (nha frente e na lateral da tocha).
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Nota: Verifique o material para ver se ele esta dobrado ou
empenado. Em casos extremos, essa limitagdo néo podera
ser corrigida.

Etapa 5

A distancia da tocha a obra
foi ajustada na altura correta?

= Ajuste a distancia da tocha a obra com a configuragéo correta.

= Se vocé estiver usando o controle de tenséo do arco, ajuste
a tenséo.

Nota: Conforme os consumiveis se desgastam, as definigdes
de tensédo do arco precisam de ajustes continuos para manter
a distancia da tocha a obra.

A distancia da tocha a obra pode afetar a angularidade

Problema

Angulo de corte negativo /

Corte com borda quadrada

Angulo de corte positivo \

Angulo de corte negativo: tocha muito baixa; aumente
a distancia da tocha a obra.

Angulo de corte positivo: tocha muito alta; diminua
a distancia da tocha a obra.

Nota: uma leve variagdo em angulos de corte pode ser normal,
desde que a variagao esteja dentro da tolerancia.

Etapa 6

A velocidade de corte
ajustada é muito rapida
ou muito baixa?
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Ajuste a velocidade de corte, se necessario.

Nota: A velocidade de corte também pode afetar os niveis
de escoria.

Escoria de alta velocidade: a velocidade de corte é muito
rapida (o arco fica para tras), reduza a velocidade de corte.

Escéria de baixa velocidade: a velocidade de corte € muito
baixa (o arco ¢ disparado a frente), aumente a velocidade de corte.

Respingo superior: a velocidade de corte é muito rapida,
reduza a velocidade de corte

Nota: Além da velocidade, a quimica do material e o acabamento
da superficie podem afetar os niveis de escoria. A medida que

a peca de trabalho é aquecida, podera se formar mais escoria
em cortes subsequentes.



Etapa 7

Ha problemas com o sistema
de fornecimento de gas?

Identifique e repare vazamentos ou restrigoes.

Use reguladores e linhas de gas com tamanhos adequados.
Use gas puro e de alta qualidade.

Se for necessaria purga manual, como com o MAX200,
confirme se o ciclo de purga foi concluido.

Consulte o distribuidor de gas.

Etapa 8
A tocha vibra?

Certifique-se de que a tocha esteja fixa no pértico da mesa.

Consulte 0 OEM. A mesa pode precisar de manutengéo.

Etapa 9

A mesa precisa ser ajustada?

Pagina 6 de 6

Verifique e certifique-se de que a mesa esteja cortando
na velocidade especificada.

Consulte 0 OEM. A velocidade da mesa pode precisar
de ajuste.
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