Plasmaschneiden in der Praxis _

Der komplette Ratgeber fur perfekte Schnitte | (V) Saubere Schnitte
auf CNC-Plasmaanlagen N ~ _Z {ill Hohere Produktivitat

Prazise Schnitte, hohe Geschwindigkeit und geringe Kosten — das macht das ' : y Vo ) Léangere Standzeiten
Plasmaschneiden 2u einem der wichtigsten Trennverfahren in der Metallbearbeitung. : |

Damit Ihre CNC-Plasmaanlage dauerhaft optimale Ergebnisse liefert, miussen jedoch = ' - /. Weniger Nacharbeit
zahlreiche Faktoren perfekt aufeinander abgestimmt sein. In diesem Ratgeber erfahren > | |

Sie alles Wichtige rund um Technik, Einstellungen, CNC-Steuerung, Wartung und ' =  Geringere Kosten
Fehlervermeidung — praxisnah, verstandlich und auf den Punkt.

1. WAS IST PLASMASCHNEIDEN? 2. VERFAHREN UND EINSATZGEBIETE 3. PLASMAGASE UND IHRE EIGENSCHAFTEN
Beim Plasmaschneoiden wird cin eloktrischer Lichtbogen zwischen Elektrode und Je nach Anwendung und Plasmaquelle stehen Die Wahl des richtigen Gases hat groBen Einfluss auf Schnittqualitst,
WerkatOck gezindet. Ein Gas wird durch den Lichtbogen geleite?, stark ertvizt und verschiedene Verfahren zur Verfligung. Schnittgeschwindigkeit und Kosten.

wniskert. Dadurch entateht ¢in Plaama mat Temperaturen von big 2u 30.000 *C.
Dieses Plasma schmitzt den Werkato!, wihrend der Gasstrom dos filssige Matenal
aus der Schrittluge herausbiist. Es entsteht eine schmale Schnittfuge mit genngen

« Standardschneiden (Trockenplasma)
Am haufigsten engesetzt. Das Plasma wird

Eigenschaften Vorteile Einsatzbereich

: - met Druckiuft, Saverstoft oder Inertgas erzeugt. wirtschaftlich, Baustahl bis ca
Warmeeintrigen und hobher Schnittgeschwindghet. Druckluft ;ﬁ:ffdm:; Schnitt- 25 mm. nicht for
* Plasmaschneiden mit Wasserinjektion e e geschwindgheit EdelstaNy/Aly ideal
PRINZIP DES PLASMASCHNEIDENS Wasoer wird dem Plasma beigermischl. Weniger
& Elektrode (-) Wirmeeintrag und geringere Rauchentwickiung. Sauerstoff exotherm, héhere Geschwin- Baustahl ab
Pl - (0.,) unterstitzt die digked!l, sauberer 6-150 mm und
~ smag « Unterwasserplasma - Verbrennung Schnitt bel Stahl daruber
Dise Das Werkstick liegt im Wasserbad. Sehr geringe
- Gerdusch- und Rauchentwicklung. Stickstoff nen, saubere, blanke Edelstall, Alu,
« Prazisionsplasma (N,) keine Oxidation Schaittkanten NE-Metalle
Plasma strahi WerkstOck (¢) Hochwertige Systeme fhr feinste Schnitte mit
den Werkstoli aud onger Toleranz und geringem Grat. Argon/H, sehr heiSes Plasma, beste Schnitt- Hochiegerte
) (Plasma)  sehr stabi qualtst Stabe, S
Schmele wird durch - EINSATZBEREICHE Pransionsschnitte
don Gasatrom
s iy T & X ©
Q. TIPP: Verwenden Sie nur trockene, saubere und difrele Druckiuft. Feuchtighkest,
Stahibau  Metalibou  Fahrzeugbou a w' = = Ol und Schmutz flihren 2u instabllem Lichtbogen und erhGhtem Verschied8,
4. AUFBAU DES PLASMABRENNERS 5. DIE RICHTIGE SCHNEIDEINSTELLUNG
Der Plasmabrenner it das HerzstUck Ihrer Anlage, Die Qualtdt der Verschleibteile Dwe optimale Einatellung hingt von Material, Materialdicke, Stromstirke, Gas und Brenner ab.
entscheidet maBgeblich Gber Schnitiqualitst und Standzeit. Dw foigenden Faktoren missen Jusdmmenpassen:

OPTIMALER BRENNERABSTAND
Zu hoch, 2u niedrig - beides ist schiecht!

ﬁ Stromstarke

Bestimmt die Energie des Lichtbogens. Zu wong = unvollstindger Schaitt,
Zu viel = brofter Schnitl, mehr Grat, héherer VerschleiB.

Schneldgeschwindigkeit
Zu langsam « brelter Schnitl, starke Gratbildung. Zu schnell = nicht durchtrennt,
Schrigschninte, drosoein des Lichtbogens.,

Brennerabstand (Stand-0ff)
Der Abatand rviechen Dise und WerkatOckoberfliche muss konstant
se¢in. Typesch: 1,0-2,0 mm je nach System.

3
¥
Gasdruck
$
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\ ‘ ! |

Brennerkopl Wirbeiring Elektrode Duse Schutrkappe

FUNKTION DER VERSCHLEISSTEILE

« Eloktrode: loet Gen Strom und bidet den Lichebogen. Verschiedd verandert de Lichtbogentinge
» Dlee: forml und beachiourigl das Fasmagas. Ahmutivng vt 2u metablem StraM und schlechier Oualitt
« Wubelrag: 0orgt Hir Gen glokhrndl gen Getavtel. Vonptungen o0der Botchbd gurgen varmesden.

o Schutzhappe: schizr Dise und Werkstiuck vor Spritrern. Regelmifig prifen und reinigen.

Zu hoher Druck » Lichtbogen wird woggeblasen. Zu niedriger Druck =
inatabiler Lichibogen und Schiackeanhaltungen.

ZlindhOhe (Plerce-Hbhe)
Bosmn Durchatechen wird mit groerem Abstand gestartet. So vermesden
Sie DUsenschbden darch Spntzer,

OFTIMAL ZU NIEDRIG

stabiler Lichtbogen, Dise Oberhitzt,
sauberer Schnitt erhohter Verschled

Y. NP (bemprilen S Verschiedieko regeimadic. Schon ene Abwechungen kinnen de SChrttousitit

heleen J’ Schneldhbhe (Cut-Hbhe)
Nach dem Durchatechen f3hrt die Anlage auf die optimale Schneidhbhe
herunter, Diese HOhe muss wihrend des Schneidens konstant bleiben.
6. THC-HOHENREGELUNG - DER SCHLUSSEL ZU KONSTANTER QUALITAT 7. CNC-STEUERUNG UND ANTRIEBSTECHNIK
Wahrend des Schneidens verformen sich Bleche durch Hitze. Ohne automatische Hohenrogelung dndert Die CNC-Steuverung bestimmi, wie prazise und dynamisch Ihre Anlage arbeitet.
sich der Abstand rwischen Brenner und Werkatlck - mit negativen Foigen. Die THC-Regelung (Torch
Height Control) misst permanent die Lichtbogenspannung und regelt die Z-Achse nach, SERVOMOTOREN - DIE BESTE WAHL SCHRITTMOTOREN - GRENZEN
Vorteile einer guten THC-Regelung v MHohe Beschieunigung X Geringore Dynamik
THC-Regle v/ Konstante Schnitiqualitit v HOchste Positioniergenavigheit X Vidbrationen bel hiheren
-Reglar
v/ Weniger Verschie8 v Ruhiger Lauf X Getchwindighoiten
v/ Bessere Schnittergebnisse auch v' Keine Schrittveriuste X Schrittveriuste mbghich
i i
Dt VarzOganan Siachan v Besgere Krelisgenauigkeit X Schiechtere Krelsgenauighkent
v Weniger Nacharbeit
v' Ideal fr Keine Konturen . X  Nicht ideal Rir kleine
v' Héhere Prozesssicherheit und Bol — Detalls und hohe Geschwindigkeiten
TIPP: Achton Sie auf eine schnelle Regolung mit hochwertigem ARC-OK - Signal und priziser Z-Achsenmechani
Bilige oder Lingzame THC-Systeme snd huflg Cle Ursache fir schiechte Sthaitte - TIPP: Fir profesconielie Ergebnizse und hobe Produktivitit acliten alle Achien mit Servoantrieben
s Qe lafled s
8. LOCHSTECHEN (PIERCING) OPTIMIEREN 9. LEAD-IN UND LEAD-OUT RICHTIG ANWENDEN 12. AUSWIRKINGEN FALSCHER BESCHLEUNIGUNGSWERTE
Cas Lochatechen Delastet Elokirode und Dlse am stirkaten, Mt def nchtigen Emiteliung Der Entritls- und Austrittspunkt beeinfivest die Qualltit und den D Dynamik der CRC-Achten muss Tur Schnttgeschwindgheoll passen
Munkmieren S Spritzer und erhihen dm Slandiedt. Verschiell. Richtig engesetlt, vermoiden S Startidcher und Endioater,
1. 20ndoosit N[ G 3. Schneldhd! ZU NIEDRIGE BESCHLEUNIGUNG ECKENVERHALTEN
(Lunada) LEAD-IN \ X Ruckartige Bewegung Zu langsam / 2u wenig

i
JundMObha U Maderial wird fitvt der Bronver 2 . - - % Unrunde Kreise
das Werhatack durchalocten Schnoutahe herurtor - » - 3
= Viermesdel Startidchor X Lingere Bearbeffungizedt

| + Beasere KantenQuainit
ZU HOHE BESCHLEUNIGUNG
- LEAD-OUT X Schw Optmal ergestedte
e e egurgen Dot dogess

o Sauberes Verdacten der Kontur X Schiechte Bahngenauighet
Empfehlungen fGr optimales Pilercing a2 L (S-10 rvm) / X Mechariache Belostung
Iunahdie typiech S- 10 mm jo nach Acdage wnd Materl + Verhindert Endarater und Artafturcen X Schiechtere Schniftqualitit
Plerce-Jait 10 bor mie mOGICH. 30 Lang wie Ol
Stroen boim Plerce ofl etwos hoher aly betm Schnesden v . . TIPP: Yerwenden Sie in INer CAM-Sofrware atomatische Q TIPP: Testen und optimieren Ske Bewchioungung, Geschwindighet und
Eewepung o)t roch erfolgrechemn Durchstechen starion Lead - V/Lead -Out - Funklionen ‘W Ruchbegrernurg flr thre Maschirs und Mecharsik
11. TYPISCHE SCHNITTFEHLER UND IHRE URSACHEN 12. WARTUNG UND PFLEGE - KLEINER AUFWAND, GROSSE WIRKUNG
elmilige Wartung sorgt for hohe Verfipbarkeit und gleichblebende Qualtit,
Fehlarbid Ursache Ldsung Reg L ng 20 P 0
Thghich: Verschieilited f Use reingon, Luf :k kontrodieren
) 2u gernge Getchwindighant, Tu viel Strom, Geschwindighot erhOhen, Strom reduneren, vi raciveistoNe prifon. Uose D90, LUNO. "
Grat an der Unterseite Bre adetand v ool HAl aon v Woéchentlich: Filtereinaitre prifon, Kabel und Anachilese kontrolieren
v’  Monatlich: Achsen reini und schmieren, THC kalbrieren, Erduy Jden
Sehv heiet Brennerabetland ru grod. Lichtbogen wird HOhe reducieren, Gasdruck anpassen, e btk
igsc wegpeblesen, Gasdruck zu hoch Dioe prifen v/ Jahrlich: Kompletie Brennerwartung, Software-Update prifen, Mechanik kontroleren
v Immar. Nur saubero, trockeng und Gllrese Drockduft verwenden
Doppetie Scharikante / Geochrindghoft v hoch, VerscheDtede Geschwindighot reduneren, Verschiellede
Materalbruchen abgenctsl, Tu wenig Strom tauschen, Strom anpessen
FAZIT S mOcMien vy OAMC v maeriagn rOOeymvibren
Startioch grofl Zunahohe Tu niedng. Zu lange Parce-Zet Zunchdhe erhbben, Pecce-Jet verklr fen Parfusty SOhIte endriehen no% nfilig. (s 80 o1 Jawanneragiel mo Podrertiger odet palen dre btrgidage Zimenrg’ W0
Faoralechrea, ori-aer O -liperang, pCwalar THE 4UNarrvpedorg, opirmasen Wi wOareli Don Sl nd Moroh Lawurgen, WO Sufteare,
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