                                     Технологические рекомендации.

   Правильный выбор технологического режима способствует выполнению качественной резки и уменьшению износа плазмотрона.

   При заданной толщине разрезаемого металла основные показатели процесс-скорость резки и качество поверхности реза зависят от:

-тока дуги;

-расхода воздуха;

-геометрии сопла.

   Ток дуги выбирается от необходимой скорости резки данной толщины.

Оптимальная высота плазмотрона над поверхностью разрезаемого изделия 10-15 мм. При уменьшении высоты плазмотрона возникает опасность замыкания каплями расплавленного металла промежутка изделие-сопло, ухудшается качество поверхности реза, уменьшается скорость резки. 

   С увеличением высоты плазмотрона ухудшаются условия зажигания дуги, снижается качество поверхности реза и увеличивается его ширина по верху.

   Качество поверхности реза характеризуется геометрией реза (неперпендикулярностью) и шероховатостью по ГОСТ 14792-69.

   При скорости резки меньше оптимальной рез становится шире внизу, на его поверхности наблюдаются неровности, на нижней кромке образуется грат. Такой режим характеризуется тем, что факел, выходящий на нижнюю плоскость разрезаемого металла, вертикален и впереди по резу металл выплавляется раньше, чем подошла дуга. Нарушается стабильность процесса, увеличивается вероятность двойного дугообразования.

    При скорости резки больше оптимальной рез сужается к нижней плоскости листа. Возможен не прорез металла, увеличивается возможность двойного дугообразования.

   При оптимальной скорости резки разница в ширине реза между его верхними и нижними участками минимальна. Факел, выходящий за нижнюю плоскость разрезаемого металла отклоняется от вертикальной оси на 15-20º. 

   Уменьшение скорости резки всегда приводит к увеличению напряжения на дуге при прочих равных условиях, т.е. при неизменном токе и расходе воздуха. 

   При выборе режима резки необходимо учитывать, что при увеличении тока дуги и расхода воздуха снижается ресурс работы электрода и сопла. Электрод плазмотрона рассчитан на определенное количество зажиганий основной дуги, каждое зажигание сокращает срок его работы.

   Скорость резки алюминия выше скорости резки стали при тех же газотоковых режимах на 35-40%, а меди на 40-50% ниже.

   При резке по криволинейному копиру необходимо снижать скорость резки на 25-40%.

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

  Ток дуги   :                        Скорость резки стали, см/с, при толщине листа, мм   : Ø канала

      А           :    4       5       6       10      20       30        40        50        60        70       80:  сопла, мм

  90-120       2,2-2,7                                                                                                                2,0

  90-130                 1,7-2,5

130-150                          2,2-3,0                                                                                             2,5

150-200                                      4,9     1,9      1,0      0,8        0,7                                           2,7

250-320                                      6,8     3,4      2,0      1,2        0,8       0,5                               3,5

350-400                                      8,2     4,1      2,6      1,4        1,0       0,7        0,5      0,3       4,0

   Резку металла при использовании ИП ENERGOCUT-320А, (ВА) необходимо производить при давлении воздуха на первом режиме 5,0 , а на втором-5,5 кг.см.кв. Увеличение давления воздуха приводит к уменьшению тока резки, ухудшению качества реза. Уменьшение давления, приводит к ухудшению условий охлаждения плазмотрона. Мнение о том что чем выше давление тем больше толщина реза является ошибочным, воздух служит плазмообразующей средой и необходим для охлаждения деталей плазмотрона.
   Параметры резки приведенные в таблице Являются ориентировочными, так как они напрямую зависят от многих величин (применяемых металлов и их сплавов, давления воздуха, его влажности,расстояния от разрезаемого металла до среза сопла, скорости перемещения резака, диаметра канала сопла, параметров электрической сети и т.д.) поетому в процессе резки необходимо потенциометром выставить такое значение тока которое обеспечивает найлучшее  качество реза.

   Так для Ст-3 при толщине металла 50 мм достаточен ток 170-180 А.

Судя по Вашему письму ИП-исправен, поэтому следует обратить внимание на правильность сборки плазмотрона, величину давления воздуха, диаметр канала сопла и скорость перемещения резака.                                       

