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ciecia plazmowego

Czym nas jeszcze zaskoczy?

-

Technologia ciecia plazmowego funkcjonuje w przemysle od wielu dekad. Rozwija sig w kierunku petnej automatyzacji procesu i do-
skonalenia jakosci cietych materiatow przy zwiekszeniu predkosci ciecia. Nowe opcje i funkcje, w ktdre wyposazane s3 maszwﬁ
zmowe, maja utatwic prace operatorowi i zminimalizowac ryzyko p?e’mlenla przez niego btedéw. Optymdﬁzme sie rowniez koszty
i zas ciecia oraz zywotnosci materiatdw eksploatacyjnych. Co przynidsa koI'eJne lata badan i prac nad doskonaleniem technologii pla-
zmowej7 Na razie nie wiadomo. 2

arto blizej przyjrzeé si¢ temu,
co aktualnie oferujg produ-
cenci. Czy producenci urza-
dzen plazmowych moga nas
czymS$ jeszcze zaskoczyc?

Glowica 3D nie jest wprawdzie rozwia-
zaniem nowatorskim, ale ze wzgledu
na jej szerokie zastosowanie w przemy-
$le producenci przescigaja si¢ w dosto-
sowywaniu jej funkcjonalnosci do bieza-
cych potrzeb uzytkownikéw. - Glowica
3D, ktoéra oferuje firma Ajan, bardzo
dobrze przyjeta si¢ na polskim ryn-
ku. Mimo ze w poréwnaniu z konku-
rencja posiadamy ja w ofercie stosun-
kowo od niedawna, na swoim koncie
mamy juz kilkanascie wdrozen zakon-
czonych sukcesem 1 pelnym zadowo-
leniem klienta - méwi Marcin Rybic-
ki z firmy AEP.

W tym roku firma Ajan na targach
ITM w Poznaniu zaprezentuje premie-
rowo zupelnie nowa funkeje glowicy
3D - mozliwo$¢ ciecia dennic. Do tej
pory glowice 3D byly wykorzystywane
gléwnie do obrobki 1 ukosowania po-
wierzchni plaskich. Teraz mozliwe jest
cigcie ksztattow badz bryly w trojwy-
miarze. - Taka opcja bedzie dodawa-

na do wszystkich naszych gtowic 3D,
réwniez tych juz wdrozonych. Aktu-
alizacja bedzie wykonywana nieodptat-
nie - dodaje Marcin Rybicki. Co cie-
kawe, do obstugi glowicy firmy Ajan
nie jest potrzebne zewnetrzne opro-
gramowanie, ktore zazwyczaj jest bar-
dzo drogie. - Zaréwno technologowi,
jak 1 operatorowi oferujemy narzedzia
do tworzenia rozkrojéw i faz. Roéwniez

z poziomu sterownika - podsumowuje
Marcin Rybicki.

Godne przeanalizowania wydaje si¢ roz-

wiazanie zaproponowane przez firme
ESAB - Precision Hole Technology. Po-
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zwala ono wycig¢ gotowe otwory na-
wet przy stosunku Srednicy do
grulosci wynoszacym 1:1 w mate-
rialac‘ grubosci od 3 do 25 mm.
Technologia jest w petni zautomatyzo-
wana 1 nie wymaga recznego ustawia-
nia parametrOw przez operatora. Jest
to mozliwe dzigki potaczeniu nowo-
czesnej plazmy z wydajnym sterowni-
kiem 1 innowacyjnym oprogramowa-
niem, ktére uzupelnia cate rozwigzanie.
- Urzadzenie m3 Plasma System po-
zwala na precyzyjne laczenie i mo-
dulacje gazu ostonowego, ksztattujac
w ten sposéb tuk w celu uzyskania
mozliwie najwigkszej walcowosci wy-
cinanego otworu. Sterowana enkode-
rami regulacja wysokosci, opracowana
przez ESAB zapewnia okragto$¢ przez
utrzymanie stalej wysokosci podczas
wycinania otworu. Wydajne, sterowa-
ne cyfrowo napedy AC odpowiadaja
za przemieszczanie glowicy po okre-
gu - opisuje Marek Moledys, sales




manager w firmie ESAB. Warto pod-
kresli¢, ze na jako$¢ wycinanych kra-
wedzi ma wplyw réwniez zastosowa-
na mieszanka gazéw ostonowych. Tlen
bez domieszek nie jest w tym zakresie
najlepszym rozwigzaniem. Precision
Hole Technology wykorzystuje jako
gaz ostonowy mieszaning tlenu oraz
azotu 1 zmienia proporcje gazu osto-
nowego w trakcie procesu, co dodat-
kowo minimalizuje odpryski.

Nowe funkcjonalnosci

Auto Z to funkcja w maszynach firmy
Ajan zaprezentowana w pazdzierniku
ubiegtego roku. Umozliwia bardzo
precyzyjne pozycjonowanie arkusza
blachy. Wykorzystuje do tego mikro-
plazme. Operator moze umiejscowié
arkusz blachy w dowolnym miejscu
stotu, a maszyna sama odczyta jego
polozenie 1 ustawi si¢ do punktu ze-
rowego arkusza blachy, wczyta odchy-
lenie osi blachy. Tolerancja przy tym
rozwigzaniu wynosi 0,1 mm. Ustawia-
nie reczne jest zdecydowanie trudniej-
sze, a tolerancja btedu zdecydowanie
wyzsza. Funkeja ta jest bardzo przy-
datna, gdy w gotowym detalu nalezy
wykona¢ dodatkowe operacje. - W sy-
tuacji gdy w detalu nalezy wykona¢
otwér, funkcja ta umozliwi nam zro-
bienie tego bardzo precyzyjnie. Po-
nadto przy cieciu 1 ukosowaniu gru-
bych materialéw (35 mm 1 wiecej)
1 checi uzyskania faz spawalniczych
typu Y czy K mamy do czynienia
z bardzo duzym odpadem materia-
tu, ktoéry warto wygospodarowac.
Dzigki tej funkcji mozemy wycigd
detal prostopadle 1 po wyciagnieciu
go z arkusza polozy¢ w innym miej-
scu 1 kontynuowac obrébke gérnej
fazy. Wczeéniej nie bylo to mozli-
we, poniewaz trudno bylo ustawié
maszyne tak, aby whasciwie odczy-
tata potozenie detalu, a przy cieciu
pod ukosem réznica nawet rzedu
0,1 mm ma ogromne znaczenie -
podkresla Marcin Rybicki.

Oprogramowanie

wyecinarki plazmowej

Kazdy producent maszyn do cigcia pla-
zmga musi zaoferowaé klientowi réw-
niez oprogramowanie do sterowania
przecinarka. Firma Ajan moze po-
chwali¢ si¢ whlasnym, autorskim roz-

wiazaniem w tym zakresie. Od poczat-
ku tego roku klienci wraz z maszyna
otrzymuja program AjanCam 6. Nowa
funkcjonalnos$cia w tej wersji opro-
gramowania jest tzw. ciecie na wspdl-
ng krawedz okregdw, ktora umozliwia
wyciecie w obrebie jednego obrabiane-
go detalu (w czescl, ktora bytaby od-
padem ze wzgledu na odpryski czy
mato estetyczne $lady przebicia) inne-
go detalu. Przyczynia sie to do znacz-
nej oszczedno$¢ materiatu. - Ostatnio
jeden z klientéw zdecydowat sig na za-
kup naszej maszyny wlasnie ze wzgle-
du na te funkcje. Gtéwny zakres pro-
dukgji klienta to flansze 1 pier$cienie.
Jakos¢ wycinanego wewnatrz flanszy
otworu umozliwia wyciecie w nim do-
datkowego detalu - méwi Marcin Ry-
bicki. Cigcie na wspdlng krawedz pole-
ga na przebijaniu si¢ juz bezposrednio
w miejscu cigtego elementu. Wypale-
nie jest wykonywane na zmienionych
parametrach tak, aby bylo tagodniej-
sze dla materiatu 1 zeby bylo mniej
widoczne.

Materialy eksploatacyjne

Firmy pracuja nie tylko nad nowymi
funkcjami maszyn. Istotne jest takze
udoskonalanie, wydawa¢ by sie mogto,
mato istotnych elementéw, jak czesci
eksploatacyjne. Jak pokazuje przyklad
firmy ESAB, innowacyjna konstruk-
¢ja dysz moze poprawi¢ ogdlna wy-
dajnos¢ procesu poprzez zwigkszenie
predkoscei 1 zakresu cigcia, minimali-
zujac ilo$¢ powstajacego zuzla. Rezul-
tatem tego jest obnizenie ogdlnych
kosztow operacyjnych, a te same ele-
menty s3 ciete szybciej lub przy mniej-
szym amperazu. Dzigki zastosowaniu
omawianych dysz poprawiona zosta-
ta zdolno$¢ jakosciowego przebija-
nia réwniez grubszych blach z uzy-
ciem mniejszej mocy. Ma to oczywisty
wplyw na zmniejszenie liczby opera-
cji dodatkowej obrobki oraz czynno-
$ci porzadkowych. - Nowa seria dysz
XR zwigksza predkos¢ 1 rozszerza za-
kres ciecia, dzieki czemu jako$¢ ciecia
jest lepsza w szerokim spektrum ma-
teriatow. Wigksza predkos¢ oraz lep-
sza jako$¢ ciecia oznaczajg mniejsze
koszty operacyjne, obnizajac tym sa-
mym ogolny koszt jednostkowy wy-
konania detalu - podsumowuje Ma-
rek Moledys.
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Czym kieruja sie firmy przy
wyborze przecinarek plazmo-
wych?

Firma Mechanic System Sp. z o.0.
specjalizuje sie w produkgji filtro-
wentylacji i systemow odpylania.

0 maszynie do ciecia plazmowo-ga-
zowego, ktora znajduje sie w parku
maszynowym zaktadu, z prezesem
Dariuszem Jedrzejczykiem rozma-
wia Joanna Zawadzka.

Co sktonito Panstwa do zakupu ma-
szyny Suprarex SXE z plazma precy-
zyjna i palikiem do ciecia gazem?
Przed zakupem maszyny wykonali-
Smy proby ciecia elementow, z kto-
rych konstruujemy produkowane
przez nas urzadzenia. Na naszg po-
zytywna decyzje wptynety wysoka ja-
koS¢ i precyzja wycietych detali, pra-
wie pomijalne ukosowanie. Kolejnym
atutem byta funkcja precyzyjnego
wycinania otworow, w ktorg wyposa-
zona jest przecinarka. Jakos¢é wyko-
nywanych otworéw jest tak wysoka,
ze nie wymaga dodatkowego popra-
wiania.

Jakie funkcjonalno$ci maszyny uwa-
za Pan za najbardziej przydatne?
Szczegblnie przydatne jest dla nas
precyzyjne cigcie stali wysokostopo-
wych oraz znakowanie za pomocg
mikroplazmy. Maszyne uzytkujemy
od 3 lat. Cechuje jg wysoka nieza-
wodnos$¢é - pracuje bez przestojow,
a my przy jej konserwacji ogranicza-
my sie wtasciwie do wymiany czesci
eksploatacyjnych i wykonywania nie-
zbednych przegladow.

Kryteria doboru maszyn wedtug
wypowiedzi producentow
Producenci zgodnie twierdza, ze klu-
czowymi kryteriami doboru maszyn
przez klientéw sa wydajnos¢, nieza-
wodno$¢ oraz jako$¢ ciecia. - Cena jest
uwarunkowana jako$cig cze$ci 1 kom-
ponentow, z ktérych zbudowana jest
maszyna. Jezeli wybierzemy najwyz-
sza jako$¢, liczmy sie z odpowiednia
cena 1 w zamian otrzymamy niezawod-
ne urzadzenie, ktore bedzie pracowal
bez przestojéw w trybie trzyzmiano-
wym przez wiele lat - podkre$la Ma-
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rek Moledys. Kazdy przestd) maszy-
ny to stracone pieniadze, gdyz cigcie
to pierwszy etap obrobki materiatu,
ktéry wstrzymuje dalsze operacje. -
Istnieja bardzo korzystne metody fi-
nansowania inwestycji zakupu prze-
cinarek plazmowych, a pamietajmy,
ze pieniadze dobrze zainwestowane
szybko si¢ zwréoca. Firmy, ktére zde-
cyduja sie na niezawodne rozwigzania,
beda wygrywacé przetargi konkurencyj-
na ceng i doskonatly jakoscig swoich
wyrobéw - dodaje Marek Moledys.
Zdaniem Marcina Rybickiego wazna
jest rowniez powtarzalno$¢ wykony-
wanych detali - dzieki automatyza-
¢ji procesu ciecia eliminujemy liczbe
operacji, ktére musi wykona¢ operator,
przygotowujac maszyne do wycinania
detali. Na jako$¢ wycinanych elemen-
tow nie ma az tak znaczacego wplywu
czynnik ludzki. - Niewazne, czy prze-
cinarke obstuguje operator z wielolet-
nim do$wiadczeniem, czy osoba, ktora
dopiero si¢ tego uczy, bo to maszyna
jest gwarantem jakosci wycietych de-
tali - podsumowuje Marcin Rybicki.
Ma to oczywisty wplyw na oszczed-
nos$ci materiatu, poniewaz technolog,
wiedzac, ze maszyna wycina elementy
precyzyjnie, moze gesciej roztozy¢ de-
tale na arkuszu podczas operacji ne-
stingu. d
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Czym kieruja sie firmy przy wyborze przecinarek plazmowych?

Firma Mostostal Stupca Sp. z o.0. sp.
j. specjalizuje sie gtéwnie w produk-
cji konstrukcji metalowych i ich czesci,
zbiornikow, pojemnikéw metalowych.
Podstawowa gatezia produkc;ji s ro-
boty specjalistyczne zwigzane z budo-
wa mostow, tuneli, obiektow inzynierii
ladowej i wodnej. O maszynie do cie-
cia plazmowego z gtowica 3D (typ SHP
260) z Piotrem Stefainskim, specjali-
sta ds. konstrukcji w dziale infrastruk-
tury i zabezpieczenia ruchu rozmawia
Joanna Zawadzka.

Co zadecydowato o zakupie maszyny
plazmowej z glowica 3D?

Przed zakupem plazmy wykorzystywa-
liSmy w procesach cigcia termiczne-
go tylko maszyny do ciecia tlenowego,
Co niestety ograniczato nasze mozli-
wosci technologiczne. W tym przypad-
ku zalezato nam przede wszystkim

na sprostaniu i zaspokojeniu potrzeb
klienta oraz czynniku ekonomicznym,
czyli na doktadnym i szybkim paleniu
skomplikowanych, ksztattowych ele-
mentéw z wyeliminowaniem niektérych
operacji technologicznych (np. grato-
wanie). Zakupiong przez nas maszy-
ne skonfigurowano do naszych potrzeb
w sposoéb niestandardowy. Posiada
ona bowiem dwa niezalezne portale,
na jednym zamontowano gtowice 3D,
na drugim natomiast palnik do pale-
nia prostego z mozliwoscig manualne-
go ustawianiem kata palenia. Mozli-
wos¢ jednoczesnego palenia dwoma

portalami daje wymierne korzysci eko-
nomiczne.

Przed zakupem maszyny dostaliSmy
oferty od kilku producentéw. Jednak fir-
ma AEP CNC pod wzgledem cen maszyn
innych producentéw przy zachowaniu
podobnych mozliwosciach i parametrow
technicznych okazata sie bezkonkuren-
cyjna. Na naszg decyzje wptynety tez ko-
rzystna oferta serwisowa i udzielona
przez producenta gwarancja.

Jakie funkcjonalno$ci maszyny uwaza
Pan za najbardziej przydatne?
Najbardziej istotna przy naszym profi-
lu produkcji jest wspomniana wczesniej
gtowica 3D. Daje ona nieograniczone
mozliwosci palenia najbardziej skompli-
kowanych ksztattow w sposob w petni
zautomatyzowany w blachach konstruk-
cyjnych o grubosci do ~ 35 mm, a tak-
ze w aluminium i stali nierdzewnej, przy
uzyciu odpowiednio dobranych miesza-
nek gazowych. Bardzo przydatna w na-
szym przypadku jest takze funkcja pa-
lenia otworéw o matych Srednicach
oraz punktowania i trasowania. Gtowica
3D pozwala réwniez na przygotowanie
kazdej fazy spawalniczej podczas bez-
posredniego ciecia, a uzyskana jako$é
krawedzi elementéw pozwala, praktycz-
nie bez dalszej obrobki, na dokonywanie
operacji scalania poprzez spawanie.
Aktualnie udziat gtowicy 3D w zakre-
sie wykonywania palenia ksztattowego
oraz przygotowania faz spawalniczych
oscyluje w granicach ~ 80%.




