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Uvod v rezalno tehniko

Termic¢no rezanje kovin

Termi¢no rezanje kovin za razdvajanje uporablja koncentrirano toplotno energijo. Glavni postopki termi¢nega rezanja kovin so

danes slededi:

e Plamensko (avtogeno) rezanje, pri kateri toplotno energijo dobimo iz plamena kisika in gorljivega plina (acetilen,
propan ali zemeljski plin). To je najstarejSi postopek (v industrijski uporabi je Ze od leta 1908) in je uporabno le za
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rezanje konstrukcijskih jekel debeline od 5 do 300 mm ali 600 mm, kar je odvisno od izvedbe gorilnika.

e Plazemsko rezanje, pri kateri je vir toplotne energije elektriCni oblok. V industrijski uporabi je od leta 1960 in se
uporablja za rezanje vseh vrst elektroprevodnih kovin. Po tem postopku se vecCinoma rezejo materiali debeline do 80
mm, kar je odvisno od jakosti plazemske naprave, vendar se uporablja tudi za rezanje tankih materialov (obi¢ajno nad 1

mm). Hitrosti rezanja so zelo velike, zato je postopek izredno produktiven.

e Lasersko rezanje, kjer je vir toplotne energije koncentrirana svetloba. V Sirsi industrijski uporabi je od leta 1980 in se
lahko uporablja za rezanje raznovrstnih materialov (kovin in nekovin). Uporabno je za rezanje jekla debeline do 30 mm
(odvisno od modi laserskega izvora), vendar je najbolj u€inkovit pri rezanju tanjsih plo¢evin (posebej pod 5 mm je izredno

produktiven).
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ToCnost izrezanega komada je odvisna od debeline materiala in Se bolj od uporabljenega postopka termiénega rezanja.
Najvecdja odstopanja so pri avtogenem rezanju, ki se obi¢ajno uporablja za rezanje debelejSih materialov in z malimi hitrostmi
rezanja, ter z vecjim Stevilom glav naenkrat (pri tem nastane zelo veliki vnos toplote). NajmanjSa odstopanja nastopijo pri
laserju, ki se obiajno uporablja za tanjSe materiale z velikimi hitrostmi rezanja. Kvaliteto in to€nost rezanja natan¢no dolo¢a

standard EN 9013, ki je univerzalen in velja za vse tri glavne postopke termi¢nega rezanja (avtogeno, plazma in laser).

Termi¢no rezanje ploCevin se vedinoma izvaja v ravnini, za kar se danes skoraj izklju¢no uporabljajo le koordinatni CNC
krmiljeni portalni rezalniki za strojno rezanje razli¢nih izvedb in konfiguracij, ki omogocajo veliko produktivnost in ponovljivost

(to€nost in ponovljivost CNC rezalnikov dolo¢a standard EN 28 206).
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Izvedbe rezalnikov

CNC portalni rezalnik VARPLAZ

Precizno plazemsko rezanje z priporoceno plazemsko napravo serije HPR ali HiFocus

CNC krmilje Burny Phantom ST ali Burny XL z LCD "Touch Screen” monitorjem

Programiranje v prijaznem programskem okolju, v slovenskem ali izbranem tujem jeziku
Enostaven uvoz razli¢ninh CAD datotek

Zanesljivost pozicioniranja in vodenja z AC servo motoriji

Hitrost pozicioniranja do 25 m/min

Programirano viSinsko vodenje gorilnika z napetostjo obloka - ARC sistem

Odsesovanje prahu in dima iz obmocja rezanja z avtomatskim aktiviranjem odsesovalne komore

Dodatna oprema:

Plazemski izvor s strojnim gorilnikom po izbiri (glej strani 19 do 23)
Software za programiranje ZEVS RX Basic ali ZEVS RX Pro
Modul za avtomatsko razvrs¢anje likov ZEVS

Filtrirna enota ustrezna izbrani plazemski opremi

Laserski kazalnik pozicije (za dolo¢anje tocke rezanja)
Pozicionirna enota PR - 200 za rezanje cevi

Susilnik zraka E-300

Filterski odsesovalni sistem ECO-AIR (glej stran 28)

Priporo¢ena plazemska oprema:

Plazemski izvor Debelina rezanja (mm) Plazemski plini (meSanice)
Powermax 1250 0,8—16 Zrak / N,
HSD 130 0,5-25(32) Zrak / Oy / N
HPR 130XD 0,5-25(38) Zrak / O,/ N,/ H35/F5
HPR 260XD 0,5 — 40 (60) Zrak / O,/ N, /H35/F5
HiFocus 80i 0,5-15(20) Zrak / Oy/ Ny
HiFocus 160i 0,5-30 (50) Zrak / Oy / Ar/Hs /Ny
HiFocus 280i 0,5-50 (70) Zrak / Oy / Ar/Hs /Ny
H35 = 35%H,+ 65%Ar F5 =5%H,+ 95%N,
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Vzdolzna in precna oskrba naprave (energetski, krmilni in plinski vod) je izvedena v zas€itnem kabelskem vodilu
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Izvedbe rezalnikov
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Tehnicéne lastnosti VARPLAZ 1530 | VARPLAZ 2040 | VARPLAZ 2060
CNC krmilje Phantom ST / XL
Delovna Sirina — A 1500 mm 2000 mm 2000 mm
Sirina rezalnika — B 2300 mm 2800 mm 2800 mm
Delovna dolzina — C 3000 mm 4000 mm 6000 mm
DolzZina rezalnika - D 4250 mm 5250 mm 7250 mm

Stevilo glav za rezanje

1xplazma (plazma se izbere glede na vrsto in debelino materiala)

Debelina rezanja

Odvisno od uporabljene plazemske naprave

Izvedba pogona

AC servomotor

Max. hitrost pozicioniranja

25000 mm/min

Natanénost programiranja +0,01mm

Ponovljivost stroja +0,1'mm

Izvedba viSinskega vodenja gorilnika C1000 (za plazemsko rezanje)

Sifra za naroganje 641880 | 641881 | 641882

Opcije viSinskega vodenja gorilnika

Z napetostjo obloka - z dotikom
— z ali brez dotika

PHC (za plazme Powermax), THC (za plazme HPR)

MSX 750 ARC / IHT 3000 (za plazme HiFocus)
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Opcije visSinskega vodenja gorilnika:
~C1000 MSX 750 ARC ~ PHC THC IHT 3000
Sistem za viSinsko Precizni sistem za Precizni sistem za  Precizni sistem za  Univerzalni precizni

vodenje gorilnika z
napetostjo obloka
(ARC sistem).

Delovni hod...120 mm
ZaScita pred trkom
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visinsko vodenje
gorilnika z napetostjo
obloka (ARC sistem).

Delovni hod...220 mm
3D zasdita pred trkom

viSinsko vodenje
gorilnika z napetostjo
obloka (ARC sistem).

Delovni hod...150 mm
ZaScita pred trkom

vis§insko vodenje
gorilnika z napetostjo
obloka (ARC sistem).

Delovni hod...200 mm
3D zasdita pred trkom

sistem za viSinsko
vodenje gorilnika:

- sistem ARC (plazma)
- sistem CAP (plamen)

Delovni hod...220 mm
3D zasdita pred trkom






