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Jakos$c¢ cigcia

Bezpieczen- 1/

stwo

Idealne do

Plazma? Laser Swiattowodowy?

Oto kilka wskazdowek, ktdre pomoga Ci podjaé decyzje.

180 9013: cigcia w zakresie 2-4

Rywalizuje jakoscig z jako$cig cigcia laserem $wiattowodowym,
przewyzszajac wigkszo$¢é wymagan klientow

Minimalna ilo$¢ dodatkowych operacje w przypadku przygotowania
do spawania

Krawedzie cigcia sa gtadkie i proste

Pozostawia minimalne warstwy tlenkdw i zuzlu

10 9013: cigcia w zakresie 1-2

Mniejszy rozmiar naciecia i korzysci zwiazane z niska katowoscia
Wysoka precyzja i doktadnosé

Doskonata jakos¢ cigcia cienkich metali

Wraz ze wzrostem grubosci powyzej 12-16 mm (1/2-5/8 cala)
powierzchnia staje sie bardziej szorstko wykoriczona oraz pojawia
sig zuzel podczas

Wigksze odsunigcie 0znacza mniejszg ingerencje w proces cigcia
Tnie linie proste, ukosy, otwory i zlozone ksztatty

Tnie stal nierdzewna, stal migkka, aluminium, miedz,
mosiadz i inne metale

Tnie materiat, ktory jest niedoskonaly i lakierowany, skorodowany
lub powlekany

Czesto zwrot z inwestycji nastepuje w ciagu 2 lat lub szybciej
Bardziej przystepne cenowo materiaty eksploatacyjne
Minimalne wymogi dotyczace obrdbki koncowej

W zaleznosci od wybranego procesu zwykle nizsze koszty
eksploatacji niz w przypadku lasera Swiattowodowego przy cigciu
materiatdw grubszych niz 12 mm (1/2 cala)

Umotzliwia wycinanie, grawerowanie, i znakowanie
Umotzliwia wycinanie ztozonych i skomplikowanych ksztattow
Tnie stal, aluminium, miedZ, tworzywa sztuczne i kompozyty

Proces wymaga specjalistycznych materiatow, recznego czyszczenia
lub wstepnego odparowywania, co obniza produktywnosé

Systemy ciecia s3 2-5 razy drozsze w pordwnaniu z plazma
Zuzywa mniej materiatéw eksploatacyjnych

Minimalizuje straty materiatu

W zaleznosci od wybranego procesu zwykle nizsze koszty
eksploatacji niz w przypadku plazmy przy cigciu materiatow
ciefiszych niz 12 mm (1/2 cala)

Przy cieciu materiatéw grubo$ci powyzej 12 mm (1/2 cala), wyzsze
koszty operacyjne moga wynikac z duzego zuzycia gazu (azotu lub

tlen) oraz energii elektrycznej. Gzgsto zmusza to operatorw do
dokonywania duzych inwestycji CAPEX w generatory gazu.

Do dhuzszej obserwacii fuku plazmowego wymagane sa wytacznie
$rodki ochrony oczu

Ze wzgledu na bezpieczefistwo wymaga stosowania oston
i odpowiedniego obchodzenia sig z materiatami

Doskonaty wybdr do produkcji wielkoseryjnej i gdy wymagane sa
duze szybkosci cigcia

Mozliwosc tatwej integracji z systemami CNC w celu
automatycznego wycinania skomplikowanych ksztattow i wzoréw

Idealne rozwigzanie do produkcji wielkoseryjnej i produkcji
niestandardowych komponentéw

Swietna opcja do ciecia zrobotyzowanego

Prosta konserwacja we wtasnym zakresie

W przypadku grubszych plyt czesci moga byé trudne do usunigcia
ze szkieletu i wymagaja wybijania

Mozliwosé integracii z systemami CNC w ramach zautomatyzowanej,
powtarzalnej produkcji wielkoseryjnej

Wieksze szybkosci ciecia w przypadku cienszych materiatow

Wieksza wrazliwo$¢ na zanieczyszczenia otoczenia

Wymaga regularnego czyszczenia i zaawansowanej technicznie
konserwacji, co moze wymagaé wsparcia autoryzowanego centrum
serwisowego

Materiaty o grubo$ci powyzej 12-16 mm (1/2-5/8 cala)
i zastosowania, ktdre nie s3 drogie i wymagaja duzych
szyhkosci cigcia

Materiatow ciefiszych niz 12-16 mm (1/2-5/8 cala), wysoka
precyzja, doskonata jako$¢ krawgdzi, skomplikowane cigcia




