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Per Hand geht’s schneller

STEFAN WEINZIERL
PRODUKTION MR 48, 2015

LANDSBERG. So eine Plasma-
schneidanlage ist eine beeindru-
ckende Maschine: GroB, prizise,
schnell -~ und teuer. Kein Wunder
also, dass vicle Anwender eher auf
praktische Handgerite setzen.
Dipl-Ing. Gerhard Hoffmann, Ge-
schaftsfithrer der Schneidforum
Gonsulting, schitzt das Verhaltnis
van Anlagen zu Handgerdten in
Deutschland aul 60 zu 40 - 2u-
gunsten der Handgerdte. Wellweit
liegt das Verhiltnis eher hel 90 zu
10, was hedeutet, dass in Deutsch-
land der Automalisierungsgrad
recht hoch ist*, sagt Hoffmann.
Die maschinentauglichen CNC-
gesteuerten Plasmastromguellen
unterscheiden sich dabei von ihren
landlichen Geschwistern zum Bel-
spiel durch ihre Fahigkeit, eine

Einschalidauer von 100% zu be-
sitzen; wihrend Handgerdte oft
mit 609% auskommen missen.
Maschinentaugliche Anlagen nut-
zon millerdem verschiedenste Gas-
Sorten und meistens eine aufwdn-
dige Flissigheitskithlung und ar-
beiten in der Regel mit wesentlich
hiheren Stromen. Vom 1-
lichen Volumen aus betrachtet liegt
die Marktgriife eher bei 50 zu 50°,
erklirt Experte Hollmann,

Doch in vielen Bereichen haben
die kleinen handlichen Gerate Vor-
tefle:, Wann immer bei einer Mon-
tage pin Mannloch oder ein Stutzen
nachtriglich einzubringen sind,
mussman sich fragen; wieman in
einer angemessenen Zeit ein sol-
ches Lech in vin beispielsweise
20mm dickes $235 einbringen soll®,
sagt Hoffmann. Oder sind in einer
hereits aufgestellten Stahlkonst-

Wie finde ich das richtige Plasma-Handgerat?

Experte Gerhard Hoffmarnin erkiar, wie
Nutzer das passende Plasrma-Handgardt
finder

J2undchst elnmal st auf die Zuldssigheit
des Gerdtes und eine ordentliche Betriebs-
anleitung zu achten, Da man mit hohen
Strdmen arbeitet, sind Sicherheitsanwel-
sungen unabdingbar, Auch der passeride
Stromanschliuss muss bedacht werden,
denn nicht immer ist die erforderliche elek-
trische Leistung verfiigbar. Matilrlich muss

der gewihlte Strombereich des Gerdtes.
auch zur geplanten Schnelddicke passen.
Prinzipiell gilt 85 zu beachten, dass handge-
filhrte Arbeiten nicht mit maschinenge-
filhrten Zuschnitten verwechselt werden
diitfen, Uber die Sehnittqualitat muss man
sich bei Handanlagen keine Gedanker ma-
chen - diese liegt immer als Trennschnitt
vor. Qualititssehnitte, welche die Norm

150 9013 erfiillen sollen, bleiben den CNC-
gefihrten Schneidmaschinen vorbehalten”

»Hiufig ist das Handplasmage-
rat die ideale Lasung bej Anwen-
dungen, bei denen s nicht auf
die Schnittqualitat ankommt.«

Dipl.-ing. Gerhard

Hoffmann,
Geschiftsfiihrer Schneidforum Constlting,

ruktion Durchbriiche oder sonsti-
ge Anpassungen erforderlich, stellt
sich auch hier die Frage, wic man
diese schnell und unkompliziert
erstellen kann. Miissen Teile zer-
|eat werden, so ergiht sich auch
hier die gleiche Fragestellung. ,Und
hiufig ist das Handplasmagerit
die ideale Losung fir derartige
Anwendungen, bei denen es nicht
auf die Schnittqualitit ankomml.
Auch die Materialgiite und Ma-
terialdicke sind wesentliche Ein-
[issfakroren bei der Auswahl des
Schneidverfahrens®, erklart der
Experte.

Gerade im handgefithreen Be-
reich kenkurrieren die Plasmage-
rate oft mit der Autogentechnik.
Schneid-Experte Hoffmann sicht
das Plasma dabei in Front: .Die
Vorteile liegen in der Physik des
Verfahrens: Plasma schneidet na-
hezu jeden elektrisch leitfihigen
Stoff - wahrend das autogene
Brennschneiden nur fir Kohlen-
stoffstahle mit einem C-Antell

< 0,3% und einige Titanlegierun-
gen geeignet ist.” Ist der Kohlen-
stoffanteil hther als (0,396, sind laut
Haottmann weitere Vorund Nach-
erwarmungsschritte erforderlich,
was im Handgerdtebereich in der
Regel nicht durchiiihrbarist,  Plas-
ma schneidet rostige Stahle eben-
s0 gut wie geprimerle, grundierte,
gedlte oder pulverbeschichiete
Stahle, wenn die Schichitdicke ein'
bestimmtes Malnicht tiberschrei-
tat®

Danmit seider Plasmabreniner das
Wetkzeug erster Walil, wenn es
schnell gehen muss. Die Gerate
sind in der Regel leicht, einfach an
eine 400:V-Steckdose anzuschlie-
fen, manche Gerdte erlauben auch
den Betrieb mit 230V, Noch ein
wenig Druckluft dazu und schon
kann man schneiden® Seien be-
sonders dicke Stahle zu trenmen,
soeignesich das Autogenverfahren
hierfiir besser.

Wichtig beim Plasmaschneiden
sei die richtige Erdung: ,Das #u

Beim Plasmaschneiden liegen Handgerite in der Verbreitung weit vorne - weil sie viele Vorteile haben
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GYS Plasma Cutter 857
Das 400V/3ph-inverterbasferte
Garat verﬁigt Gber €ine rnatarl—

gen Brumzrai{e Eisen- und NE-

Metalle wie Stahl, Edelstahl, Kup-
fer; Aluminium und deren Legie-
rungen; auch im Fugenhobelbe-

triebund unter Argoneinsata:

Handgerite zum Plasmaschneiden
Praktische Handgerite spielen in der Plasmatechnik eine wichtige Rolle. Wir stellen ein paar typische Vertreter vor:

Kjellberg Cutline und Cutl

Laut Hersteller sﬂzﬁdm&rﬁiﬁder

gen maglich. Die Cutline verfiigt
.Flbar filissigkeitsgekiihite Brenner,

mit denen Druckluft: und Ver-

 schleiBteilverbrauch reduziert wird.

schneidende Material bendtigt
immer einen guten Massean-

'Rehm Barracuda-Serie RTC 60-150
Die Reihe ist laut Hersteller bei Stahl,
‘Ede stahl.AIminlwm' untmetallen
\und sonstigen elektrisch leitenden
‘Metallen - auch mit lackierten Ober-
ﬂachan -airlsetzbar Auch ununter-
brochenes Lochblech-Schneiden ist
maglich. Sicherheit werde durch
|Brenner-und VerschlelAtelletiberwa-
‘chung mit aktiver Vorwarnung und
automatischem Stopp gewdhrlelstet

einfacher, unkomplizierter und
preiswerter als im Maschinenbe-

Oelikon Citocut 40
Der dreiphasig betrisbene Inverter
schneidet laut Hersteller Material bis
50 mm mit einem SchweiBstrom von
bis 120A. Das Gerit verfiigt fiber eine
digitale Parameteranzeige, 3 Schneid-
modi und Fugenhobel: Dazu kommen
Auto-Restart, Blow-back'-Ziinden
ohine HF sowie die Maglichkeit des
Kontaktschneldens bis 10 mm mit
verringerter Rauchentwicklung.

Wie
Schnei

Hypertherm Maxpro 200
Dm'm"nernﬂt einer
Trennkapazitat von bis zu 75mm
mr‘l‘r'ﬂe fiir Abﬂss, \l‘brschmttung

‘gen sowie: Fugsnhnbelanwmdun-
-gen entwickelt. Dank einer Entfer-
‘nungsmenge vor biszu 18,7 kg/h

| (unlegierter Stahl) sai er filr an-

| spruchsvolle Fugenhabel-Anwen-

| dungen geeignet.

rof} das Volumen des
emarktes’ ist, zeige auch

schluss. Rost, Lacke ader andere
Stoffe konnen die Masseverbin-
dung derart stiren, dass efn Ziin-
den der Anlage nicht sauber ge-
wihrleistet ist", sagt Hoffmann.
Aufierdem sei auf den Funkenflug,
der bielm Austritt des Strahls er-
zeugt wird, besonders zu achten,
damit keine Brinde oder Explosi-
onen entstehen,

Dennoch: ,im Handplasmahe-
reich verhalten sich viele Dinge

reich, wo hohe Genauigkeiten ab-
verlangt werden®, sagt Hoffmann.
So seien auch die Betriebskosten
bei Handanlagen geringer als bei
den Maschinenanlagen. Prinzipiell
sef der Finsatz von Handplasma-
anlagen gegeniiber anderen kon-
ventionellen Methoden wie Boh-
ren, Frasen oder Sigen als sehr
wirtschaftlich zu bezeichnen, was
sicher auch zu dem Erfolg dieses
Verfahrens beigetragen habe.

der Erfolg des seit 1999 von
Schneidforum Consulting veran-
stalteten Deutschen Brennschneid-
tages, der 2016 als Deutscher
Schneidkongress stattfinden wird.
12 Referenten von Fraunhofer In-
stituten, der Uni Hannover und
freien Consultants sorgen fiir eine
Vielzahl an Informationen rund
ums Schneiden. Agenda und An-
meldungen unter www.Schneid-
kongress.de,
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