Плазменно-дуговая строжка – это способ удаления металла плазменной струей. Способ характеризуется высокой производительностью, экономичностью и безопасностью для окружающей среды.

По сравнению с традиционной воздушно-дуговой строжкой угольным электродом и механическими методами обработки плазменно-дуговая строжка обеспечивает :

- высокую производительность удаления металла;

- снижение энергетических затрат;

- простоту использования;

- хорошую видимость рабочей зоны;

- уменьшенный шум при работе;

- уменьшенное образование дыма;

- отсутствие науглероживания материала;

- работу с любым металлом, включая высоколегированные металлы и алюминий;

- минимизацию последующей зачистки.

Техника процесса

Специализированный резак повернут углом вперед по ходу движения на 35-45 градусов. Оператор перемещает резак, направляя поток плазмы который частично проникает в толщину металла и удаляет металл с поверхности, не производя сквозного прожога.
Величина тока плазменной дуги, скорость перемещения резака, расстояние от сопла до поверхности металла, угол наклона резака и размер наконечника определяют производительность удаления металла и профиль сечения производимой выемки (канавки).

Параметры процесса 
Используемые газы

Наиболее часто применяемым газом для плазменной строжки является воздух. Он доступен и обеспечивает хорошее качество обработки при строжке низкоуглеродистой стали и чугуна.

Выбор сопла

От диаметра отверстия сопла зависит глубина и ширина образующейся канавки. Чем меньше отверстие, тем уже и глубже канавка.

Ток плазменной дуги

Регулируя силу тока, резчик также контролирует диаметр дуги и ширину канавки от строжки.

Длина плазменной дуги

Чем дальше сопло от металла, тем больше ширина и меньше глубина канавки. Чем ближе сопло, тем глубже и уже будет канавка.
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Скорость строжки

Скорость перемещения резака позволяет регулировать глубину и ширину канавки. Высокая скорость перемещения будет обеспечивать неглубокую канавку, независимо от размера сопла. При замедлении перемещения, канавка увеличивается и становится значительно глубже.

Угол наклона плазматрона

Угол наклона плазматрона имеет большое значение для управления производительностью строжки. Малый угол наклона произведет удаление малого количества металла. При увеличении угла, канавка станет шире и глубже. Если угол упреждения слишком велик, как правило 50 градусов и больше, расплавленный металл будет выбрасываться обратно на сопло плазматрона. Оптимальным является угол наклона плазматрона равный 35 градусам.
УПР-2.4С "Стриж" – установка ручной и механизированной воздушно-плазменной резки и строжки
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Состав установки воздушно-плазменной строжки  

- источник плазменный ДС-120П.33 с резаком для ручной строжки;

- автоматическая головка УПР-2.4С  "Стриж" с блоком управления, ПДУ и автоматическим   

  плазматроном для строжки;

- пояса магнитные для продольной строжки;

- пояса радиальные для строжки дефектов сварки труб до 1420 мм;

- осушитель ТТ390;

- компрессор с ресивером 100 л;
- комплект ЗИП для ручной строжки;

- комплект ЗИП для автоматической строжки.
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