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УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Введение
Компания Hypertherm разработала ряд методов резки, которые предназначены для расширения возможностей 
существующего набора HPRXD™ систем плазменной резки. Назначение этого документа — помочь 
воспользоваться преимуществами этих методов, чтобы пользователь понимал, какие результаты можно получить, 
используя существующую технологию плазменной резки.

В этом документе содержатся новые технологические карты резки, которые специально разработаны для 
процессов, которые указаны ниже.

• Процесс HyDefinition® inox (HDi) для тонкой нержавеющей стали при 60 А (как для автоматических, так и для 
ручных систем управления подачей газа)

• При прожиге нержавеющей стали с перемещением используются процессы 400 А (только для 
автоматической системы управления подачей газа) и 800 A (как для автоматических, так и для ручных систем 
управления подачей газа)

• Технологические карты для резки мелких деталей из низкоуглеродистой стали для процессов 30–260 A 
(только для автоматической системы управления подачей газа)

• Технологические карты для подводной резки низкоуглеродистой стали для процессов 80–400 A (как для 
автоматических, так и для ручных систем управления подачей газа)

• Косой срез низкоуглеродистой стали (с использованием как автоматической, так и ручной систем 
управления подачей газа), 200 А

Чтобы воспользоваться этими технологическим картами резки, нет необходимости модернизировать систему 
несмотря на то, что для некоторых процессов необходимо несколько новых расходных деталей.

Примечание.  Значения, приведенные в технологических картах резки этого документа, рекомендованы для 
получения высококачественных срезов при образовании минимального количества окалины. В связи с различиями 
между отдельными конфигурациями и составами материалов для получения нужных результатов может 
понадобиться скорректировать эти значения.

Эксплуатация и безопасность

См. раздел Эксплуатация из инструкции по эксплуатации Вашей системы HPRXD, в котором содержатся все 
технологические карты резки со стандартным качеством и дополнительная информация о требованиях  
к числовому программному управлению (ЧПУ); выборе расходных деталей, установке и проверке; техническом 
обслуживании резака и общих советов по резке.

ОСТОРОЖНО!

Перед началом работы с системой HPRXD необходимо прочитать раздел Безопасность  
в руководстве по эксплуатации HPRXD. Прежду чем выполнять резку или какие-либо работы 
по обслуживанию системы, внимательно примите все меры безопасности и выполните все 
процедуры по безопасности.
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УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Резка тонкой нержавеющей стали с использованием технологии HDi

Обзор
Семейство HPRXD систем плазменной резки обеспечивает процесс резки HyDefinition inox (HDi) 60 A для тонкой 
нержавеющей стали, который позволяет получить высокое качество резов с минимальным образованием 
окалины. Оно позволят оператору достичь следующих результатов.

• Четкость верхних кромок реза
• Блестящая чистота поверхности
• Хорошие угловые характеристики кромки среза

В существующей системе HPRXD можно использовать настройки резки нержавеющей стали при 60 А вместе  
с тремя новыми расходными деталями, которые указаны ниже.

• 220814 (кожух сопла)
• 220815 (защитный экран)
• 220847 (сопло)

Технологические карты резки и расходные детали для этого процесса резки нержавеющей стали на 200 А можно 
использовать как для автоматической, так и для ручной системы управления подачей газа.

Рекомендации

Процессы для нержавеющей стали разработаны компанией Hypertherm на основе использования SAE марки 
304L. Чтобы получить оптимальное качество при резке нержавеющей стали других марок, возможно, потребуется 
внести изменения в параметры технологической карты резки. Чтобы снизить образование окалины, сначала 
рекомендуется настроить скорость резки. Образование окалины также можно уменьшить за счет увеличения 
значения настройки потока защитного газа во время резки. Обе корректировки могут привести к изменению угла 
кромки резки.

Технологические карты резки
В приведенных ниже технологических картах резки указаны расходные детали, скорости резки и настройки для 
газов и резака, необходимые для каждого процесса.
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УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Метод прожига нержавеющей стали большой толщины

Обзор
Компания Hypertherm разработала метод расширения возможности прожига нержавеющей стали для систем 
HPR400XD и HPR800XD.

• HPR400XD теперь может выполнить прожиг с перемещением на заготовках нержавеющей стали шириной 
75 мм.

• HPR800XD теперь может выполнить прожиг с перемещением на заготовках нержавеющей стали шириной 
100 мм.

Метод прожига с перемещением (который иногда называется «летящий прожиг» или «бегущий прожиг») 
позволяет операторам выполнить резку листов большой толщины своими плазменными системами, не прибегая  
к другим методам, например сверлению. Перемещение резака начинается немедленно после переноса, в ходе 
процесса прожига.

Несмотря на то, что параметры для этого процесса прожига с перемещением встроены в программное 
обеспечение ЧПУ Hypertherm и программное обеспечение раскроя, информация доступна для всех клиентов 
HPRXD и может быть использована с другими совместимыми программами ЧПУ и программами для раскроя.

Принцип работы прожига с перемещением

При прожиге с перемещением используется 
комбинация системы регулировки высоты 
резака, перемещения стола и регулировки 
силы тока плазмы, которая позволяет 
сформировать линию реза в листе, через 
которую от резака будет удаляться весь 
расплавленный металл. Это достигается  
за счет последовательностей определенных 
значений длины сегмента и скорости, которые 
синхронизируются с перемещением 
подъемника резака. Таким образом 
расплавленный материал остается  
на максимально возможном расстоянии  
от резака. Одновременно поддерживается 
необходимо дуговое напряжение.

В геометрии детали операторы должны 
планировать направление прожига  
с перемещением таким образом, чтобы 
«продольный гребень» расплавленного металла 
и горячих газов не был направлен на них или  
в сторону портала, подъемника резака или 
иного чувствительного оборудования. Поскольку расплавленный метал отбрасывается от резака в сторону, 
противоположную перемещению стола, в основном он скапливается на верхней поверхности листа. Как только 
дуга разрежет лист операторы могут использовать стандартные настройки резки.

Примечание.  Различные химические составы материала могут негативно повлиять на толщину прожига, 
возможную в системе. Настройки прожига с перемещением, указанные в этом документе, получены при 
использовании нержавеющей стали 304L.

Подробные сведения о последовательности, имеющей отношение к установке координат высоты резака  
и движения стола для выполнение данного типа прожига с перемещением см. в техническом документе Moving 
Pierce Technique (Метод прожига с перемещением) (номер детали 807840). Этот документ можно найти  
в разделе «Библиотека» на веб-сайте компании Hypertherm по адресу www.hypertherm.com. Также можно найти 

Расплавленный металл 
отбрасывается  
на поверхность листа.

Путь отвода 
расплавленного металла
Дополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция 5



УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
технический документ Thick Metal Cutting Techniques (Методы резки металла большой толщины)  (номер детали 
807850), в котором содержится подробная техническая информация о других методах резки металла большой 
толщины (включая метод выхода с резким изгибом), которые компания Hypertherm предлагает в качестве 
усовершенствований к системам HPRXD.

Требования
• Этот метод прожига нержавеющей стали с перемещением характерен для систем HPR400XD и HPR800XD.
• Для использования этого метода с системой HPR400XD требуется автоматическая система управления 

подачей газа.
• Сигнал «окончание прожига» (или «контроль прожига») должен быть отключен для этих процессов, если 

значения давления подачи защитного газа до возбуждения дуги ниже значений давления защитного газа при 
резке.

• Чтобы использовать метод прожига с перемещением, необходимо иметь систему регулировки высоты 
резака, которая управляется с ЧПУ.

Технологические карты прожига с перемещением
В следующих технологических картах резки показаны расходные детали, длины сегментов и скорости, настройки 
резака, движения и тока плазменной системы, которые используются для выполнения перемещения для каждого 
процесса.

По окончании прожига резка может продолжится с настройками стандартной технологической карты резки для 
процесса на нержавеющей стали на 400 А или 800 А, как указано в разделе Эксплуатация Вашей Инструкции  
по эксплуатации HPR400XD или Инструкции по эксплуатации HPR800XD.

БЕРЕГИСЬ!

Если не принять должные меры предосторожности, то «продольный гребень» расплавленного 
материала и горячих газов, который образуется в результате использования метода прожига 
с перемещением может привести к телесным повреждениям, пожару и ущербу для 
оборудования.

Возможно, потребуется воспользоваться средствами для защиты операторов и для 
предотвращения попадания расплавленного металла на любые воспламеняющиеся 
материалы.
6 Дополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция
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стояние 
 резаком 
делием*

Задержка 
высоты
резки

Задержка перед 
началом работы 

функции РДН 
прожига 

с перемещением

мм с с

0,5 5,7
3,0 4,0

стояние 
 резаком 
делием*

Задержка 
высоты 
резки

Задержка перед 
началом работы 

функции РДН 
прожига 

с перемещением

юймы с с

0.5 5.7
3.0 4.0

6,4

ей стали при 400 А (H35 и N2 

0.25

20571
Толщина 
материала

Первый 
сегмент

Первая 
скорость

Второй 
сегмент

Вторая 
скорость

Третий 
сегмент

Третья 
скорость

Время 
задержки 
прожига

Коэф. 
высоты 

прожига

Коэф. 
задержки 

перемещения

Коэф. 
высоты 

прожига

Коэф. 
высоты 

окончания 
прожига

Рас
между

и из

мм мм мм/мин мм мм/мин мм мм/мин с
Высота 

резки, %
Задержка 

прожига, %
Высота 

резки, %
Высота 

резки, %
50 19,1 381 38,1 508 4,8
75 25,3 508 63,5 254 8,0

Толщина 
материала

Первый 
сегмент

Первая 
скорость

Второй 
сегмент

Вторая 
скорость

Третий 
сегмент

Третья 
скорость

Время 
задержки 
прожига

Коэф. 
высоты 

прожига

Коэф. 
задержки 

перемещения

Коэф. 
высоты 

прожига

Коэф. 
высоты 

окончания 
прожига

Рас
между

и из

дюймы дюймы дюйм/мин дюймы дюйм/мин дюймы дюйм/мин с
Высота 

резки, %
Задержка 

прожига, %
Высота 

резки, %
Высота 

резки, %
д

2.0 0.75 15 1.50 20 4.8
3.0 1.00 20 2.50 10 8.0

10,6 50 500

Примечание.  

2503001143

Прожиг нержавеющей стали с перемещением
Плазмообразующие газы: H35 и N2

400 А — автоматическая система управления подачей газа

Параметры прожига с перемещением (Метрическая СИ)

Параметры процесса, которые не указаны здесь, см. в стандартной технологической карте резки нержавеющ
плазмообразующие / N2 защитный) из раздела «Эксплуатация» Вашей инструкции по эксплуатации HPRXD.

Защитный газ: N2

*Примечание.  Расстояние между резаком и изделием эквивалентно высоте резки

Параметры прожига с перемещением (Британская СИ)

45 0.42 300 50 500 250

220707 220708 220405 220709220637 220712 2
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Расстояние 
ежду резаком 
и изделием*

Задержка 
высоты 
резки

Задержка перед 
началом работы 

функции РДН 
прожига 

с перемещением

мм с с

12,7 8,0 2,0

Расстояние 
ежду резаком 
и изделием*

Задержка 
высоты 
резки

Задержка перед 
началом работы 

функции РДН 
прожига 

с перемещением

дюймы с с

0.50 8.0 2.0

Прожиг нержавеющей стали с перемещением

авеющей стали при 800 А (H35 
XD.

220881
Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

Толщина 
материала

Первый 
сегмент

Первая 
скорость

Второй 
сегмент

Вторая 
скорость

Третий 
сегмент

Третья 
скорость

Время 
задержки 
прожига

Коэф. 
высоты 
прожига

Коэф. 
задержки 

перемещения

Коэф. 
высоты 
прожига

Коэф. 
высоты 

окончания 
прожига

м

мм мм мм/мин мм мм/мин мм мм/мин с
Высота 

резки, %
Задержка 

прожига, %
Высота 

резки, %
Высота 

резки, %
100 50,8 1016 25,4 152 38,1 279 6,0 150 50 475 275

Толщина 
материала

Первый 
сегмент

Первая 
скорость

Второй 
сегмент

Вторая 
скорость

Третий 
сегмент

Третья 
скорость

Время 
задержки 
прожига

Коэф. 
высоты 
прожига

Коэф. 
задержки 

перемещения

Коэф. 
высоты 
прожига

Коэф. 
высоты 

окончания 
прожига

м

дюймы дюймы дюйм/мин дюймы дюйм/мин дюймы дюйм/мин с
Высота 

резки, %
Задержка 

прожига, %
Высота 

резки, %
Высота 

резки, %
4.0 2.00 40 1.00 6 1.50 11 6.0 150 50 475 275

Примечание.  

*Примечание.  Расстояние между резаком и изделием эквивалентно высоте резки

Параметры прожига с перемещением (Британская СИ)

Параметры прожига с перемещением (Метрическая СИ)

Плазмообразующий газ: H35
Защитный газ: N2

800 А — автоматическая система управления подачей газа

Параметры процесса, которые не указаны здесь, см. в стандартной технологической карте резки нерж
плазмообразующий / N2 защитный) из раздела «Эксплуатация» Вашей инструкции по эксплуатации HPR

220886 220884 220353 220882220637 220885



УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Резка мелких деталей

Обзор
Компания Hypertherm разработала следующие процессы специально для резки низкоуглеродистой стали 
толщиной в диапазоне от 3 мм до 25 мм. Настройки этих технологических карт резки обеспечивают набор 
оптимальных параметров для всех величин толщины и разработаны с тем, чтобы позволить достичь 
преимущества, которые указаны ниже.

• Минимальное угловое отклонение
• Четкость верхних кромок
• Визуально гладкая матовая поверхность

Примечание.  Все процессы из технологических карт резки мелких деталей разработаны для автоматической 
системы управления подачей газа.

Преимущества и компромиссные аспекты

Эти процессы резки тонких деталей идеально подходят для заданий, в которых наиболее важно получить самое 
лучшее качество поверхности резки, точную верхнюю кромку и обеспечить строгий контроль за угловыми 
отклонениями.

Если эти факторы не являются критически важными, см. технологические карты резки стандартного качества  
в руководстве по эксплуатации HPRXD. Эти карты обеспечивают прекрасный баланс между качеством  
и производительностью резки.

В некоторых случаях, когда необходимо рассмотреть компромиссные варианты в отношении производительности 
(например, соотношение между качеством верхней кромки и углом реза), приводятся два процесса. В общем, 
более низкая сила тока обеспечивает наилучшее качество кромок, более высокая сила тока — наилучшую 
производительность без образования окалины.

В процессах резки мелких деталей используются стандартные (прямые) расходные детали резки, которые 
разработаны для наилучшей работы, когда резак установлен под прямым углом по отношению к заготовке. 
Операторы могут рассчитывать на тот же самый срок службы расходных деталей, который имеет место при 
использовании сравнимых по силе тока процессов с технологическими картами резки для стандвдртного 
качества.

Примечание.  Сигнал «окончание прожига» (или «контроль прожига») должен быть отключен, если значения 
давления подачи защитного газа до возбуждения дуги ниже значений давления защитного газа при резке 
(например процесс на 80 А в следующей технологической карте резки).

Рекомендации
• Резка углов по замкнутому циклу может быть полезна для получения более точных углов и, в некоторых 

случаях, минимизации или устранения окалины на низкой скорости.
• В большинстве случаев в этих процессах резки мелких деталей используется меньшее расстояние между 

резаком и изделием чем то, которое указано в технологических картах резки для стандартного качества. 
Поэтому плоская и должным образом выровненная заготовка обеспечит оптимальные результаты. При 
возможности рекомендуется выполнить предварительный прожиг с последующей очисткой наплывов 
окалины.
Дополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция 9



УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Технологические карты резки
Данные следующей технологической карты резки мелких деталей отображаются в двух отдельных таблицах  
и отсортированы по толщине материала. В первой таблице перечислены номера расходных деталей, которые 
используются для каждого процесса (в метрической и Британской СИ). Во второй таблице приведены скорости 
резки и настройки газа и резака, которые необходимо использоваться для каждого процесса (в метрической  
и Британской СИ).

Примечание.  Параметры разметки для процессов резки мелких деталей, освещенных в этом разделе, будут 
идентичны описанным в технологических картах резки низкоуглеродистой стали для стандартного качества, 
которые можно найти в разделе Эксплуатация инструкции по эксплуатации Вашей системы HPRXD.
10 Дополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция



УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
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тель Электрод
Труба 

водяного 
охлаждения

али

одолжение на следующей странице

220352

6 220435

3

220552

220181

9

9

0 220192

220187

3

220340

220340

220340

220340

220340

220340
Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

Толщина 
материала

Сила 
тока

Защитный 
колпачок

Защитный 
экран

Кожух сопла Сопло Завихри

мм А
Плазмо-

образующий 
газ

Защитный 
газ

3
4
5
6
5
6
7
8
9
10
10
12
15
16
20
20
22
25

Резка мелких деталей на низкоуглеродистой ст

Номер детали

220194 220193O2 220747

Выбор газов

O2 220754

пр

220439

80

Метрическая СИ

30

ВоздухO2

O2 Воздух

260

200

30 А–260 А — автоматическая система управления подачей газа

220757

22043

22035

220747130

220637

50 220555

220188

O2O2

220189

220554

220761 220354

220764 220760

O2

220183

O2 Воздух

Воздух

220637

220756

220747

220747

22017

22017220182

22018

22055220754

220756



Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

13

У
С

О
В

Е
Р

Ш
Е

Н
С

ТВ
О

В
А

Н
И

Я
 ТЕ

Х
Н

О
Л

О
ГИ

И
 H

P
R

X
D

Электрод
Труба 

водяного 
охлаждения

220552 220340

220192 220340

220187

220352

220340

жение предыдущей страницы

220340

220181

220435

220340

220340
Толщина 
материала

Сила 
тока

Защитный 
колпачок

Защитный 
экран

Кожух сопла Сопло Завихритель

дюймы А
Плазмо-

образующий 
газ

Защитный 
газ

0.135
3/16
1/4 50 O2 O2 220747 220555 220754 220554 220553

5/16
3/8
3/8
1/2
5/8
3/4
3/4
7/8
1

220193 220180

Резка мелких деталей на низгоулеродистой стали
30 А–260 А — автоматическая система управления подачей газа

Британская СИ

Выбор газов

Номер детали

220754

80 O2 Воздух 220747 220189 220756

220182 220179

220188 220179

30 O2 O2 220747 220194

220354 220353

130 O2 Воздух 220747 220183 220756

продол

260 O2 Воздух 220637 220764 220760 220439 220436

200 O2 Воздух 220637 220761 220757
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Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

мм
Коэффи-
циент, % Секунды мм

0.5 1.66
0.7 1.65
0.9 1.72
1.0 1.84

3.0 0.4 1.87
4.0 0.5 2.04

2.06
2.09
2.15
2.22

6.1 267 0.3 2.63
6.6 260 0.5 2.71

3.25
3.32

356 0.8 3.46
389 0.6 4.28

0.7 4.12
0.8 4.39

180

сходная высота 
прожига

4.1
0.5

2.7

8.9
250

0.6

0.4

продолжение на следующей странице

400
8.1

200

267
Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

Толщина 
материала

Сила 
тока

Дуговое 
напряжение

Расстояние 
между резаком 

и изделием

Скорость 
резки

мм А
Плазмо-

образующий 
газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ Вольты мм мм/мин

3 119 1160
4 124 905
5 125 744
6 128 665
5 123 1.5 1200
6 128 2.0 950
7 2286
8 2240
9 121 1987
10 122 1733
10 27 129 2.3 2437
12 25 132 2.5 1935
15
16
20 132 2.3 1678
20 47 157 2.3 2032
22 162 1905
25 84 168 1651

9475

*Примечание.  

Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

И

23 78 25

130

50

O2

Выбор газов

78 1.5O2 7

Резка мелких деталей на низгоулеродистой стали
30 А–260 А — автоматическая система управления подачей газа

Метрическая СИ

30

80*

130

Сигнал окончания прожига должен быть отключен для процессов на 80 А.

260

ВоздухO2

200
1778

49
80

70

48

84

119

O2 O2

2.0
Воздух

30 81 14

1.5

ВоздухO2

O2

49 3.6
22

O2 Воздух

23 42 74 15

32 32
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Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, % Секунды дюймы

0.5 0.064
0.7 0.066

200 0.5 0.080
0.4 0.080
0.5 0.086

267 0.3 0.101
260 0.5 0.109
400 0.6 0.133
356 0.8 0.128
389 0.6

0.7
0.8 0.170

180

267

продолжение предыдущей страницы

250

ная высота 
рожига

0.163
Толщина 
материала

Сила 
тока

Дуговое 
напряжение

Расстояние 
между резаком 

и изделием

Скорость 
резки

дюймы А
Плазмо-

образующий 
газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ Вольты дюймы дюйм/мин дюймы

0.135 123 40
3/16 128 30
1/4 50 O2 O2 70 30 81 14 125 0.08 35 0.16
5/16 119 90
3/8 121 70
3/8 27 128 0.09 98 0.24
1/2 25 132 0.10 70 0.26
5/8 14 0.08
3/4 15 0.09
3/4 47 158 0.09 80
7/8 166 75
1 84 171 65

*Примечание.  Сигнал окончания прожига должен быть отключен для процессов на 80 А.

260

200

30

80*

130

75

23

ВоздухO2

78

78

48

32

0.06Воздух

0.11

32

O2

0.16

0.0694

25

49

O2

O2

O2 23

22 49

Воздух 42 74

Резка мелких деталей на низгоулеродистой стали
30 А–260 А — автоматическая система управления подачей газа

Британская СИ

130 70 0.32

O2

84

7

Выбор газов Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исход
п

0.35
80

0.14
Воздух



УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Технологические карты подводной резки

Обзор
Компания Hypertherm разработала технологические карты подводной резки для процессов  
на низкоуглеродистой стали при 80 A, 130 A, 200 A, 260 A и 400 A. Эти технологические карты подводной резки 
специально разработаны для резки низкоуглеродистой стали толщиной до 75 мм под слоем воды.

Преимущества и компромиссные аспекты

Подводная резка может существенно сократить уровни шума и дыма, характерные для обычной плазменной 
резки, а также уровень яркости плазменной дуги. Работа под водой обеспечивает максимально возможное 
подавление шума в наиболее широком диапазоне уровней силы тока. Например, для большиснтва процессов 
резки материала толщиной до 75 мм можно ожидать, что уровень шума составит 70 дицибел. Точные значения 
уровней шума будут зависеть от конструкции стола и используемого приложения резки.

Однако подводная резка может ограничить визуальные и звуковые сигналы, которыми могут воспользоваться 
опытные операторы, чтобы обеспечить высокое качество резки и провести процесс резки так, как необходимо. 
Резка под водой также может повлиять на качество кромки реза, в результате чего поверхность становится более 
шероховатой и образуется больше окалины.

Для всех процессов, которые выполняются под водой (80–400 А), используются расходные детали, 
предназначенные для обычной резки (резки под прямым углом), при которой резак располагается 
перпендикулярно по отношению к заготовке.

Требования и ограничения
• Эти процессы специально разработаны для резки низкоуглеродистой стали толщиной до 75 мм под слоем 

воды. Не пытайтесь выполнить резку в воде, если толщина заготовки превышает 75 мм.
• Процесс True Hole™ не совместим с резкой под водой. При использовании водяного стола с процессом 

True Hole расстояние между уровнем воды и нижней поверхностью заготовки должно составлять не менее 
25 мм.

• Для всех операций подводной резки во время определения исходной высоты должна быть включена подача 
защитного газа до возбуждения дуги.

• При выполнении подводной резки нельзя использовать омический контакт.

Операторы должны отключить омический контакт с ЧПУ. Например, при использовании ЧПУ Hypertherm  
с системой регулировки высоты резака распознавание омическим контактом можно отключить, установив 
настройке «Контакт сопла для ДИВ» значение ВЫКЛ (OFF). После этого в системе по умолчанию будет 
использоваться распознавание силой заклинивания, которое является альтернативным методом распознавания 
для системы регулировки высоты резака.

БЕРЕГИСЬ!
Опасность взрыва — подводная резка с применением горючих газов или алюминия

Запрещается выполнять подводную резку с применением горючих газов, содержащих 
водород. Запрещается выполнять подводную резку алюминия или резку при 
соприкосновении нижней поверхности алюминия с водой.

Это может привести к взрывоопасному состоянию. При выполнении плазменной резки в таких 
условиях возможна детонация.
16 Дополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция



УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Определения исходной высоты с применением силы заклинивания уступает по точности определению исходной 
высоты омическим контактом. Поэтому операторам, возможно, придется оптимизировать настройку силы 
заклинивания и/или настройку высоты резки (либо расстояние между резаком и изделием) для компенсации 
возможного отклонения заготовки. То есть, значение силы заклинивания должно быть выбрано достаточным для 
того, чтобы избежать ложного обнаружения, но не настолько большим, чтобы прилагаемая слишком большая сила 
вызвала деформацию заготовки и неправильное определение исходной высоты. В этом примере значение 
высоты резки можно изменить из технологической карты резки, а значение силы заклинивания — в параметрах 
настройки системы регулировки высоты резака.

Подробную информацию о настройке порога силы заклинивания или об отключении омического контакта  
см. в инструкциях по эксплуатации ЧПУ Hypertherm и системы регулировки высоты резака. Для резки под водой 
также можно настроить альтернативные ЧПУ и системы регулировки высоты резака.

Технологические карты резки
В приведенных ниже технологических картах резки указаны расходные детали, скорости резки и настройки для 
газов и резака, необходимые для каждого процесса подводной резки низкоуглеродистой стали.
Дополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция 17
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O2 Воздух

0 / 0 76 / 161

23 / 48 41 / 87

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

мм
Коэффи-
циент, %

Секунды мм

0,2 1,39
1,53
1,73

0,4 1,79
0,5 1,91
0,7 2,00
0,8 2,11

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

ймы
Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

.15 150 0.054
0.056

0.3 0.068
0.4 0.070
0.5 0.075
0.7 0.080
0.8 0.084

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости потока — л/мин / куб.фут/час

ждения дуги.

щитного газа 
ждения дуги

сходная высота 
прожига

0,3

250

за при резке

200

5,0

4,0

0.2

.16 200

сходная высота 
прожига

.20 250

220340
Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин

4 116 3877
5 118 3407
6 122 2746
8 125 2162
10 129 1639
12 132 1271
15 136 922

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дю

0.135 115 0.10 162 0
3/16 117 140
1/4 123 99

5/16 125 86
3/8 128 68
1/2 133 45
5/8 137 33

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

Установка подачи 
газа при резке

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбу

O2 плазмообразующий / Воздух защитный

Метрическая СИ

Подача за
до возбу

И

Воздух 48 23
23

78

10

Выбор газов

Британская СИ

Подача га80 А — автоматическая система управления подачей газа

O2 2,0

0.08
0

10

Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

И

0

23
O2 Воздух 48 23 78

220189 220188 220179 220187220747 220756
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O2 Воздух

0 / 0 76 / 161

23 / 48 41 / 87

Время задержки 
прожига

Ш-на разреза

и-
Секунды мм

0,2 1,39
1,53
1,73

0,4 1,79
0,5 1,91
0,7 2,00
0,8 2,11

Время задержки 
прожига

Ш-на разреза

и-
Секунды дюймы

0.054
0.056

0.3 0.068
0.4 0.070
0.5 0.075
0.7 0.080
0.8 0.084

0.2

та 

0,3

та 

тока — л/мин / куб.фут/час
Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин мм
Коэфф
циент, %

4 116 3877
5 118 3407
6 122 2746
8 125 2162
10 129 1639
12 132 1271
15 136 922

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дюймы
Коэфф
циент, %

0.135 115 0.10 162 0.15 150
3/16 117 140
1/4 123 99

5/16 125 86
3/8 128 68
1/2 133 45
5/8 137 33

30

0.08
0.16 200

15 0.20 250

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исходная высо
прожига

Британская СИ

O2 Воздух 50 30 72

2,0
4,0 200

250

O2 Воздух 50 30

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбуждения дуги.

30

15 5,0

Метрическая СИ

Выбор газов
Исходная высо

прожига

72

Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

80 А — ручная система управления подачей газа Подача газа при резке

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости по

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный Подача защитного газа 
до возбуждения дуги

220189 220188 220179 220187220747 220756 220340
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O2 Воздух

0 / 0 102 / 215

33 / 70 45 / 96

Время задержки 
прожига

Ш-на разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды мм

1,77
1,92
2,04

0,5 2,11
0,7 2,22

Время задержки 
прожига

Ш-на разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.2

0.076
0.080

0.5 0.083
0.7 0.089
1.0 0.104

200

0.071

0.3

ая высота 
жига

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости потока — л/мин / куб.фут/час

200

го газа 
я дуги

ги.

 резке

ая высота 
жига

0,3

0

Д
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Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин мм

28 5 127 2,8 4212 5,6
8 129 2998
10 131 2412
12 133 3,3 1980 6,6
15 138 3,8 1497 7,6

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дюймы

3/16 127 171
1/4 126 135

5/16 129 119
3/8 130 99
1/2 134 0.13 72 0.26
5/8 140 54

52 3/4 144 41

0.11 0.22

22

0.12 0.24

0.15 0.30

O2 Воздух 32
32

84

28

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исходн
про

Британская СИ

O2 Воздух 32 32

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный

84
22

Метрическая СИ

Выбор газов

Подача защитно
до возбуждени

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбуждения ду

6,03,0

130 А — автоматическая система управления подачей газа Подача газа при

Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исходн
про

220747 220183 220182 220179 220181220756 22034
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O2 Воздух

0 / 0 102 / 215

33 / 70 45 / 96

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды мм

1,77
1,92
2,04

0,5 2,11
0,7 2,22

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.2

0.076
0.080

0.5 0.083
0.7 0.089
1.0 0.104

200

0.071

0.3

ная высота 
ожига

ения дуги.

200
0,3

ная высота 
ожига

и резке

 потока — л/мин / куб.фут/час

ого газа 
ия дуги

220340
Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин мм

35 5 127 2,8 4212 5,6
8 129 2998
10 131 2412
12 133 3,3 1980 6,6
15 138 3,8 1497 7,6

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дюймы

3/16 127 171
1/4 126 135

5/16 129 119
3/8 130 99
1/2 134 0.13 72 0.26
5/8 140 54

65 3/4 144 41

28

0.12 0.24

0.15 0.30

0.11 0.22

O2 Воздух 35
40

80

35

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исход
пр

Британская СИ

40 80
28

Воздух 35

Метрическая СИ
Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбужд

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

6,03,0
O2

Установка подачи 
газа при резке

Исход
пр

130 А — ручная система управления подачей газа Подача газа пр

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный Подача защитн
до возбужден

220747 220183 220182 220179 220181220756
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O2 Воздух

0 / 0 128 / 270

39 / 82 48 / 101

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

мм
Коэффи-
циент, %

Секунды мм

2,09
2,20

0,5 2,26
8,2 0,6 2,61

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

ймы
Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.2 0.078
0.082
0.086

0.5 0.089
0.6 0.108
0.8 0.116

.26
200

0.3

.32

сходная высота 
прожига

6,6
200

сходная высота 
прожига

0,3

дения дуги.

за при резке

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости потока — л/мин / куб.фут/час

итного газа 
дения дуги

220340
Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин

8 126 3878
10 127 3116
12 129 2764
15 133 4,1 2052

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дю

1/4 125 180
5/16 126 154
3/8 127 126
1/2 129 104
5/8 135 72
3/4 137 59

0.13 0

0.16 0

O2 Воздух 23 42 74

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

18

И
Британская СИ

Метрическая СИ

3,3

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

74 18

И

O2 Воздух 23 42

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбуж

200 А — автоматическая система управления подачей газа Подача га

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный Подача защ
до возбуж

220637 220354 220353 220352220757220761
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O2 Воздух

0 / 0 128 / 270

39 / 82 48 / 101

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды мм

2,09
2,20

0,5 2,26
0,6 2,61

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.2 0.078
0.082
0.086

0.5 0.089
0.6 0.108
0.8 0.116

ная высота 
ожига

200
0.3

и резке

ия дуги.

200
0,3

ная высота 
ожига

 потока — л/мин / куб.фут/час

го газа 
я дуги

220340
Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин мм

8 126 3878
10 127 3116
12 129 2764
15 133 4,1 2052 8,2

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дюймы

1/4 125 180
5/16 126 154
3/8 127 126
1/2 129 104
5/8 135 72
3/4 137 59

Воздух 24

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

69

Установка подачи 
газа при резке

Исход
пр

65 69

Британская СИ

28
0.13 0.26

O2

0.16 0.32

200 А — ручная система управления подачей газа Подача газа пр

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбужден

3,3 6,6

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исход
пр

Метрическая СИ

O2 Воздух 24 65 28

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный Подача защитно
до возбуждени

220637 220354 220353 220352220757220761
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O2 Воздух

0 / 0 130 / 275

42 / 88 104 / 220

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

мм
Коэффи-
циент, %

Секунды мм

0,4 2,79
0,5 3,43
0,6 3,56
0,7 3,81
0,8

9,6 200 0,9

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

ймы
Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.4 0.110
0.5 0.115
0.6 0.135
0.7 0.140
0.8

.38 200 0.9

ждения дуги.

.33

0,3 2,54

3,91

за при резке

2509,0

300

300

ходная высота 
прожига

8,4

ости потока — л/мин / куб.фут/час

итного газа 
дения дуги

0.100

.35 250

0.150

ходная высота 
прожига

0.3

220340
Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин

8 4889
10 3997
12 152 3501
15 156 2830
20 160 1958
22 162 1750
25 165 1527
28 170 4,8 1311

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дю

5/16 194
3/8 162
1/2 153 131
5/8 157 104
3/4 159 81
7/8 162 68

1 165 59
1-1/8 171 0.19 50 0

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбу

76 46
150

0.11 0

Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

260 А — автоматическая система управления подачей газа Подача га

Подводная резка низкоуглеродистой стали

49
0.14

22

49

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Метрическая СИ

80

Британская СИ

O2 Воздух

Установка подачи 
газа при резке

Ис

49

84

80

Скор

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный Подача защ
до возбуж

Выбор газов

Воздух 22 49

150
2,8

3,6
49

O2

0

84

Ис

76

220637 220439 220436 220435220760220764
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O2 Воздух

0 / 0 130 / 275

42 / 88 104 / 220

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды мм

0,4 2,79
0,5 3,43
0,6 3,56
0,7 3,81
0,8

200 0,9

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.4 0.110
0.5 0.115
0.6 0.135
0.7 0.140
0.8

200 0.9

0.3 0.100

250

300

0.150

2,54

3,91

300

250

ая высота 
ожига

0,3

 дуги.

го газа 
я дуги

 резке

ая высота 
ожига

потока — л/мин / куб.фут/час

20340
Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин мм

8 4889
10 3997
12 152 3501
15 156 2830
20 160 1958
22 162 1750
25 165 1527
28 170 4,8 1311 9,6

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дюймы

5/16 194
3/8 162
1/2 153 131
5/8 157 104
3/4 159 81
7/8 162 68

1 165 59
1-1/8 171 0.19 50 0.38

O2 Воздух 24 75

70 70

75
75

0.14 0.35

80

0.11 0.33
150

150
2,8

3,6

8,4

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исходн
пр

O2 Воздух 24

Британская СИ

9,0

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбуждения

Подача защитно
до возбуждени

260 А — ручная система управления подачей газа Подача газа при

75

70 70

75

80

75

Метрическая СИ

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исходн
пр

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости 

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный

220637 220439 220436 220435220760220764 2
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O2 Воздух

0 / 0 190 / 400

66 / 140 137 / 290

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

мм
Коэффи-
циент, %

Секунды мм

0,5 3,5
0,7 3,68

7,6 0,8 3,73
8.0 0,9 3,76
9,2 1,1 4,06

11,5 250 1,9 4,88

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

юймы
Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.5 0.140
0.6 0.145

0.30 0.8 0.147
0.32 0.9 0.148
0.36 1.2 0.164

1.6 0.183
2.5 0.215

0.28

200

0.45 250

сходная высота 
прожига

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости потока — л/мин / куб.фут/час

щитного газа 
ждения дуги

за при резке

сходная высота 
прожига

7,2

ения дуги.

200

220571
Д
ополнение к инструкции по эксплуатации 80771J 1-я редакция

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин

16 144 3398
20 147 2535
22 150 3,8 2311
25 153 4,0 1997
30 155 1624
40 160 1039

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин д

5/8 144 135
3/4 146 104
7/8 150 0.15 90
1 154 0.16 77

1-1/4 156 59
1-1/2 159 43
1-3/4 162 36

O2 Воздух 24 50 60 50

0.14

0.18

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

И
Британская СИ

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный Подача за
до возбу

400 А — автоматическая система управления подачей газа Подача га

Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

50 60 50

Установка подачи 
газа при резке

И
Метрическая СИ

Выбор газов

3,6

4,6

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбужд

O2 Воздух 24

220637 220636 220632 220631 220629220635
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O2 Воздух

0 / 0 190 / 400

66 / 140 137 / 290

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды мм

0,5 3,5
0,7 3,68
0,8 3,73
0,9 3,76
1,1 4,06

250 1,9 4,88

Время задержки 
прожига

Ш-на 
разреза

Коэффи-
циент, %

Секунды дюймы

0.5 0.140
0.6 0.145
0.8 0.147
0.9 0.148
1.2 0.164
1.6 0.183
2.5 0.215

200

250

ая высота 
ожига

200

ия дуги.

ая высота 
ожига

и резке

 потока — л/мин / куб.фут/час

го газа 
я дуги

20571
Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

мм Вольты мм мм/мин мм

16 144 3398
20 147 2535
22 150 3,8 2311 7,6
25 153 4,0 1997 8,0
30 155 1624 9,2
40 160 1039 11,5

Толщина 
материала

Дуговое 
напряжение

Расстояние между 
резаком и изделием

Скорость 
резки

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

Плазмо-
образующий 

газ

Защитный 
газ

дюймы Вольты дюймы дюйм/мин дюймы

5/8 144 135
3/4 146 104
7/8 150 0.15 90 0.30
1 154 0.16 77 0.32

1-1/4 156 59 0.36
1-1/2 159 43
1-3/4 162 36

82

0.14 0.28

0.18
0.45

O2 Воздух 22 82 55

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

O2 Воздух

Выбор газов
Установка подачи газа 
до возбуждения дуги

Установка подачи 
газа при резке

Исходн
пр

Британская СИ

3,6 7,2

4,6

22 82 55 82

Примечание.  Во время определения исходной высоты должна быть включена подача защитного газа до возбужден

Метрическая СИ
Исходн

пр

400 А — ручная система управления подачей газа Подача газа пр

Подводная резка низкоуглеродистой стали Скорости

Под слоем воды можно проводить резку поверхности толщиной не более 75 мм.

O2 плазмообразующий / Воздух защитный Подача защитно
до возбуждени

220637 220636 220632 220631 220629220635 2



УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Косой срез низкоуглеродистой стали, 200 А

Обзор
Системы плазменной резки HPR260XD, HPR400XD и HPR800XD теперь обеспечивают процесс на 200 А для 
низкоуглеродистой стали. Технологические карты резки и расходные детали для этого процесса резки 
низкоуглеродистой стали со скосом на 200 А можно использовать как для автоматической, так и для ручной 
системы управления подачей газа.

Косой срез (от 0° до 45°)

Так же как и для процессов резки со скосом на 80 А, 130 А и 260 А, Hypertherm предлагает отдельный набор 
расходных деталей для процесса резки со скосом на 200 А. Этот набор специально предназначен для 
применений резки со скосом. Все расходные детали оптимизированы для работы по технологии PowerPierce™,  
в которой для увеличения толщины прожига используется коническая конструкция.

В процессе резки со скосом на 200 А используются расходные детали, которые перечислены ниже.

• 220658 (защитный экран)
• 220659 (сопло)
• 220662 (электрод)

Расходные детали для резки зеркального отображения

Для резки зеркального отображения с процессом 200 А замените кожух сопла и завихритель следующими 
деталями:

• 220350 (завихритель)
• 220996 (кожух сопла)

Таблицы компенсации скоса

Клиенты, использующие конические головки с системами плазменной резки HPRXD, теперь могут 
воспользоваться динамическими технологическими картами резки (или таблицами компенсации)  
с совместимыми ЧПУ и программами для раскроя, чтобы получить более точные результаты резки 
низкоуглеродистой стали со скосом. Эти специализированные технологические карты резки позволяют 
операторам получать настройки резки со скосом, которые специально предназначены для выполнения  
V-образных резов, A -образных резов, Y -образных резов на поверхности.

Для таблиц компенсации резки со скосом требуется система плазменной резки HPRXD. Эти таблицы 
предназначены для использования при резке низкоуглеродистой стали. Несмотря на то, что эти таблицы 
встроены в программное обеспечение ЧПУ Hypertherm и программное обеспечение для раскроя, информация 
доступна для всех клиентов HPRXD и может быть использована с другими совместимыми программами ЧПУ  
и программами для раскроя. Подробные технические сведения об использовании этих таблиц компенсации  
см. в техническом документе HPRXD Bevel Compensation Cut Charts (Технологические карты резки компенсации 
резки со скосом в системе HPRXD) (номер детали 807830). Этот документ можно найти в разделе «Библиотека» 
на веб-сайте компании Hypertherm по адресу www.hypertherm.com.
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УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Определения, используемые при резке со скосом

Угол скоса Угол между осевой линией резака и линией, перпендикулярной заготовке. Если 
резак расположен перпендикулярно к заготовке, угол скоса равен нулю. 
Максимальный рекомендуемый угол скоса составляет 45°.

Номинальная толщина Вертикальная толщина заготовки.

Эквивалентная толщина Длина кромки резки или расстояние, на которое дуга перемещается сковзь 
материал при резке. Эквивалентная толщина равна частному от деления 
номинальной толщины на косинус угла скоса. В технологической карте резки 
приведены значения эквивалентной толщины.

Зазор Расстояние по вертикали от самой нижней точки резака до поверхности заготовки.

Расстояние между резаком 
и изделием

Расстояние по прямой от центра выпускного отверстия резака до поверхности 
заготовки, измеряемое по осевой линии резака. В технологической карте резки 
приведен диапазон расстояний между резаком и изделием. Минимальное 
значение относится к прямой резке (угол скоса = 0°). Максимальное значение 
относится к косому срезу под углом 45° с зазором в 3 мм.

Дуговое напряжение Значение дугового напряжения зависит от угла скоса и настройки системы резки. 
Значение настройки дугового напряжения в одной системе может отличаться  
от его настройки в другой системе даже при одинаковой толщине заготовки.  
В технологических картах косого среза отсутствуют значения дуговых напряжений 
для косого среза.

Расстояние 
между резаком 
и изделием

Осевая линия резака

Номинальная  
толщина

Угол скоса

Зазор

0°

Эквивалентная  
толщина
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УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ HPRXD
Технологические карты резки
В приведенных ниже технологических картах резки указаны расходные детали, скорости резки и настройки для 
газов и резака, необходимые для этого процесса резки со скосом низкоуглеродистой стали на 200 А.

Технологические карты косого среза несколько отличаются от технологических карт обычной резки.

• Расстояние между резаком и изделием (или высота резки) является диапазоном, а не дискретным значением.
• Толщина материала приведена как эквивалентное значение.
• Добавлен столбец значений минимального зазора.
• Отсутствует столбец значений дугового напряжения.

Эквивалентные значения толщины и дуговые напряжения будут различными в зависимости от угла резки. Угол 
при резке со скосом может варьироваться в диапазоне от 0° до 45°.
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