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Resumo

O corte a plasma de aco inoxidavel tem histéria relativamente nova em comparacao
com outros meios de corte de metais. Frequentemente os usuarios de corte plasma
se deparam com questdes especificas ao corte do ago inoxidavel, como qualidade
de corte, velocidade de corte, custo operacional e alteragbes nas propriedades
metalurgicas. Nos ultimos vinte anos as tecnologias aplicadas no corte plasma do
aco inoxidavel tem evoluido com resultados atrativos nos ultimos cinco anos. Estas
tecnologias versam com altera¢cdes na mistura dos gases de plasma e de protecao,
ou ainda, na mudanca dos bicos de corte plasma buscando melhor constricdo do
arco plasma, e a devida selecao de gases em fungdo da espessura de corte. Este
trabalho foi desenvolvido através de revisao bibliografica das principais tecnologias
apresentadas pela industria nas ultimas duas décadas para o corte de aco inoxidavel
com plasma, e testes laboratoriais de corte com as ultimas tecnologias de corte.
Entre os resultados estdo a reducdo até a eliminacdo da escéria pds-corte, uma
borda de corte menos arredondada, melhora na coloracao da superficie e diminuicao
da zona afetada pelo calor na pega de trabalho. A importancia do trabalho se da pelo
aumento da participacao do uso do aco inoxidavel dada a sua importancia para a
economia, em especial nos setores de energia, processamento de alimentos, papel
e celulose e transportes que necessitam de melhorias no corte deste metal e suas
ligas.
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THE TECHNOLOGICAL ADVANCES OF PLASMA CUTTING FOR STAINLESS
STEEL

Abstract
The stainless steel plasma arc cutting technology history is relatively new compared to
other metal cutting process. Often, plasma arc cutting users have questionsregarding to
the stainless steel cutting, such as cutting quality, cutting speed, operating costs and
changes in metallurgical properties. For the last twenty years, the technology in the
stainless steel plasma cutting has evolved a lot, with significant results in the last five
years. These technologies are very muchrelated with changes in the mixing of plasma
gases and shield gases, yetwith the change of plasma cutting nozzles for better
constriction of the plasma arc, and the proper selection of gases depending on thickness.
This work was developed through a review of the key technologies for stainless steel
plasma arc cutting introduced by the industry in the last two decades, and tests
performed in laboratory using the latest cutting technologies. The outcomes are the
reduction and even the elimination of post-cutting dross, a less rounded cutting edge, an
improved surface color and reduction in the heat affected zone in the work piece. The
importance of this work is related to an increased participation of the use of stainless
steel, especially in the energy, food processing, pulp and paper and transportation, which
need improvements in cutting of stainless steel its alloys.
Keywords: Plasma arc cutting; Stainless steel; Cutting process.
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1 INTRODUCAO

O corte a plasma de aco inoxidavel tem historia relativamente nova em comparagao
com outros meios de corte de metais, com aplicacdes crescentes em varias areas da
industria conforme Baddoo [1]. Os usuéarios de corte plasma se deparam com
questbes especificas ao corte do ago inoxidavel, como qualidade de corte,
velocidade de corte, custo operacional e alteragdes nas propriedades metalurgicas.
Nos ultimos vinte anos as tecnologias aplicadas no corte plasma do ago inoxidavel
tem evoluido com resultados atrativos nos ultimos cinco anos. Estas tecnologias
versam com alteragdes na mistura dos gases de plasma e de protecéo, ou ainda, na
mudanca dos bicos de corte plasma buscando melhor constricdo do arco plasma, e
a devida selecao de gases em funcao da espessura de corte.

Este trabalho foi desenvolvido através de revisdo bibliografica das principais
tecnologias apresentadas pela industria nas Gltimas duas décadas para o corte de
aco inoxidavel com plasma, e testes laboratoriais de corte com as ultimas
tecnologias de corte. Entre os resultados estdo a redugdo até a eliminacdo da
escéria pds-corte, uma borda de corte menos arredondada, melhora na coloragdo da
superficie e diminuicdo da zona afetada pelo calor na peca de trabalho.

A importancia do trabalho se da pelo aumento da participagdo do uso do acgo
inoxidavel dada a sua importancia para a economia, em especial nos setores de
energia, processamento de alimentos, papel e celulose e transportes que
necessitam de melhorias no corte deste metal e suas ligas.

1.1 Histérico das Tecnologias para o Corte de Aco Inoxidavel

Conforme Mesquita e Rugani [2] varias tecnologias sao utilizadas para o corte de
aco inoxidavel, sendo as mais comuns o corte por cisalhamento (guilhotinas,
tesouras e discos rotativos), o corte por abrasdo (discos de corte, serras e jato
d’agua) e o corte por fusao (plasma e corte a laser). Boa parte da industria seleciona
estas tecnologias em fungcédo de caracteristicas como espessura do material a ser
cortado, volume de material a ser cortado, e tipo de material. Em linhas gerais, os
processos de corte por abrasdo sdo comumente utilizados para espessuras mais
espessas, acima de 25mm. Por sua vez, os processos de cisalhamento e o corte a
laser para materiais mais finos, com espessura até 3mm. O corte plasma tem
aplicagdes na espessura de 3mm a 25mm, sendo possivel aplica-lo em espessuras
de até 80mm com velocidades de corte e custo operacional mais atrativos do que as
outras tecnologias.

Os primeiros sistemas a plasma projetados para corte de aco inoxidavel em
espessuras acima de 50mm usavam corrente de corte muito alta e ofereciam
velocidades de corte lentas (abaixo de 500mm/min) em comparagdo com outros
processos e a tecnologia de corte plasma atual. Desta forma, a sua utilizacdo era
negligenciada pela industria devido aos custos operacionais (em especial o custo
dos gases), inabilidade em alcangar as espessuras que o oxicorte alcancava, falta
de conhecimento do publico quanto ao plasma e falta de pessoas com habilidades
como abordado por Walsh [3].

Na década de 1970 os sistemas de corte a plasma para corte de ago inoxidavel
utilizavam nitrogénio como gas de plasma e injecdo de agua como protecao para
corte de espessura de75mmcom velocidade de 380mm/min com corrente de corte
de 750 A. Porém, para cortar 125mm de espessura de ago inoxidavel, ja se utilizava
como gas de plasma a mistura H35 (35% de hidrogénio, 65% de argbnio) com
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injecdo de agua em um fluxo coaxial ao arco e corrente de 1.000 A, entregando
velocidade de corte de apenas 150mm/min. O corte de forma complexas nao era
possivel nestes equipamentos pois ndo operavam com corte em baixa corrente, de
modo que equipamentos adicionais eram necessarios. Ou seja, o corte a plasma em
aco inoxidavel era extremamente custoso e quase inviavel para espessuras acima
de 50mm.

Em estudo para melhoria da qualidade de corte em ago inoxidavel e aluminio Couch
et al. [4] desenvolveram teorias quanto aos componentes reativos e redutores nos
gases de plasma e de protegdo. O arco plasma utiliza uma mistura de fluxos de
gases reativo e redutivo. O fluxo de géas redutivo varia como uma porcao do fluxo do
gas total para manter uma atmosfera redutora através da espessura da peca
cortada, porém deixando uma atmosfera predominantemente oxidativa (reativa) na
intersecg@o do corte e a borda inferior da peca. No estudo atestam que os gases
reativos preferencialmente sdo: ar comprimido, oxigénio, nitrogénio ou a mistura
deles enquanto que os gases redutivos sdo hidrogénio, mistura H35, metano ou
mistura deles. A Figura 1 ilustra através da curva a concentracdo dos gases
redutores que sao maiores na borda superior da peca diminuindo a sua
concentracao até a borda inferior da peca, e a concentracao dos gases reativos com
comportamento inverso.
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Figura 1 — Visao simplificada da concentracdo de gases redutores e reativos conforme estudo de

Coachet al [4].

A principal caracteristica defendida pelos autores é que os fluxos de gases da tocha
para a sangria (kerf) incluem como gas constituinte pelo menos um gas reativo, que
reage com o metal da peca de trabalho, e outro gas constituinte, diferente, que
produz uma reacdo de redugdo com o gas reativo como 0 oxigénio, nitrogénio ou
mistura deles. No plasma estes gases podem ser misturados para formar o gas de
plasma, como no plasma a ar comprimido, ou ainda separados, sendo um o gas de
plasma e outro de protecdo como nos plasmas convencionais e de alta definicdo. O
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grande detalhe da tecnologia estd na quantidade do gas de reducdo que é
cuidadosamente controlado como uma fracdo do fluxo de gas total dentro da
sangria. O grau de controle € expresso pela razao da taxa de fluxo do(s) gas(es)
redutor(es) em relacéo ao total de do fluxo de gases. Ha parametros que influenciam
nesta razao tais quais o tipo de material a ser cortado, sua espessura, tipo de gases
utilizados. A figura 2 ilustra uma relacdo entre a espessura de corte em aco
inoxidavel e a concentracao de hidrogénio para uma mistura de argdnio, nitrogénio e
hidrogénio em corte de 100 A de corrente.
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Figura 2 — Variacao da concentragdo de hidrogénio em mistura de gas de hidrogénio, nitrogénio e
argbénio em fungao da espessura de corte para ago inoxidavel em 100 A de corrente por Couchet al.
(1995).

Adolpho e Lualdi [5] e Putnanet al. [6] atestam que os fabricantes de equipamentos
de corte plasma sugerem a utilizagdo do nitrogénio como gas de corte para ago
inoxidavel. Isso se deve ao fato de que o aco inoxidavel nao ter altas concentracoes
de ferro, diminuindo suas propriedades de reagdo exotérmica com o0 oxigénio, muito
utilizado no corte de aco carbono. Desta forma, em reagdes onde os gases de
plasma sédo outros diferentes do oxigénio, o corte plasma depende fortemente da
transferéncia de calor do arco para a peca de trabalho. Assim, no fim da década de
1990 outros gases como a mistura de argbnio e hidrogénio passa a ser utilizados,
dado a sua maior condutividade térmica, o que significa que mais calor pode ser
transferido do arco plasma para a peca. Os autores ainda atestam que a mistura
H35 adiciona uma quantidade de calor muito alta em corte de espessuras mais finas,
sendo assim recomendado uma reducdao na concentracdo de hidrogénio a teores
proximos de 5%, como na mistura F5 (5% de hidrogénio, 95% de nitrogénio).

Para Shintani [7] o corte em ago inoxidavel deve considerar o uso de gases inertes
ou redutores como nitrogénio, argénio e hidrogénio ou a mistura deles, gerando uma
superficie de corte mais lisa e com pouca quantidade de escoria, quando a
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espessura de corte ndo € menor do que 6mm. Para espessuras menores do que
6mm a preocupacao recai sobre a quantidade escéria gerada na parte inferior da
peca e respingo de material fundido para a parte superior da borda. Desta forma, a
sua proposta para melhoria no processo de corte de aco inoxidavel passa pela
adicdo de um bico adicional a tocha de corte como ilustrada na Figura 3. Este bico
permite que entre ele e o bico principal um gas secundario seja adicionado ao
processo. Ele tem a fungdo de gerar uma forga cinética necessaria para soprar a
escoria que ainda esté fundida atrds da zona de corte. Além disso, o0 gas secundario
reduz qualquer tentativa de retorno do gas de plasma ou de protegcdo para a parte
superior da peca, diminuindo a geragcao de respingos no corte.

Gas de plasma
Bico primério Eletrodo

l l 5 I) l/'Gés de protecio

4 Bico primario

(s}

Altura de protecao X2 \ 7 Bico secundario

¢ Didmetro interno bico primario

0! Didmetro externo bico primério

Diametro interno bico secundario

Figura 3 — llustracdo de bico de corte adicional proposto por Shintani (1997) em corte de aco
inoxidavel em espessuras menores do que 6mm.

1.2 Novas Tecnologias para o Corte de Aco Inoxidavel

As solucdes atuais propostas pelos fabricantes das tecnologias de corte plasma
podem ser divididas em trés categorias: a) solugdes com base na selecédo dos tipos
de gases de corte; b) alteracdes e desenvolvimento na tecnologia de consumiveis de
corte; ¢) melhorias no controle de altura da tocha para perfuracdes. Abaixo, estao
detalhadas cada uma delas.

Em relacéo a primeira tecnologia, as atuais consideram a sele¢cdo adequada do gas
como primeiro passo para 0 sucesso do corte de aco inoxidavel a plasma. A
selecdo ar comprimido como gas de plasma e gas de protecéo (ar/ar) é uma opcgao
comum para velocidades de corte rapidas e de baixo custo, mas o acabamento
escuro e fortemente oxidado da superficie muitas vezes requer esforgos intensos em
operagbes secundérias. Varias opgdes adicionais podem ser selecionadas de
acordo com os requisitos da peca acabada. O nitrogénio como gas de plasma e de
protecao (N2/N2) proporciona velocidades de corte aumentadas com uma superficie
mais lisa e com menor formacao de 6xidos, porém produz uma superficie de corte
enegrecida, semelhante a obtida com a sele¢dao ar comprimido como gas de plasma
e protecdo. Os arredondamentos na borda superior e angularidades significativas
geralmente aparecerem.
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Os clientes que exigem uma superficie de corte mais refinada com boa coloracao,
borda superior da peca de trabalho afiada e com angularidade e escoéria limitada
deverdo usar gases especiais para obter melhores resultados. Uma das propostas
atuais dada pela industria de plasma, conforme Putnanet al. [6] é o corte com
nitrogénio em gas de plasma e agua como protecado. Neste processo o eletrodo é
circundado pelo nitrogénio, o qual é aquecido pelo arco elétrico formando o plasma.
O arco plasma deixa o bico e uma protecéo radial de agua incide sobre ele. Uma
cortina de vapor se forma na interface agua/arco plasma a qual protege o plasma da
atmosfera e resfria o perimetro do arco. Isso diminui o didmetro da pluma do plasma
e concentra a energia para o seu nucleo interno, empurrando o metal fundido para
fora da sangria (também conhecida como kerf). A figura 4 ilustra este processo.

Eletrodo

Bico
\

Capa protetora =y

.1.--------""‘“'I Nitrogénio

Peca de trabalho

Superficie de corte limpa /
e pronta para solda

Figura 4 — Corte a plasma em acgo inoxidavel com nitrogénio como gas de plasma e agua como
protecéo.

Este moderno processo € eficaz para o corte de ago inoxidavel em chapas finas e
médias, mas o impacto da agua sobre mesas secas de corrente de ar descendente
deve ser considerado antes de escolher esta opcéo.

2 MATERIAIS E METODOS

Os materiais utilizados nos testes foram ago inoxidavel na norma AISI 304L e AISI
316L em chapas com espessuras de 3mm, 4mm e 6mm para obtencdo dos
resultados. Os gases utilizados como gases de plasma foram: ar comprimido,
nitrogénio, F5 (mistura com 5% de Hidrogénio e 95% de Nitrogénio), H35 (mistura
com 35% de Hidrogénio e 65% de Argdnio).

Além disso, foi utilizada uma fonte plasma de alta definicdo 260 Ampéres e outra de
corte com ar comprimido de 200 Ampéres, as quais estavam integradas por CNC e
controladores de altura a uma mesa de corte. As chapas foram colocadas em mesas
de corte com tochas plasma comandadas por CNC, controladores de altura e fonte
plasma do fabricante Hypertherm. Cada corte foi executado de acordo com as
velocidades de corte, tensdo de arco, presséo e vazao de gases recomendados pelo
fabricante da fonte plasma, os quais estao descritos na tabela da Tabela 1.
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Tabela 1 — Parametros de corte utilizados para corte de aco inoxidavel nas espessuras de 3 a 6mm.

Gas selecionado Fluxo de corte Espessura | Tensdao | Amperagem | Velocidade
Gas de Gas de Gas de Gas de do de arco de corte de corte
plasma protecao plasma | protecao material
e At le2ymin | 49Umin | 6mm | 126V 50 A 1400mm/
comprimido | comprimido min
Nitrogénio Nitrogénio 62 I/min | 39 I/min 6mm 124V 50 A 14?r(|)ir:m/
H35 Nitrogénio | 75 1/min | 49 I/min 6mm 140 V 130 A 1400mm/
min
F5 Nitrogénio | 84 I/min | 51 I/min 6mm 120V 60 A 1635mm/
min

O processo de corte, considerando a Tabela 1, foi utilizado com 50, 60 e 130
Ampéres em funcao das espessuras de corte e a fonte com voltagem de entrada de
380V. Durante o corte, verificou-se a qualidade de corte considerando-se as
seguintes caracteristicas, as quais serao utilizadas para comparagao:
e Forma da borda superior de corte (arredondada ou afiada conforme ISO-
9013);

e Angularidade de corte em graus (conforme ISO-9013)

e Coloracao da superficie de corte

e Presenca de escdéria na borda inferior de corte.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

A Figura 5 ilustra os resultados obtidos no corte de uma chapa de 6mm em ago
inoxidavel 304L com alteracdo nos gases de plasma de protecédo. E perceptivel a
melhoria alcancada na utilizacao de F5 como gas de plasma e nitrogénio como gas
de protecdo, com uma superficie lisa, sem oxidagdo e borda de topo afiada. Os
resultados para cada tipo de gas de plasma e gas de protecdo encontram-se na
tabela da Figura 5.

Gis de Plasma:Ar/ Gas de Protecdo: Ar

Gis de Plasma:N2/ Gas de Protecao:N2

Gas de Plasma:H35/ Gas de Protecao:N2/N2
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com qualidades de superficie de corte em aco inoxidavel 304L de espessura de

6mm com diferentes tipos de gases utilizados como gas de plasma/gas de protecéao.
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Tabela 2 — Resultados obtidos com corte de ago inoxidavel em fungéo do set-up de gases de plasma
e protecéo.

Resultados
Gas de . Forma da . = Presenca de
lasma Protecéo borda Angularidad Coloragqo da escoria na
Y - e de corte superficie de
supetrior de (1S0-9013) corte borda
corte inferior
Ar Ar E,negremda e Pouca
comprimido | comprimido Quadrada Grau 4 aspera com escoria
P P forte oxidacao
. Pouca
N2 N2 Arredondada | Grau4ab Enegrecida escoria
Quadrada e Isento de
F5 N2 afiada Grau 3 Cor prateada escoria
Cor dourada
H35 N2 Quadrada Grau 3 com tons Iseesrétgrge
azuis e cinzas

Conforme Couchet al. [4] este resultado era esperado pelo fato da composicao do
F5, com uma concentragdo menor de Hidrogénio, necessitar de um potencial de
ionizacao semelhante ao do Nitrogénio, porém eliminando a oxidacao gerada por
nitretos quando o corte € feito com Nitrogénio, obtendo-se uma superficie brilhante.
O autor relata que o F5 como gas de plasma, é recomendado o uso em espessuras
de até 9,5mm. Para Shintani [7] as espessuras finas, vao na faixa até 6mm para
utilizacdo deste gas. Assim, a lacuna existente para espessuras maiores do que
10mm € solucionada com outra selecdo de gases que € a mistura de H35 com
nitrogénio como gas de plasma e nitrogénio como gas de protecdo. Esta solucéao
permite obter uma superficie lisa, sem oxidagdo com coloragdo préoxima a do metal
base e o borda de topo afiada. Isso se da em funcdo do aumento da utilizacéo de
hidrogénio na mistura do gas de plasma baseada na curva da Figura 2 para
espessuras de corte na faixa de 6 a 50mm. Entretanto, do ponto de vista da
produtividade, as velocidades de corte sdo lentas quando se utiliza somente a
mistura H35 como gas de plasma. Assim, faz-se a adicdo de nitrogénio, que tem a
vantagem de apresentar velocidade de corte muito superior, 0 que aumenta a
produtividade. O console de gas de alguns equipamentos de corte plasma a alta
definicho combinam o H35 e o N2 como gas de plasma para melhorar
significativamente as velocidades de corte, a0 mesmo tempo em que mantém a cor
adequada da borda de corte.

Isso nos leva a proxima consideracado para 0 sucesso no corte de ago inoxidavel a
plasma, a escolha de materiais. O agco 304L é um aco inoxidavel austenitico e o
grau mais comumente utilizado em todo o mundo, com 35% da produgcdo mundial.
Quando um processo a plasma projetado para cortar aco 304L é aplicado a outra
liga austenitica semelhante, por exemplo, o 316L, o resultado pode ser diferente,
trazendo escéria e uma borda de corte aspera. Isso se deve a presengca de
Molibdénio no 316L que gera formacado de Oxidos de molibdénio que alteram a
fluidez da escéria. Na Figura 9 é ilustrado um exemplo de corte para a espessura de
6mm, em uma corrente de corte de 80 A, sendo que no 304L a velocidade de corte
foi de 1700mm/min e pressao de corte de 65 pés cubico por hora para gas de
plasma, no caso F5, e de 60 pés cubicos por hora para gas de protecdo, no caso
nitrogénio. Isso permitiu a obtencao de um corte limpo, sem escoria visivel no 304L.
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Figura 6 — Amostra de corte em 304L evindenciando a limpeza do corte e borda livre de escoéria e
corte em 316L com uma borda mais aspera e presenca de escéria de facil remocéo.

Para o corte do ago 316L, a qualidade de corte foi aperfeicoada para se igualar a do
aco 304L, aumentando-se ligeiramente a velocidade de corte para 1900mm/min e a
pressao do gas de protecdo para 65 pés cubicos por hora com fins de aumento da
velocidade do jato e da tocha para retirada da escoria gerada no 316L que é menos
fluida do que a gerada no 304L. Esta dificuldade pode ser maior no corte de agos
inoxidaveis austeniticos de alta resisténcia a corrosdo como os UNS S31254
(conhecido por 254 SMO) e o 904L, e os acos austenoferriticos (duplex) UNS
S32101, UNS S32304, UNS S32205 e UNS S32750.

Um outro fato importante quanto aos consumiveis foi observado por Lindsay et al. [8]
o qual propbds nova tecnologia para os bicos de corte plasma para melhoria da
qualidade de corte de ago carbono na ultima década. Neste processo o bico de corte
passa a receber um pequeno canal interno de ventilacdo. O bico quando acoplado
na tocha de corte permite a ligacdo da camara interna do bico/eletrodo com a parte
externa bico/capa interna de protecao, ilustrada pela Figura 7.

Eletrodo
./
-~
e \_/ =
' Entrada de gas de plasma
( !

Ventilagdo de gas de plasma
(Alto fluxo) ™

Bico com vortice
‘Entrada de gas de protecao

Workpeece

Peca de trabalho

Figura 7 — llustragdo da tecnologia de bico ventilado proposta por Lindsay et al. (2000) e hoje
disponivel para corte em aco inoxidavel de espessura de até 6mm.

* Contribuicdo técnica ao 12° Seminario Brasileiro do Ac¢o Inoxidavel, parte integrante da ABM Week,
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Esta tecnologia de bico ventilado passou a ser aplicada ao corte de ago inoxidavel,
proporcionando melhores resultados em chapas de ago inoxidavel de até 6mm de
espessura. Isso se da pelo fato do aumento do volume de gas de plasma, sendo que
parte deste volume sai pelo canal de ventilacao, aumentando a pressao na saida do
bico para a formagdo de uma constricado sobre o arco plasma. Esta constricdo mais
alta permite o uso de um bico de corte com orificio menor e uma maior densidade de
energia, deixando o arco plasma mais definida, com redugdo da sangria gerada e
aumento da consisténcia do corte durante a vida util dos consumiveis. Além disso, a
ventilagdo melhora a vida util do bico devido a constricdo do arco e ao fato de os
fluxos maiores de gases aumentarem diretamente as taxas de resfriamento do bico.
Esta tecnologia permite a redugédo da angularidade no corte permitindo-se obtengéo
de cortes com qualidades de grau 2 a 4 conforme a normativa ISO 9013.

4 CONCLUSAO

Conclui-se que os desafios adicionais apresentados pelo corte a plasma de aco
inoxidavel incluem a viscosidade do material fundido. Ao cortar aco-carbono com
oxigénio como gas de plasma e ar comprimido como gas de protecao (O2/ar), a
viscosidade do material fundido é muito menor do que ao cortar ago inoxidavel, de
modo que a escoéria resultante que endurece no fundo da chapa é muito facil de ser
removida e, frequentemente, ndo requer operagdes secundarias, como o lixamento.
A viscosidade da escoéria de aco inoxidavel € muito mais elevada, de modo que pode
ser muito dificil remové-la. Um dos métodos encontrados pela industria atual para
evitar a escoéria é girar o gas de protecao no sentido oposto ao do gas de plasma.
Isso faz com que a escoéria adira aos retalhos da chapa, em vez de aderir a peca
cortada, o que se alcanca com a devida selecao de consumiveis para corte em aco
inoxidavel.

Além disso, as tecnologias recentes de corte plasma para ago inoxidavel consideram
cinco fatores que podem reduzir ou mesmo eliminar a formacdo de escéria de ago
inoxidavel, com aumento da qualidade da superficie de corte, diminuicao da
angularidade de corte e melhoria da borda de topo no corte. Entre elas estdo:

O tipo e selegcédo do gas com seus devidos ajustes;

Ajustes nas velocidades de corte em funcéo do material,

Selecao apropriada de consumiveis para espessuras finas, até 6mm;

A altura de corte para perfuracao.

[ J
Os resultados mostraram que a melhoria de qualidade alcancada na utilizacao de F5
como gas de plasma e nitrogénio como gas de protegdo, com uma superficie lisa,
sem oxidagao e borda de topo afiada. Pela literatura esta solucao deve ser utilizada
somente para espessuras até 9.5mm, com correntes de corte de 60 e 80 A.
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