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Fume emissions testing
for plasma arc cutting

Syfte:

Att bista med en generell
Indikation av magnituden
och sammansattningen |
vissa typer av utslapp vid
plasmaskarning
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Hypertherm tog fram ett test system for att kvantifiera:
«  Kvéaveoxider

e Ozon

«  Partikel innehall

«  Specifika metaller

Produktions variabler:

« Typ av metall

Typ av plasma system
«  Stromstyrka
 Plasma gas

«  Skyddsgas

«  Skarhastighet




Fororeningar vid plasmaskarning

8-test system:

Test Plasma Metal Metal Amperage Cut Plasma Shield Gas
I.D. System Iype Thickness [Amp) Speed Gas ! Water

A HT2000 Mild Steel 1/2 % 12.7 mm 200 80 ipm 2.03 m/min  Air Air

B HT2000 Aluminum 1/2 % 12.7 mm 200 110 ipm 2.79 m/min  Air Air

C HT2000 Stainless Steel 1/2 % 12.7 mm 200 105 ipm 2.67 m/min  Air Air

D HD3070 Mild Steel 1/4* 6.4 mm 100 135 ipm 3.43 m/min O, 05 + Ng
E HD3070 Stainless Steel 1/4 " 6.4 mm 70 55 ipm 1.40 m/min  Air Air + CH,
F HD3070 Aluminum 1/4* 6.4 mm 70 45 ipm 1.14 m/min  Air CH,

G HT4001 Mild Steel 3/4" 19.1 mm 340 85 ipm 216 m/min Oy Water

H HT4001 Stainless Steel 1/2 "% 12.7 mm 400 100 ipm 2.54 m/min  Nj Water
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Resultat for utslapp per timme av skartid.

Test LD. A 2 C D E F G H
Plasma System HT2000 HT2000 HT2000 HD3o70 HD3070 HD3o70 HT4001 HT4001
Metal Type 12.7 mm Mild Steel 12.7 mm Aluminum _ [12.7 mm Stainless Steel 6.4 mm Mild Stesl 6.4 mm Stainless Steal 6.4 mm Aluminum 19.1 mm Mild Steal 12.7 mm Stainless Steal
Amperage/Amp 200 2040 200 100 70 100 340 400
Cut Speed (m/min} 2,03 2.79 287 3.43 1.40 1.14 218 2.54
Plasma Gas Air Air Air O, Air Bir s Mz
Shield Gas Air Air Air O:+ N Aur + CH, CH, Water Water
Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions
Pollutant (kg/hour of cutting) | (kg/hour of cutting) | (kg/hour of cutting) | (kg/hour of cutting) | (kg/hour of cutting) | (kg/hour of cutting) | (kg/hour of cutting) (kg/hour of cutting)
Nitrogen Oxides 4.40E-01 6.16E-01 3.20E-01 1.50E-01 1.46E-01 1.43E-01 1.77E-01 1.69E-01
Qzaone NA NA MNA NA NA NA HA MNA
Particulate Matter B.00E-01 2.28E+00 5.68E-01 4.75E-01 7.62E-01 2.43E-01 5.31E-01 7.28E-01
Ag (Silver) 8.21E-06 1.05E-06 5.88E-06 1.03E-08 4.32E-08 2.08E-07 1.41E-05 8.56E-06
Al {Aluminum) 2.86E-02 3.87E-01 2.63E-09 1.14E-08 1.38E-08 1.05E-01 1.06E-08 1.10E-08
As (Arsenic) B.00E-05 7.44E-04 4.74E-05 5.59E-04 B.68E-04 NA 5.45E-04 5.68E-04
Ba (Barum) 2.98E-03 2.39E-03 2.36E-03 1.71E-04 2.77E-04 1.83E-03 1.68E-04 1.80E-04
Be Beryllium} HA NA NA NA NA NA MA MNA
Cd {Cadmium] 5.97E-06 3.39E-07 NA 1.07E-05 9.78E-06 NA 1.03E-06 5.07E-06
Cr_(Chromium) 1.62E-04 1.20E-04 2.86E-09 1.62E-04 3.71E-09 1.31E04 4.13E-04 1.33E-09
Cu (Copper) 2.51E-03 5.11E-04 3.84E-03 4.18E-04 B8.31E-03 1.40E-04 2.87E-03 3.66E-03
Fe (Iron) 2.83E-01 5.49E-03 1.22E01 2.00E-01 1.86E-01 2.62E-03 1.894E-01 1.16E-01
Mn (Manganese) 6.79E-03 1.70E-04 3.22E-02 4.48E-D3 2.31E-03 8.91E-05 1.26E-02 2.79E-02
Mo (Molybdenum) 3.63E-05 5.BBE-D6 3.28E-04 1.42E-05 2.61E-04 B.76E-06 3.63E-05 2.67E-04
Hi (Nickel) 1.83E-04 3.19E-06 1.38E-02 1.94E-04 2 48E-02 1.63E-04 4.6BE-04 B.64E-09
P (Phosphorus) 3.48E-04 3.34E-04 1.91E-04 1.90E-04 4.17E-04 1.66E-05 1.78E-D04 2.88E-04
Pb {Lead) 5.31E-05 3.67E-05 1.36E-06 2.13E-05 1.83E-05 1.02E-06 5.40E-05 1.16E-05
Sb (Antmony) 2 70E-05 2.75E-05 MNA 1.26E-05 4.53E-05 NA 4.27E-05 1.73E-06
Se (Selenium) 3.83E-05 1.75E-08 2.32E-05 2.08E-05 NA 6.66E-08 2.01E-05 1.87E-06
Tl (Thallium) NA B.2BE-07 8.72E-07 MNA 2.00E-0B 5.56E-07 4.28E-06 1.891E-06
Zn [Zinc) 5.03E-04 4 B4E-04 2.86E-04 2.13E-04 2.1BE-04 1.93E-04 4.66E-04 5.73E-06
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Resultat for utslapp per meter av skuren plat.

A B C ] E f G H
HT2000 HT2000 HT2000 HD3070 HD3070 HD3070 HT4001 HT4001
1.7 mm Mild Sieal 12T mm Aluminwm 12.7 mm Stainless 5 B4 mm Mild Steel 8.4 mm Aluminum 18.1 mm Mild Sieel 127 mm Stainless Stes

200 00 T0 340 00
267 3.43 1.14 2.18 254
Air O Air 0 M;

Air Air Air Oz+ M CHy ‘Weter Water

Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions Emissions

(kg/meter of metal cut)

(kg/meter of metal cut)

(kg/meter of metal cut)

(kg/meter of metal cut)

(kg/meter of metal cut)

(kg/meter of metal cut)

(kg/meter of metal cut)

(kg/meter of metal cut)

258E-06 A4E-D 5.50E-07 1.1BE-06 1.36E-06 C.O4E-07 7.95E-07

M A A A BLA MA MA
54E-05 5 30E-06 0 OBE-06 3 49E-06
) B.24E-1 2 1.0BE-12 4.02E-11
Al (Alurninum) 1.79E-07 1. 1.0DE-06 EI8E-12
As [Arsenic) 542E-10 ] BA 3 RTE-00
Ba (Barium) 202E-08 1 1.THE-D8 BETE-10 B.A44E-10

Be (Beryfum) HA MA MA NA
Cd (Cadmim) SR3E-1 A 5TTE-11 3.38E-11
Cr {Chromiuwm) 1.10E-08 1.25E-08 037E-0D 0.0SE-08
Cu (Copper) 08 161E-08 1.67E-08
Fe (Iron) g B.4SE-OT
Mn (Man a 1.31E-07
Mo (Mol 0 1.95E-00
Mi {Niched) g 4.06E-08
P (Fhosohones) g 1ABE-10 1.36E-09
Pb (Lead) i 0 D.73E-13 E43E-11
B3E-10 M 3ADE-10 B13E-11
2E0E-10 O2E-10 541E-11 1.13E-10 C.OBE-11
hA D04E-12 5.31E-12 SA1E-11 B.O5E-11
101E-09 1.55E-00 1.B4E-08 055E-00 0.E0E-10
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Dat 4r sjalva plazsmabigen som 4r varmekallan vid
skaming. Aven om plasmabagen inte i sig utgor en kalla
till giftig gas, kan arbetsmaterialet avge giftiga angor
eller gaser som forbrukar syret.

Vilka angor som bildas baror pa vilken typ av metall so
skars. Metaller som kan ge ifrdn sig giftiga 4ngor 4r bland
annat rostintt stal, olegarat stal zink (galvaniserad) och
koppar.

| viz=a fall kan metallen vara dverdragen med att 4mne
som kan ge ifran sig giftiga Angor. Giftigt innahal

i ytbelaggningar &r bland annat bly (i vissa firger),
kadmium (i vissa farger och fyllnadsmedal) och
barnyllium.

Vilka gaser som bildas vid plasmaskarning beror pa

vilkat matenal som skérs och wilken metod som anvinds.

Det kan bland annat handla om ozon, kvdveoxid,
sexvardigt krom, vate och andra &mnen, om sidana
ingar i eller frigdrs av det material som skirs.

Fersikiighetsatgarder skall vidtas =4 aft exponeringan
fur processgaser minimeras. Beroende pi gasernas
kemiska sammans#ttning och koncentration (samt pa
andra faktorer som tex ventilation) kan det finnas risk
fuir fysisk sjukdom, Lew cancer, eller fosterskador.

Det aligger sgaren fill utrustningen och fabriken att
undersoka |uftkvaliteten pa de plaster d4r utrustningan
anvinds, och att se till att luftkvaliteten pd arbetsplatsen
lever upp till alla lokala och nationalla standarder och
bastsmmelzer.

Luftkvaliteten pa varje enskild arbatsplats beror pa
platsspecifika vanablar som:

» Bordsdesign (vatt, torrt, under vatten).

* Matenalsammansattning, ytfinish samt

6 GIFTIGA GASER KAN ORSAKA SKADA ELLER DOD

ytbeldggningars sammans&ttning.

* Volymen av borttaget matenal.

* Den tid skaming aller mejsling pagar.

= Storlek, luftvolym, ventilation och filtraring pa
arbetsplatsen.

* Personlig skyddsutrustning.

* Antal svats- och skarsystem i drift.

* Andra processer p4 platsen som kan orsaka
gasbildning.

Om det finns nationslla eller lokala bestdmmelser som
arbetsplatsan méste leva upp till, krivs Svervakning eller
testning p4 plats for att man ska kunna avgira om
wardena ligger tver eller under vad som &r tillatet.

For att minska risken for exponering for gaser:

* Ta bort all yibeltggning och alla I9sningsmedal fran
metallen fére skaming.

* Anvind lokal utsugningsventilation fur att rema luften
fran gaser.

= Andas inte in gaser. Anvind en friskluftsmask vid
gkarning | mataller som belagts med eller innehaller
(aller misstanks innehilla) gifiga gmnen.

* Se till att alla som anvander svets- eller skanutrustning,
liksom friskluftsmasker, har dan utbildning som kravs
fr att de ska kunna anvinda utrustningen ratt.

= Skar aldng i behillare som kan innehalla giftigt
matenal. Forst maste bohallaren tdmmas och rengtiras
noggrant.

= (vervaka eller testa luftkvaliteten pa platsen allt after
behov.

= Radgor med en lokal expertis om hur ni tar fram en
arbatsmiljgplan som sakarstaller luftkvaltetan.
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Tack for er uppmarksamhet!

Fragor?




