
  
١

  برشكاري قوسي پلاسما

براي برش هر نوع فلزي استفاده مي شود ، برشـكاري  ) PAC(برشكاري قوسي پلاسما 

قوس پلاسما غالباً براي برشكاري فولاد كربني ، آلومينيوم و فولادهاي ضد زنـگ بكـار   

مي رود ، اين فلزات از پر مصرف ترين و متداول ترين فلزاتي هسـتند كـه در كارگـاه    

فاده مي شوند علاوه بر اين فرايند جوشكاري استفاده مي شـوند عـلاوه   جوشكاري است

بر روي هر فلز هادي مانند مس برنج ، و برنز ، نيكـل و آلياژهـاي    PACبر اين فرايند 

،بـراي   PACآن فلز ، زيركونيم بنحو دقيقي موثر واقع مي گـردد ، و حتـي برشـكاري    

  .برش اورانيم نيز بكار مي رود 

  PACه از دلايل استفاد

براي برش ورقهاي روي هم انباشته ، پخ زدن ورق ، برشـكاري   PACفرايند برشكاري 

در حقيقت مشاهده خواهيـد  . و سوراخ كاري استفاده مي شود ) الگو بري(شكل گيري 

با (نسبت به شعله اكسي سوخت با ورود حرارت كمتري  PACكرد كه برشكاري هاي 

انجام خواهد گرفت ،چون مشعل پلاسما تـا  ) تر است توجه به اينكه پلاسما بسيار داغ 

اندازه اي سريع تر از شعله اكسي استيلن كار مي كند وسـوختي يـا اكسـيد شـدگي در     

مسير برشكاري و داخل فلز بوجود نمي آيد ولي عـوض ذوب خواهـد شـد و بعضـي     

ور و نتيجتاً مسـايل بـه ط ـ  . مواقع ، فلز داخل شكاف به طور يكنواخت تبخير مي گردد 
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غالبـاً مشـعل   . مشكلات كاري همراه با تغيير شكل و پيچيدگي فلز اصلي وجـود دارد  

و در ماشـين هـاي شـيار زنـي و در آوردن     ) الگوبري(در برشكاري شكلي  PACهاي 

برشكاري قطعات نسبتاً كوچك بـه  . شيارهاي چهار گوش با سرعت زياد بكار مي رود 

سـطح  . يچيـده و قابـل بحـث مـي باشـد      زياد كمي پ OCVعلت وجود جريان برق و 

صداي جريان شديد گاز پلاسما با سرعت زياد بسيار است و در حـين عمـل ، بـر اثـر     

  .سوختن و تبخير ذرات فلزي ، مقدار كمي دوده فلزي توليد مي گردد 

صدا و دودهاي حاصل از مشعل دستي با اشكال زياد كنترل مي شود ولي كنترل صدا و 

عل اتوماتيكي كه بـر روي ماشـين برشـكاري شـعله اي مناسـب      دودهاي حاصل از مش

چرا كه دودها و حرارت و صداي حاصـل از مشـعل   .نصب گرديده هيچ مشكلي ندارد 

پلاسما كه بر روي ماشين برشكاري بزرگ نصب گرديده با گذاشتن ورق  برشكاري بر 

تمـاس پيـدا    رويميز پر از آب به راحتي قابل كنترل هستند چون آب درست به ته ورق

در / باعث مي شود دودها و سرباره همانطور كه از تـه شـكاف بيـرون آيـد ،    . مي كند 

مشـعل  )گلكـي (همان جا غوطه ور گردد و صداي جريان شديد پلاسـما كـه در نـازل    

  .بوجود آمده با آب خفه شود 

در صورت لزوم مي توانيد از لباسهاي مقاوم صـنعتي هماننـد خفـه كـن هـاي گـوش       

  . نمائيد استفاده 
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  سرعت هاي برشكاري 

سـرعت هـاي    ماشيني كه براي فراينـد پلاسـما ،  (با استفاده از ماشين برشكاري مناسب 

مي توان فلزاتي كه با اسـتفاده  ) زياد بدون اتلاف وقت برش و تلرانس بوجود مي آورد

دارند با سرعت هـاي   20تا  IN.MIN 25از مشعل اكسي سوخت نياز به سرعت هاي 

150 IN. min  برشكاري تعدادي از فلزات نازك از سرعت هـاي تـا   . برش داد  100تا

بـراي كـارگر برشـكاري دسـتي امكـان ادامـه       . استفاده مي گـردد   in/min 300حدود 

  .برشكري با مشعل برشكاري پلاسما با سرعت موثر وجود نخواهد داشت 

چنين فلـزي بـا    و از جنس ورق فولاد كربني باشد 3inچنانچه ضخامت فلز در حدود 

بريده مي شود ،به هر حـال در برشـكاري    PACفرايند اكسي استيلن سريعتر از فرايند 

تا پنچ برابر سريعتر از فرايند برشكاري اكسي استيلن  1in PACفلزات با ضخامت زير 

بـراي فولادهـاي كربنـي كـه             PACتصيميم گيـري دربـاره اسـتفاده از    . موثر مي باشد 

در مقابـل هزينـه    PACاكسي استيلن بريد ، بر اساس سودمندي با كـارآئي  مي توان با 

  .بالاي تجهيزات انجام مي گيرد 

بكار گيري سرعت زياد در مقابل هزينه بـالاي تجهيـزات بگونـه اي اسـت كـه اغلـب       

كه بر اساس ماشين هاي برشكاري شعله اي با سـرعت زيـاد طراحـي     PACتجهيزات 

سـرعت و سـودمندي   . از برشكاري شكلي بكـار مـي رود    گرديده براي مقادير زيادي
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در . تجهيزات به سازنده كمك مي كند كه در اين زمينه سرمايه گذاري زيـادي بنمايـد   

مي توران تجهيزاتي بر روي ماشين برشكاري همـاره بـا مشـعل     PACزمان استفاده از 

تناسـب بـا   هاي اكسي سوخت ، نصب كرد و به سازنده قطعات حجيم اجازه داد كـه م 

برش ورقهاي آهني يا غيرآهني مواد ضخيم يا نازك از اكسـي سـوخت بـه پلاسـما يـا      

  .پلاسما به سوخت استفاده نمايد 

نشان خواهـد داد كـه اغلـب برشـهاي طويـل و       PACمزاياي اقتصادي و صرفه جوئي 

 اين نوع برشكاري حجـيم غالبـاً  . مداوم بر روي تعداد زيادي از قطعات كار اجرا گردد 

در محوطه هاي كشتي سازي ، كارخانجات مخزن سازي ،كارگاههاي ساخت پل هـاي  

  .فولادي و مركز تهيه فولاد مشاهده گرديده است 

  تجهيزات قوسي پلاسما 

نيازمنـد برشـكاري    PACدر اين مورد استفاده از ميله لخـت لازم و ضـروري اسـت و    

اين  به منبـع بـرق رسـاني    است كه مثل مشعل جوشكاري پلاسما كار كند و علاوه بر 

  .مناسب و آبرساني تميزي نياز دارد 

  مشعل پلاسما 

قبل از انبر الكترودي است كه نوك الكترود د رداخل و مركز سوراخ نازل  PACمشعل 

الكترود ونازل با آب خنك مي شوند و گاز پلاسما . پلاسماي متمركز آن قرار مي گيرد 
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د تزريق گرديـده و از طريـق سـوراخ مختلـف     از طريق مدخل مشعل به اطراف الكترو

قطر سوراخ به جريان برشكاري بسـتگي دارد  .براي هر مدل مشعل قابل استفاده هستند 

طرح نازل به كـاربرد نـوع   . هر چه قطر سوراخ بزرگتر باشد ،جريان زيادتري نيازدارد . 

  . و فلز برش بستگي دارد  PACمشعل 

نـازل  . و چند دريچه اي مي توان اسـتفاده كـرد   از هر دو نازل تك دريچه  PACبراي 

هاي چند دريچه اي ، دريچه هايي براي ورود گاز محافظ كمكي به اطراف سوراخ گاز 

  . پلاسماي اصلي دارند 

تمام  گاز يونيزه از طريق سوراخ اصلي با همان سرعت جريان گاز پلاسما در هر واحد 

اي زياد است كه بيش از حد معمـولي   سرعت گاز پلاسما باندازه. سطح عبور مي كند 

نـازل هـاي چنـد    . بوده و اين دليلي براي كاربرد بسيار زياد فرايند پلاسما خواهد بـود  

دريچه اي نسبت به نازل هاي تك دريچه اي با حركت در سرعت هاي مسـاوي بـرش   

هايي با كيفيت برش همانند فرايند اكسي استيلن با افزايش سرعت حركت كاهش مـي  

  . يابد

  كنترل كننده هاي برشكاري پلاسما 

شامل والوهاي سولونوئيد ميعني بوده كه آب سـرد كننـده و    PACپايه و اساس كنترل 

دسـتگاه برشـكاري قوسـي    . گازهاي حفاظتي را به جريان مي اندازد يا متوقف مي كند 
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 پلاسما براي مصرف انواع گازهاي مختلف محافظتي و برشكاري ، فلومترهـائي دارد و 

چنانچه جريان آب سرد كننده از حد ايمني افت پيدا كـرد ، سـوئيچ جريـان آب بـراي     

اتوماتيـك بـا تـوان بـالا      PACكنترل كننده هـاي  . توقف عمليات وارد عمل مي گردد 

همچنين شامل ويژگيهاي برنامه ريزي خواهد بود كه براي تنظيم نوسانات بالا و پـايين  

  .ل سوراخ نازل بكار مي رود جريان برق بر اساس جريان گاز داخ

  منابع قدرت برشكاري پلاسما

طراحـي    120تـا   1400Vدر حـد   OCVاز دستگاههاي ويژه با  PACمنابع برق براي 

نوع و ضخامت قطعـه بـرش و    PACمنبع قدرت بر اساس كاربرد مشعل . گرديده اند 

  .حد سرع برشكاري انتخاب مي گردد 

ولتـاژ افـت    Drooping Voltageبا مشخصه  DCدر برشكاري پلاسما از ماشين هاي 

  .كننده و جريان ثابت استفاده مي شود 

. بـا قـوس انتقـالي متمركـز كـار مـي كنـد         DCSPفرايند برشكاري پلاسما بر اسـاس  

نيـاز دارد و بـراي سـوراخ     V 400در حـد   OCVبرشكاري قطعات ضخيم به دستگاه 

ات برشـكاري پلاسـماي دسـتي بـا     تجهيـز . كاري مواد با همان ضخامت بكار مي رود 

تعدادي از منابع برق . استفاده مي كند   200تا  120Vكمتر از  OCVجريان برق كم از 
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جهت برشكاري شيار زني با اتصالات مجهز گرديـده انـد كـه از آنهـا بـراي تغييـر يـا        

  . با مدار لازم براي اجراي كارهاي ويژه استفاده مي گردد  OCVتعويض 

ري از تجهيزات جوشكاري نسبتاً تجهيزات دستي نمي سازند چـون كـه   سازندگان بسيا

حل گرديده و ايمني انها به انـدازه دو برابـر بـيش از     OCVمسايل ايمني در نگهداري 

  .ايمني دستگاههاي جوشكاري قوسي مي باشد 

اسـت و انتخـاب    100Aتـا   70جريان خروجي حاصل از منبع قوس پلاسما در حدود 

ايـن منـابع بـرق    . ي به ضخامت آن و سرعت برشكاري بسـتگي دارد  جريان مواد برش

جهت شـروع قـوس خواهنـد     HFهمچنين مدارهايي براي قدرت پيلوت  و منبع برق 

  .داشت 
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  عمليات قوس پلاسما 

در روش قوس انتقالي قوس در بين الكترود داخل مشعل و قطعه كار روشن مي گـردد  

نـازل از  . د و نازل متمركز شروع خواهـد شـد   قوس اصلي با قوس پيلوت بين الكترو. 

متصـل بـه    HFطريق مقاومت محدود كننده جريان و رله قوس پليـوت بوسـيله مولـد    

منبع برق براي ابقاء و نگهداري اين قـوس جريـان   . الكترود و نازل برق دارد مي گردد 

راخ گاز يونيزه از قوس پليوت به داخل سـو . كم در داخل مشعل طراحي گرديده است 

نازل متمركز وزيده شده و مسيري با مقاومت كم براي روشن شدن قوس اصلي در بين 

وقتي كه قـوس اصـلي روشـن شـد رلـه قـوس       . الكترود و قطعه كار تشكيل مي دهد 

پليوت به صورت اتوماتيك باز شده تا از گرم كردن غير لازم نازل متمركـز جلـوگيري   

  .گردد 

درجه حارت زياد قرار دارد ، نـازل بايـد از مـس     چون نازل متمركز پلاسما در معرض

علاوه بر اين مشعل بايد به صورتي طراحي شده باشد تا . سرد شونده آبي ساخته شود 

در غير اين صورت درجه حارت فـوق  . مرزي از لايه گاز بين پلاسما ونازل توليد كند 

  .ذوب خواهد كرد العاده زياد پلاسما جداره هاي نازل و همچنين شكاف قطعه كار را 

  تغييرات يا اصلاحات فرايند پلاسما 
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اين تغييـرات يـا   . داده اند  PACبراي اصلاح كيفيت برشها ، تغييرات زيادي در فرايند 

. قابل استفاده هستند    1/2inتا  in 1/8اصلاحات كلاً براي مواد يا قطعات به ضخامت 

ح كيفيـت بـرش اسـتفاده مـي     از محافظ كمكي به شكل گاز يا آب همچنين براي اصلا

  .شود 

  برشكاري پلاسما با دوبله جريان گاز 

برشكاري پلاسما با دوبله جريان گاز پوشش گاز ثانويـه اي در اطـراف قـوس پلاسـما     

  .فراهم مي كند 

گاز محافظـت كننـده بـراي محافظـت بـرش      . گاز خروجي معمولاً گاز نيتروژن است 

محافظ نوع گاز كربنيك يا هـوا بـوده و سـرعت    براي فولاد نرم گاز . انتخاب مي شود 

قـراردادي در نظـر گرفتـه     PACهاي برشكاري تا اندازه اي از سرعت هائي كه بـراي  

شده زياد تر است امـا كيفيـت بـرش در بسـياري مـوارد گازكربنيـك بـراي محافظـت         

هيـدروژن بـراي    -مخلوط گاز محـافظ آرگـون   . فولادهاي ضد زنگ استفاده مي شود 

  .يم استفاده مي گردد آلومين
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  برشكاري پلاسما با محافظ آب 

اين فن مشابه برشكاري پلاسما با دوبله جريـان اسـت و از آب بجـاي گـاز محافظـت      

با استفاده از آب بجاي گاز محافظت كننده كمكي ظاهر . كننده كمكي استفاده مي شود 

و يكنـواختي خـط بـرش و     چهـار گـوش  . برش و طول عمر نازل اصلاح مـي گـردد   

قراردادي اصلاح گرديده در ايـن روش   PACسرعت برشكاري كه در موقع استفاده از 

  .از اهميت خاصي برخوردار نمي باشد

  برشكاري پلاسما با تزريق آب 

انجام گرفته از برخـورد قرينـه جريـان شـديد آب در      PACبر اساس اصلاحاتي كهدر 

  .اي به هم فشردگي بيشتر پلاسما استفاده مي گرددنزديك سوراخ نازل به هم فشرده بر

قوس پلاسما بر اثر فشار شديد آب در مقابل مخلوط متلاطم محيط اطـراف محافظـت   

انتهاي نازل از جنس سراميك ساخته شده به طوري كـه از برقـراري قـوس    . مي گردد 

 ـ. دوبله جلوگيري گردد  رود بـه  در زماني قوس دوبله حاصل مي گردد كه قوس از الكت

نازل و سپس به قطعه كار برش پيدا كنـد ، در چنـين مـواقعي معمـولاً نـازل خـراب و       

برشكاري پلاسما با اب متمركز در سرعتهاي بيش بـيش از سـرعت   . معيوب مي باشد 

چـون قسـمت اعظـم    . برشي باريك با لبه تيز ودقيق توليد ميكند  PACهاي قراردادي 
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يع خارج گرديده و لبه شـكاف را سـرد كـرده و    آب از طريق نازل به صورت اسپري ما

  . گوشه تيزي توليد مي كند 

زماني كه گاز و آب خروجي به صورت مماسي تزريق گردد گاز پلاسما همـانطور كـه   

با ايـن عمـل سـطح بـرش     . از نازل و جريان شديد آب خارج گرديد گردابي مي شود 

طرف ديگـر شـكاف پـخ     عمودي با كيفيت زياد در يك طرف شكاف بوجود مي آيد و

در اجراء برشكاري شكلي مسير حركـت مشـعل بايـد بـراي توليـد بـرش       . مي خورد 

  .عمومي در قطعه و برش اريبي در آهن قراضه انتخاب گردد 

  گازهاي تشكيل دهنده پلاسما 

گازهاي تشكيل دهنده پلاسما بر اساس جنس قطعه مورد برش و ايجاد سطح برش بـا  

اغلب فلزات غيـر آهنـي بـا اسـتفاده از نيتـروژن يـا       . ي شود كيفيت مطلوب انتخاب م

فلـزات تيتـانيم و   . هيدروژن بريده مـي شـوند    -هيدروژن يا آرگون -مخلوط نيتروژن 

زيركونيم با پلاسماي آرگون خالص بريده مي شوند چون اين فلزات بـا گازهـاي غيـر    

  .ستند فعال مخصوصاً هيدروژن نسبت به تردي فوق العاده حساس پذير ه

فولادهاي كربني با استفاده از هواي فشرده يا نيتروژن خالص بريده مي شوند در روش 

در تعـدادي از سيسـتم هـاي برشـكاري از گـاز      . تزريق آب نيتروژن استفاده مي گردد 

نيتروژن براي تشكيل گاز پلاسما و از تزريق اكسيژن براي جريان رو به پايين الكتـرود  



  
١٢

اين ترتيب طول عمر الكترود با اينكه در معرض اكسيژن قرار مـي  با . استفاده مي شود 

در تعدادي از برشكاري هاي فلزات غير آهني با سيستم دوبلـه  . گيرد طولاني مي شود 

جريان از گاز نيتروژن براي تشكيل گاز پلاسما از گـاز كربنيـك بـراي گـاز محـافظتي      

  .استفاده مي شود 

  ايمني 

كه  در مجاور برشكاري استاده اند بايـد از نـور خيـره    و اشخاصي  PACتكنسين هاي 

روشـهاي اجـراء   . كننده پرتاب جرقه ها و دودهاي حاصل از قـوس محافظـت شـوند    

. ايمني بسيار شبيه انهايي است كه براي جوشكاري قوسي در نظـر گرفتـه شـده اسـت     

نتخـاب  شيشه هاي صافي داخل ماشك ها و عينكهاي حفاظتي بايد از نوع تيره تـرين ا 

  .گردد 

وجود دارد يكي ميزآبي است و ديگر صـدا خفـه    PACلوازم ايمني كه براي برشكاري 

زمانيكه از ميز بي استفاده شود گازها كه با سرعت زياد از جريان شـديد  .كن آبي است 

پلاسما خارج مي گرديد در داخل آب متلاطم شده و با اين طريق كليه دودهـا و ذرات  

توليد گرديده در داخل آب دفن مي شود در اين مـورد آب مثـل   كه در حين برشكاري 

ناميـده شـده و ذرات    Scrubbersدستگاههاي كنترل آلودگي هوا عمل كرده كه به نـام  

  .گازهاي دود كش را برداشت مي كنند 



  
١٣

صدا خفه كن آبي ،دستگاهي است كه براي كاهش صدا بكار مي رود و ان نازلي اسـت  

در هـر  .ي گردد و در زير نازل مشعل پرده آبي توليد مي كند كه به بدنه مشعل متصل م

حال صدا خفه كن آبي با ارتباط به ميز آبي استفاده مـي شـود و آب از طريـق ميزابـي     

استفاده مي شود و آب با ارتباط به ميز آبي استفاده مي شود و آب از طريق ميزابـي بـه   

آورده و تـه ورق در تمـاس بـا     نازل صدا خفه كن آبي پرده آبي در بالاي ورق بوجـود 

آب قرار دارد و با اين طريق قوس در محيط محافظ بي اثر كردن صدا خفه كن آبـي را  

. اشـتباه نگيـرد    PACبا تزريق آب يا محافظ آب در انواع مختلـف فراينـد برشـكاري    

در نشـريه اسـتاندارد    PACدستورات ايمني كارگاه و تكنسين برشكاري قوسي پلاسما 

AWS قسمت A6.3  عمليات ايمنـي پيشـنهادي بـراي برشـكاري قوسـي      (حت عنوان

  .مشخص گرديده است ) پلاسما 

  روشهاي بهره برداري 

بعد از اينكه شرايط فرايند صحيح براي فلز مورد برش انتخاب گرديد ان چيزي كه بايد 

در شروع كار با ماشين برشكاري با قوس پلاسما در نظـر گرفـت ان اسـت كـه تكمـه      

اين شرايط بهره بـرداري معمـولاً ا زجـداول اطلاعـاتي انتخـاب            . را فشار دهيد  ماشين

در اين مورد اطلاعات كوتاهي با اسـتفاده از مثالهـا و نمونـه هـاي بـه شـما       . مي گردد 

بعداز اينكه دكمه را فشار داديد كنتـرل برشـكاري صـورت مـي گيـرد و      . خواهيم داد 



  
١٤

اره تنها چيزي كه بايد فكر كرد درباره حركـت كلـي   درب. مراحل بعدي نظيم مي گردد 

  .برشكاري است 

گـاز خروجـي بـا تزريـق ان از      PACهمانطور كه قبلاً ذكر كرديم در اغلب مشـعلهاي  

طريق سوراخهاي مشعل به حالت گردابي در مي آيد بـا جركـت گردابـي گـاز انـرژي      

ردابـي در جهـت   بـا حركـت گ  . قوس به يك طرف لبه شكاف بيشتر انتقـال مـي يابـد    

حركت عقربه هاي ساعت به عنوان مثال طرف راست برش نسبتاً به شكل چهار گوش 

يا ربع در مي آيد ، امالبه طرف چپ برش پخ خواهد خورد بنابراين جهت حركت بايد 

  .از محل فلز قراضه در سمت چپ انتخاب گردد

 ـ        وتي كـه  چنانچه در طرف چپ لبه چهار گـوش مـورد نظـر باشـد بـه عنـوان مثـال ق

برشكاري لبه هاي مقابل هم بـا حركـت دو مشـعل و در يـك جهـت انجـام گيـرد از        

حركات گردابي معكوس استفاده مي شود در عمليات برشكاري دستي بايد جريان گـاز  

در موقـع  . خروجي و جريان برق مطابق با حركت روش هاي پيشنهادي انتخاب گردد 

داده شود و سپس بـا فشـردن سـوئيچ     شروع برش بايد مشعل بر روي قطعه كار حالت

سپس مشعل به طور دسـتي بـا سـرعت برشـكاري     . كنتاكتور مشعل قوس برقرار گردد 

وقتـي كـه ماشـه روش مشـعل آزاد     . مطلوب در سر تا سر قطعه كار به حركت در آيد 



  
١٥

براي كنترل مشـعل مـي تـوان قـوس     . گرديد برق و گاز به طور اتوماتيك قطع ميگردد 

  .داً بوجود آورد و اجازه داد كه عمليات تكراري فوراً بكار افتد پليوت را مجد

  .اجازه ندهيد كه مشعل با قطعه كار تماس پيدا كند : توجه 

اگـر قـوس   .نبايد اجازه داده شود كه نازل متمركز مشعل به قطعه كار تماس پيـدا كنـد   

 ـ رود و از طريـق  جوشكاري بجاي  اينكه از الكترود از طريق سوراخ بجاي اينكه از الكت

سوراخ خروجي نازلبه قطعه كار رود از الكترود به بدنه نـازل و سـپس بـه قطعـه كـار      

معمـولاً مشـعل   . هدايت گردد در اين صورت در نـازل خرابـي حاصـل خواهـد شـد      

برشكاري به صورتي طراحي گرديده كه با عايق بندي و پوشـش كـاري نـازل حـداقل     

  .بوجود مي ايد  مشكلات در برقراري دوبله قوس در آن

  كيفيت برش 

صـافي ويكنـواختي   : عواملي كه كيفيت برش قوس پلاسما را تعيين مي كند عبارتند از 

. سطح ، پهناي شكاف موازي بودن سطوح برش ، تشكيل سرباره بر ربو ي لبـه بـالائي   

اين عوامل با نوع فلزات مورد بـرش طـرح و تنظـيم تجهيـزات و تغييـر پـذيري بهـره        

  .كار كنترل مي شوند  برداري يا

به طور كلي برشهاي با كيفيت بالا با برق مناسب و سرعتهاي برشكاري پـايين حاصـل   

معهذا برشكاري با سرعت پايين را مي توان جانشين طـرح هـاي اقتصـادي    . مي گردد 



  
١٦

PAC  بنابراين آنچه كه بايد جانشين كيفيت برش و سرعت برشكاري گردد قبل . نمود

  .ايند بايد تعيين گردد از بكار گيري فر

اينچ سطوح صاف و يكنواختي شبيه بـه   3برش هاي پلاسما در ورق هاي به ضخامت 

غالبـاً اكسـيد   . انهائي دارند كه با برشكاري گازي اكسي سوخت حاصـل گرديـده انـد    

اسيون در سطح برش با تجهيزات اتوماتيك مـدرن كـه از تزريـق آب يـا محـافظ آبـي       

در ورق هاي ضخيم تر ، بر اثر سرعتهاي حركت آهسته . مي آيد استفاده كرده بوجود ن

  .و آرام ، سطح ناهموارتري بوجود مي آيد 

در ورق هاي فولاد زنگ ضد زنگ بسيار بسيار ضخيم فرايند قوس بر حسـب سـرعت   

تا انـدازه اي تميـز    PACنسبت به برشكاري اكسي استيلن مزيت ناچيزي دارد اگر چه 

  .تر است 

برابـر پهنتـر از پهنـاي شـكاف بـا       2تـا   5/1بـه انـدازه    PACاي شكاف بـا  پهن: توجه 

  .برشكاري اكسي استيلن  است 

برابر پهناي گاز اكسي اسـتيلن   2تا  5/1پهناي شكاف برش هاي قوس پلاسما به اندازه 

به عنوان مثال پهنـاي شـكاف واقعـي در فـولاد     . متر است  2در ورق هاي به ضخامت 

  .اينچ براي با برشكاري اكسي استيلن مي باشد  1ضد زنگ به ضخامت 



  
١٧

پهناي شكاف متناسب با ضخامت ورق با استفاده از برشـكاري پلاسـما دقيقـاً هماننـد     

  .ساير فرايندهاي برشكاري افزايش مي يابد

پهنـاي برابـر    4in/ minاينچ بـا سـرعت    7برش پلاسمادر فولاد ضد زنگ به ضخامت 

  . اينچ دارد  5/1

پلاسماتمايل دارد كـه از قسـمت بـالاي شـكاف بيشـتراز قسـمت پـايين        جريان شديد 

اين عمل در برش هاي پخ زدن كه قسمت بالاي پـخ پهـن تـر از    . شكاف براده بردارد 

به همين دليل زاويـه متمايـل واقعـي بـرش در     . قسمت پايين آن باشد موثر خواهد بود

وقتـي كـه   . درجه است  6تا  4 اينچ در لبه برش كاملاً موازي برابر 1فولاد به ضخامت 

زاويه . از گاز خروجي گردابي استفاده شود ، اين پخ در يك طرف برش اتفاق مي افتد 

  .پخ در هر طرف برش با سرعت برشكاري تمايل به افزايش دارد 

سرباره ماده اي است كه در حين برشكاري ذوب گرديده و به لبه ته سطح برش پيونـد  

توماتيك موجود مي توان برشهائي عاري از سرباره و تفالـه در  با تجهيزات ا. مي خورد 

در برشـكاري فـولاد كربنـي    . اينچ توليد كرد  3الومينيم فولاد زنگ به ضخامت تقريبي 

چون فولاد كربني بيش از حد تمايل به تشكيل سرباره دارد انتخاب سرعت و جريـان   ،

  .برشكاري ان بسيار مشكل خواهد بود 



  
١٨

بيش از حد براي روقي با ضخامت معين استفاده گـردد يـا زمـاني كـه      وقتي كه از برق

  .مشعل در فاصله زيادي متوقف شود ، لبه برش به صورت گرد در مي آيد 

اينچ نيـز لبـه هـاي     4/1در برشكاري با سرعت زياد برروي فلزات به ضخامت كمتر از 

  .گرد اتفاق مي افتد 

لومنيـوم فولادهـاي ضـد زنـگ و فـولاد      بر روي آ PACپيشنهادات بكار گيري واقعي 

 .مشخص گرديده اند  3و2و1كربني معين در جداول 
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