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Tamir-bakým iþleriniz için ara sýra bir kesme takýmýna mý ihtiyaç duyuyorsunuz? Yakýn bir zamanda daha yüksek 
miktarlarda kesme yapmanýzý gerektirecek bir iþ mi aldýnýz? Ya da, mevcut mekanik kesicinize bir alternatif mi 
arýyorsunuz? Tüm bu durumlar plazma kesme yöntemini bir alternatif olarak deðerlendirmeniz için oldukça cazip 
nedenlerdir. Plazma kesme makinelerine ait fiyatlarýn düþmesi, boyutlarýn küçülmesi ve taþýnabilir hale gelmeleri bu 
makinelerin oldukça yaygýn bir þekide kullanýlmaya baþlamasýný saðlamýþtýr. Ayrýca, teknolojik geliþmeler bu 
makinelere ek özellikler katmýþ ve kullanýmlarýný kolaylaþtýrmýþtýr. Bu nedenlerle plazma kesme yöntemi 
günümüzde ciddi bir seçenek olarak deðerlendirilmeye baþlanmýþtýr. Plazma kesme makinelerinin sahip olduðu 
baþlýca avantajlar; (1) kullaným kolaylýðý, (2) yüksek kaliteye sahip bir kesim yüzeyi ve (3) hýzlý kesim yapma 
olanaðýdýr.

Plasma kesme teknolojisi nedir?

Basit bir anlatýmla; plazma kesme yönteminde dar bir aðýzdan çýkan “yüksek hýzlý iyonize gaz jeti” kullanýr. Plazma 
olarak da adlandýrýlan “yüksek hýzlý iyonize gaz” elektirik akýmýný kesme torcundan iþ parçasýna iletir. Oluþan 
plazma iþ parçasýný ýsýtarak ergimesini saðlar. Ýyonize gazýn sahip olduðu yüksek akýþ hýzý sývý malzemeyi üfleyerek 
uzaklaþtýrýr ve kesim gerçekleþir.

"Oksi-asetilen" ile karþýlaþtýrýldýðýnda "Plazma Kesme" yöntemi ne gibi özellikler sergiler?

Plazma kesme yöntemi; alaþýmsýz çelik, paslanmaz çelik ve alüminyum alaþýmlarý gibi her tür iletken metale 
uygulanabilir. Alaþýmlý malzemeler ile kýyaslanýldýðýnda alaþýmsýz çeliklerde daha hýzlý ve daha kalýn kesitler 
üzerinde kesim yapmak mümkündür.

Oksi-asetilen yönteminde ana malzeme yanmakta (okside olmakta) ve böylelikle kesim gerçekleþmektedir. Oksi-
asetilen ile kesme uygulamalarý sadece “bu yöntemle kesilmeye uygun” davranýþa sahip olan çelikler ve çelik 
alaþýmlarý üzerinde uygulanabilir. Alüminyum alaþýmlarý ve paslanmaz çelikler gibi oksitlenmeyi engelleyici 
davranýþa sahip metallerin oksi-asetilen yöntemi ile kesilmesi mümkün deðildir. Plazma kesme yöntemi ile 
alüminyum alaþýmlarý ve paslanmaz çelikler dahil her türlü iletken metal üzerinde kesim yapmak mümkündür. 
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Plazma kesme yönteminde çeþitli gazlarýn kullanýmý mümkün olmakla birlikte en yaygýn kullanýma sahip olan 
plazma gazý basýnçlý havadýr. Hemen hemen her atölyede bulunabilen basýnçlý havanýn kullanýlabilmesi nedeniyle 
plazma kesme yönteminde yanýcý gaza ve basýnçlý oksijene gereksinim duyulmaz.

Plazma kesme yöntemi özellikle deneyimli olmayan kullanýcýlar için kolay kullaným avantajý saðlar. Ýnce kesitli 
malzemelerin kesiminde de oksi-asetilen yöntemine göre oldukça hýzlýdýr. Buna karþýn, 25 mm ve üzerinde kalýnlýða 
sahip malzemeler söz konusu olduðunda oksi-asetilen yönteminin hala daha çok tercih edildiðini ve daha hýzlý 
olduðunu söyleyebiliriz. Bunun nedeni bu ölçekteki kesimler için yüksek kapasiteye sahip plazma kesme 
makinelerine ihtiyaç duyulmasýdýr.

Plazma kesme yöntemi ne tür uygulamalarda kullanýlýr?

Plazma kesme yöntemi 25 mm'nin altýndaki çelik ve demir dýþý metallerin kesimi için idealdir. Oski-asetilen ile 
kesmede operatörün kesme hýzýný dikkatli bir þekilde kontrol etmesi ve oksidasyonu saðlamasý gerekmektedir. Plaza 
kesme yönteminde ise bu iþlem oldukça basittir. Metal hasýr kesimi gibi oksi-asetilenle kesilmesi neredeyse 
imkansýz olan bazý özel uygulamalarda plazma kesme yöntemi mükemmel sonuçlar verir. Mekanik yöntemlerle 
kýyaslanýldýðýnda plazma kesme yöntemi daha hýzlýdýr. Ayrýca düz olmayan kesim iþlemleri de bu yöntemin 
kullanýlmasýyla kolaylýkla yapýlabilir.

Plazma kesme yönteminin kýsýtlamalarý nelerdir? Oksi-asetilen hangi durumlarda tercih edilir?

Plazma kesme ekipmanlarýnýn temini oksi-asetilen ekipmanlarýna oranla daha maliyetlidir. Ayrýca oksi-asetilende 
elektrik tüketilmemekte ve basýnçlý havaya gerek duyulmamaktadýr. 25 mm ve üzerindeki kalýnlýða sahip çelikler 
üzerinde gerçekleþtirilen kesme uygulamalarýnda oksi-asetilen kesme yöntemi daha hýzlýdýr.

Plazma kesme yönteminin kullanýlmasýna karar verilmesi durumunda satýnalma aþamasýnda dikkat edilmesi 
gereken baþlýca faktörler aþaðýda belirtilmiþtir.

  1. En çok kullanýlan kesim kalýnlýðýnýn belirlenmesi

Öncelikle en sýk kesilen metal kalýnlýðý belirlenmelidir. Plazma kesme makineleri kesme kapasiteleri ve amper 
deðerleri ile anýlýr.  Bu nedenle, örneðin; sýklýkla kesilecek olan kalýnlýk 6 mm ise düþük amperli bir plazma 
kesme makinesi tercih edilmelidir. Eðer genellikle 12 mm'lik kesimler yapýlacaksa bu durumda daha yüksek 
amperli bir makine seçilmelidir. Bu kalýnlýðý düþük amperli bir makine ile de kesebilmek mümkün olsa da kesim 
kalitesi tatminkar olmayacaktýr. Her bir makine için optimum bir kesim aralýðý söz konusudur. Genel olarak;       
6 mm'lik sac kalýnlýðý için 25 Amper, 12 mm'lik sac kalýnlýðý için 50-60 Amper, 18 mm'lik sac kalýnlýðý için ise    
80 Amper kesme akýmýna sahip olan plazma kesme makineleri önerilir.

  2. Uygun kesim hýzýnýn seçilmesi

Kesim iþinizde hýzýn önemli olduðu bir uygulama mý söz konusu? Plazma kesme makinesi üreticileri her bir 
kalýnlýk için ilerleme hýzýný belirtmekle yükümlüdür. Örneðin 6 mm kalýnlýða sahip bir sac üzerinde kesim 
yapýlacaksa düþük ya da yüksek amper deðerine sahip farklý makineler kullanýlabilir. Ancak  yüksek amperli 
makine düþük amperli makineye oranla daha hýzlý bir kesim yapacaktýr. Eðer hýz operatör için önemli ise pratik 
bir yaklaþýmla kesim yaptýlan sacýn iki kat kalýnýný kesebilecek kapasitede bir makine seçilmelidir. Örneðin        
6 mm sac için 60 Amperlik bir makine seçilebilir.  

Eðer zaman alan uzun kesimler yapýlacaksa, makinenin devrede kalma oranýnýn mutlaka kontrol edilmesi 
gerekir. Uzun kesimlerde cihazýn aþýrý derecede ýsýnmasý, dolayýsý ile soðuma amacýyla uzun süre devrede 
kalmasý söz konusudur. Devrede kalma oraný basit bir ifade ile aktif çalýþma zamanýnýn tüm zamana oranýdýr. 
Devrede kalma 10 dakikalýk periyodlar ile ifade edilir. Örneðin 50 Amperde % 60'lýk devrede kalma oraný;       
10 dakikalýk bir kesimde 6 dakika süre ile kesim yapýlabildiðini ifade etmektedir. Daha yüksek devrede kalma 
oraný, kesintisiz olarak daha uzun süre devrede kalma demektir.

  3. Plazma kesme makinesi yüksek frekansa alternatif bir baþlangýç seçeneði sunuyor mu?

Çoðu plazma kesme makinesi elektriðin havada iletimini saðlayan yüksek frekansý kullanarak pilot ark 
oluþturur. Ancak yüksek frekans özelliðinin, kullanýldýðý ortamlarda bulunan bilgisayar ya da ofis ekipmanlarý 
ile çakýþma riski vardýr. Bu nedenle, yüksek frekanslý baþlangýç nedeniyle oluþabilecek potansiyel sorunlarý 
gideren alternatif baþlangýç yöntemlerinin kullanýlmasý yararlý olur.

PLAZMA KESME MAKÝNASI ALIRKEN
DÝKKAT EDÝLMESÝ GEREKENLER KONULAR
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Lift-ark yönteminde DC(+) nozül ve nozülün içerisinde DC(-) elektrod kullanýr. Baþlangýç aþamasýnda nozül ile 
elektrod birbirine temas eder ve tetiðe basýldýðýnda, elektrod ve nozül arasýnda akým geçiþi meydana gelir. Daha 
sonra elektrod nozülden ayrýlýr ve pilot ark oluþur. Pilot arkýn iþ parçasýna yaklaþtýrýlmasý sonucunda nozül ve iþ 
parçasý arasýnda meydana gelen elektriksel potansiyel nedeniyle pilot ark, kesim arkýna dönüþür.

  4. Sarf malzemelerinin maliyet/ömür performansý

Plazma kesme torcu, yapýsýnda aþýnma etkisinde kalarak belirli aralýklarla deðiþtirilmeye ihtiyaç duyulan ve 
genel bir ifade ile "sarf malzemesi" olarak adlandýrýlan parçalar bulundurur. Ürün seçilirken yapýsýnda daha az 
sarf malzemesi bulunduran makinelere öncelik verilmesi önemli bir avantaj olarak görülmelidir. Daha az sarf 
malzemesi, daha az deðiþim dolayýsýyla daha az maliyet demektir.

Üretici firmanýn belirttiði spesifikasyonlardan sarf malzemelerin ömrü hakkýnda mutlaka bilgi edinilmeli, ancak 
makineler arasýnda karþýlaþtýrma yaparken ayný verilerin karþýlaþtýrýldýðýndan emin olunmalýdýr. Sarf 
malzemelerinin ömrünü ölçerken bazý üreticiler gerçekleþtirilen kesim sayýsýný bazý üreticiler ise kesim iþlemine 
baþlama sayýsýný dikkate alýr.

  5. Plazma kesme makinesinin test edilmesi ve kesim kalitesinin deðerlendirilmesi

Plazma kesme makinesi ile kesim testleri yapýlmalý ve ayný ilerleme hýzlarýnda ayný kalýnlýða sahip malzemeleri 
keserek hangi makinenin en iyi performansý saðladýðý belirlenmelidir. Kesimler karþýlatýrýlýrken, metalin altýnda 
kalan ve "sakal" adý verilen cüruf miktarý ile kesim açýsýnýn "dikey" veya "açýlý" olmasý büyük önem 
taþýmaktadýr.

Ýyi bir plazma kesme makinesi, kesim esnasýnda odaklý bir ark sunabilmelidir. Lincoln Electric sarf malzemeleri, 
odaklý bir plazma hüzmesi oluþturarak daha konsantre bir ark oluþturarak iþ parçasýna daha fazla kesim gücü 
aktarýlmasýný saðlar.

Diðer bir test yöntemi de kesme sýrasýnda plazma torcunu kaldýrmaktýr. Ark kesilmeden, iþ parçasýndan torcun ne 
kadar uzaklaþtýrýlabildiði de önemli bir parametredir. Daha uzun ark daha fazla gerilim ve daha kalýn 
malzemelerin kesimi anlamýna gelir.

  6. Pilot arktan kesim arkýna, kesim arkýndan pilot arka geçiþ

Pilot ark iþ parçasýna yaklaþtýrýldýðýnda pilot arktan kesim arkýna geçiþ meydana gelir. Bu geçiþi saðlayan nozül 
ile iþ parçasý arasýndaki potansiyel farkýdýr. Genel olarak, bu potansiyel farký pilot ark akým hattýnda bulunan 
büyük direnç sayesinde yaratýlýr. Oluþan bu potansiyel farký ark boyu ile doðrudan iliþkilidir. Pilot arktan kesme 
arkýna geçiþ sonrasýnda gerekli olan akým hattý bir role veya transistör yardýmýyla oluþturulur.

Ýyi bir plazma kesme makinesi pilot ark ile kesme arký arasýnda çabuk ve saðlýklý bir transfer yapabilmelidir. Bu 
makineler, operatörlerin yapmasý muhtemel kesim hatalarýný da kompanse edebilir ve oluk açma prosesinde 
kullanýcýya daha iyi bir destek saðlar. Makinenin ark transfer karakteristiðini test etmenin en iyi yolu metal hasýr 
veya ýzgara kesmektir. Bu testlerde makinenin, pilot arktan kesim arkýna, kesim arkýndan pilot arka olan transferi 
oldukça iyi yapmasý beklenir.

  7. Plazma kesme makinesi kullanýlýrken oluþan görüþ açýsý geniþliði ve görüþ kalitesi

Bir iþ parçasý üzerinde çalýþýlýrken ve özellikle geometrik bir þekil kesilirken, kesim iþleminin net bir þekilde 
görülebilmesi gerekir. Görüþ durumu ise torcun sahip olduðu geometri ile doðrudan baðlantýlýdýr. Küçük ve derli 
toplu bir torç daha fazla görüþ yeteneði saðlayacaðý için operatör makineyi kullanýrken nasýl bir kesim yaptýðýný 
rahat bir þekilde görür.

  8. Taþýnabilirlik

Birçok kullanýcý tarafýndan farklý uygulamalarda kullanýldýðý için plazma kesme makinelerinin þantiyede, 
atölyede, fabrika içerisinde ve hatta iþletmeler arasýnda kolayca taþýnabilmesi gerekir. Düþük aðýrlýk, kolay 
taþýnabilirlik, araba veya omuz askýsý taþýma aþamasýnda fark yaratan özelliklerdir. Bunlara ek olarak çalýþma 
bölgesinin dar olmasý durumunda makinenin kaplayacaðý alan da seçim aþamasýnda önemli bir rol oynayacaktýr.

Ayrýca makine üzerinde; kablo, torç ve sarf malzemeler için tasarlanan bir saklama bölmesinin olmasý da önemli 
bir avantajdýr. Makineye entegre edilen bir saklama bölmesi, makinenin taþýnmasý sýrasýnda meydana gelecek 
olan aksesuar hasarlarýnýn ve kayýplarýnýn önlenmesi açýsýndan da çok önemlidir.
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  9. Plazma kesme makinesinin saðlamlýðýnýn belirlenmesi

Günümüzde görülen aðýr çalýþma þartlarý nedeniyle seçim aþamasýnda yüksek dayanýma ve korumaya sahip 
makineler tercih edilmelidir. Örneðin; korumalý baðlantý elemanlarýna ve torç baðlantýlarýna sahip modeller, 
korumasýz modellere göre daha uzun bir kullaným ömür saðlayacaktýr. Bazý plazma kesme makinelerinde hava 
filtresi veya diðer aksamlarýn etrafýnda koruyucu siperler bulunur. Hava filtreleri yaðlarýn basýnçlý havadan 
uzaklaþtýrýlmasýný için çok önemlidir. Havadaki yað arkýn kontak yapmasýna ve kesim performansýnýn 
düþmesine neden olur. Dolayýsýyla, makinenin genel performansýný düþüren etkenlerin giderilmesi açýsýndan bu 
filtrelerin korunmasý büyük önem taþýr.

10. Makinenin kullaným kolaylýðý ve rahatlýðý

Plazma kesme makinesinin geniþ, kullanýcý dostu ve kolay okunan bir kontrol panele sahip olmasý önemli bir 
avantaj saðlar. Bu tür paneller, düzenli ve sürekli olarak plazma kesme iþlemi yapmayan operatörlerin bile 
makineyi rahatça kullanmasýna olanak saðlar. Ayrýca, makine üzerinde plazma kesme prosesiyle ilgili uyarýcý ve 
yönlendirici bilgilerin bulunmasý, özellikle kurulum ve olasý arýzalarýn giderilmesi konusunda kullanýcýya büyük 
kolaylýk saðlar.

Kesme torcunun ergonomisi, kullaným rahatlýðý ve konforu dikkate alýnmasý gereken bir diðer parametredir.

11. Güvenlik özellikleri

Güvenli bir plazma kesme makinesi "Nozzle-in-Place" adý verilen bir sensöre sahip olmalýdýr. Bu sensör 
sayesinde, nozülün torca tam oturmamasý durumunda ark oluþumu engellenir. Bazý güvenlik sistemleri, nozülün 
torca oturmamasý durumunda bile, farklý bir parçayý nozül gibi algýladýðý için sistemin sorunsuzca çalýþmasýna 
izin verebilir ve makine açýldýðýnda, operator saðlýksýz bir koþulda 300V DC gerilime maruz kalabilir. Ancak, 
Lincoln Electric tarafýndan üretilen ve "Nozzle-in-Place" sensörleri ile donatýlan kesme torçlarýnda bu sorun ile 
karþýlaþýlmamaktadýr.

Ýyi bir plazma kesme makinesi öngaz özelliðine sahip olmalýdýr. Bu özellik sayesinde, ark oluþumu öncesinde 
operatör uyarýlmýþ olur. Ayrýca, 3 saniyelik öngaz özelliði bulunan plazma kesme makineleri, ark oluþumu 
öncesinde torç sarf malzemelerinin temizlenmesine de olanak saðlar.
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PLAZMA KESME YÖNTEMÝNDEN MAKSÝMUM YARAR SAÐLAMAK ÝÇÝN
DÝKKAT EDÝLMESÝ GEREKEN KONULAR

Uygun plazma kesme makinesi seçildikten sonra plazma kesme iþlemine yeni baþlayan operatörlerin mümkün olan 
en iyi kesimi elde etmelerine yardýmcý olan bazý meslek sýrlarý aþaðýda belirtilmiþtir.

  1. Sistemin kurulumu

Kesme iþlemine baþlamadan önce aþaðýda belirtilen konular mutlaka kontrol edilmelidir.

Basýnçlý havanýn temin edildiði kaynak temiz olmalý, su veya yað içermemelidir. Hýzlý aþýnan sarf 
malzemeleri ya da kesim yapýlan plaka üzerindeki siyah yanýk izleri kullanýlan basýnçlý havanýn kirli olduðunu 
gösterebilir.

Kullanýlan hava basýncý doðru olmalýdýr. Plazma kesme makinesindeki basýnç göstergesine bakarak 
kullanýlan basýncýn uygun olup olmadýðý kontrol edilmelidir.

Nozül ve elektrod kesme torcuna doðru ve düzgün bir þekilde takýlmýþ olmalýdýr.

Ýþ parçasýna ait baðlantýnýn saðlýklý olmasý temiz bir kesim elde edilmesi açýsýndan son derece önemlidir.

  2. Güvenlik donanýmlarý

Bazý temel güvenlik yöntemleri mutlaka dikkate alýnmalýdýr. Plazma kesme makinesi hakkýnda gerekli bilgiye 
sahip olmak için kullaným kýlavuzunun tamamý dikkatli bir þekilde okunmalýdýr. Kesme iþlemi sýrasýnda ergimiþ 
metal oluþacaðý için operatör kesim yaparken uzun kolluklar ve koruyucu eldivenler giymelidir. Gözleri kesme 
arkýndan korumak için göz bölgesini tamamen kapayan koyu camlý gözlükler takýlmalýdýr. Genellikle                
7-9 numara koyuluk derecesine sahip gözlük camlarý tercih edilmelidir. Sonuç olarak; bütün güvenlik 
önerilerine ve kullaným kýlavuzunda detaylý olarak açýklanan kurallara uyulmalýdýr.

  3. Ýþ parçasý üzerinde delik açýlmasý

Deneyimsiz operatörlerin büyük bir çoðunluðu kesme torcunu iþ parçasýyla 90° açý yapacak þekilde dik tutar ve 
daha sonra torcu aþaðýya doðru ilerleterek metali delmeye çalýþýr. Oysa bu çalýþma þekli ergimiþ metalin torç 
içerisinden geriye doðru püskürmesine neden olur. Uygulanabilecek en iyi yöntem kesme torcunun yatayla     
60° dikeyle 30° açý yapacak þekilde tutularak parçaya yaklaþtýrýlmasý ve daha sonra tamamen dik konuma 
gelecek þekilde döndürülmesidir. Ergiyen metal bu sayede delme iþleminin baþlangýcýnda torcun uzaðýna 
püskürtülecektir.

  4. Kesme torcunun ucundaki nozül iþ parçasýna deðdirilmemelidir

45 A ve üzerindeki akým deðerleri ile çalýþýrken torç nozülü iþ parçasýna deðdirilmemelidir. Aksi halde, kesme 
iþlemi sýrasýnda nozülün iþ parçasýna deðdirilmesi sonucu çift ark oluþacaðý için nozül ömrü belirgin bir þekilde 
azalacaktýr. Çift ark oluþumu özellikle kesme torcunun metal þablon boyunca sürüklenerek yönlendirildiði 
karmaþýk geometriye sahip özel kesme uygulamalarýnda da görülebilir. Kesme nozülünün direkt olarak iþ 
parçasýna deðdirilerek sürüklenmesi durumunda da ayný sorunla (nozülde erken aþýnma problemi) karþýlaþýlýr.

  5. Plazma kesme yöntemine yeni baþlayanlarýn kesme iþlemini kolaylaþtýrmak için torç sürükleme 
aparatý kullanmasýnda yarar vardýr.

Birçok sistemde nozül ucuna geçirilerek kolayca monte edilen yalýtýmlý sürükleme aparatlarý kullanýlýr. Bu 
aparatlar kesme torcunun iþ parçasýna dayanmasýnýn yanýnda sürekli ve düzgün bir kesme iþleminin kolayca 
yapýlmasýna olanak saðlar.

  6. Doðru ilerleme ve kesme hýzlarý

Doðru kesme hýzlarý ile çalýþýrken, ergiyen metal plakanýn altýndan 15-20°'lik bir açýyla püskürtülür. Eðer 
ilerleme hýzý çok düþük olursa, kesim yapýlan bölgenin alt kenarýnda düþük hýzda ergimiþ metal birikimi diðer bir 
ifade ile cüruf oluþumu meydana gelir. Eðer ilerleme hýzý çok yüksek olursa, arkýn önden arkaya tamamen 
geçebilmesi için gereken yeterli zaman elde edilemeyeceði için plakanýn üst yüzeyinde hýzla cüruf oluþur. 
Ýlerleme ve kesme hýzýnýn çok düþük ya da çok yüksek olmasý sonucunda gerçekleþtirilen kesme iþleminin 
kalitesi düþer. Genellikle düþük kesme hýzlarýnda oluþan cüruflar daha kolay temizlenebilmeleri sayesinde 
yüksek kesme hýzlarýnda oluþan cüruflardan ayrýlýr. Örneðin, yüksek kesme hýzlarýnda oluþan cüruflarýn 
temizlenmesi taþlama iþlemi gerektirirken düþük kesme hýzlarýnda oluþan cüruflar elle temizlenebilir.

?

?

?
?
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  7. Kesme iþleminin baþlangýcýnda akým deðeri en yüksek seviyeye ayarlanmalýdýr

Kesme akýmý ayarlanýrken akým deðeri plazma kesme makinesinin izin verdiði maksimum seviyeye çýkarýlmalý 
ve daha sonra gerek duyulan deðere düþürülmelidir. Çoðu zaman, kullanýlan güç ne kadar yüksek olursa o kadar 
iyi sonuç elde edilir. Ancak hassas kesim yaparken ya da küçük çentikler (kertikler) açarken bu kural geçerli 
deðildir.

  8. Pilot-ark süresi mümkün olan en düþük seviyeye ayarlanmalýdýr

Sarf malzemelerinde aþýnmaya neden olduðu için pilot-ark modunda kalma süresi mümkün olduðu kadar kýsa 
tutulmalýdýr. Bunun için kesme arkýný baþlatmadan önce plazma kesme torcu iþ parçasýnýn kenarýnda olacak 
þekilde konumlandýrýlýr. Bu sayede operatörün kesme iþlemine doðru bir þekilde baþlamasý mümkün olacaktýr.

  9. Kesme torcu ile iþ parçasý arasýndaki çalýþma mesafesi sabit tutulmalýdýr

Ýdeal olaný nozül ile iþ parçasý arasýndaki mesafenin 3-5 mm arasýnda olacak þekilde korunmasýdýr. Kesme 
torcunun yukarýya veya aþaðýya doðru hareket ettirilmesi ise boþuna emek harcanmasýna neden olur.

10. Kesme iþlemi sýrasýnda kalite açýsýndan en iyi sonucu veren yöne doðru ilerlenmelidir

Eðer dairesel kesim yapýlýyor ve kesim sonrasýnda yuvarlak bir parça elde edilmek isteniyorsa, kesme torcu saat 
yönünde hareket ettirilmelidir. Eðer parça üzerinde dairesel bir delik açýlacaksa, kesme torcu saat yönünün 
tersine doðru hareket ettirilmelidir.

Kesme torcu ileriye doðru itildiðinde daha iyi ve daha düzgün bir kesim elde edileceði için operatör metal 
üzerinde kesim yaptýðý alaný yani sað tarafýnda kalan bölgeyi daha net görür ve kontrol eder.

11. Kalýn parçalar üzerinde çalýþýrken kesme iþleminin sonunda torca itme açýsý (push angle)* verilmesi

Kalýn kesitli malzemenin son bölümünü keserken kullanýlan bir yöntem de kesme torcunun sürükleme açýsý 
yerine itme yönü doðrultusunda döndürülerek hafifçe çevrilmesidir. Kesme iþlemi bitirilirken itme açýsýnýn 
arttýrýlmasý sonucu plaka önce alt taraftan kesilecek ve bu sayede genellikle kalýn parçalarýn sonunda kesilmeden 
kalan alt köþelerin iyice temizlenmesi mümkün olacaktýr. Plakanýn sonuna gelindiðinde ise kesme iþlemini 
bitirirken torcu plaka kenarýnda uzun süre çalýþýr konumda tutmamak gerekir.

Gerçekleþtirilecek iþlem için uygun olan plazma kesme makinesini seçtikten ve mesleki konuda yeterli 
tecrübeye sahip olduktan sonra operatör kesme iþlemine baþlayabilir. Plazma kesme yönteminin kullanýcýya bir 
takým yararlar sunduðu ve daha yüksek hýza ve kaliteye sahip kesim yapma olanaðý saðladýðý unutulmamalýdýr.

(*) push angle: kesme torcunun iþ parçasý boyunca kesme yönüne doðru döndürülmesi
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