PLAZMA KESME YONTEMININ TEMELLERI
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Tamir-bakim isleriniz i¢in ara sira bir kesme takimina mu ihtiya¢ duyuyorsunuz? Yakin bir zamanda daha yiiksek
miktarlarda kesme yapmaniz1 gerektirecek bir is mi aldiniz? Ya da, mevcut mekanik kesicinize bir alternatif mi
artyorsunuz? Tiim bu durumlar plazma kesme yontemini bir alternatif olarak degerlendirmeniz i¢in oldukca cazip
nedenlerdir. Plazma kesme makinelerine ait fiyatlarin diigmesi, boyutlarin kiiclilmesi ve taginabilir hale gelmeleri bu
makinelerin olduk¢a yaygin bir sekide kullanilmaya baslamasimi saglamistir. Ayrica, teknolojik geligsmeler bu
makinelere ek ozellikler katmis ve kullanimlarini kolaylastirmisti. Bu nedenlerle plazma kesme yoOntemi
giiniimiizde ciddi bir segenek olarak degerlendirilmeye baglanmistir. Plazma kesme makinelerinin sahip oldugu
baslica avantajlar; (1) kullanim kolayligi, (2) yiiksek kaliteye sahip bir kesim yiizeyi ve (3) hizli kesim yapma
olanagidir.

Plasma kesme teknolojisi nedir?

Basit bir anlatimla; plazma kesme yonteminde dar bir agizdan ¢ikan “yiiksek hizli iyonize gaz jeti” kullanir. Plazma
olarak da adlandirilan “yiiksek hizli iyonize gaz” elektirik akimini kesme torcundan is parcasina iletir. Olusan
plazma is pargasini 1sitarak ergimesini saglar. lyonize gazin sahip oldugu yiiksek akis hiz1 sivi malzemeyi iifleyerek
uzaklastirir ve kesim gergeklesir.

"Oksi-asetilen" ile karsilastirildiginda '"Plazma Kesme" yontemi ne gibi 6zellikler sergiler?

Plazma kesme yontemi; alasimsiz celik, paslanmaz gelik ve aliiminyum alasimlar1 gibi her tiir iletken metale
uygulanabilir. Alasimli malzemeler ile kiyaslanildiginda alagimsiz geliklerde daha hizli ve daha kalin kesitler
iizerinde kesim yapmak miimkiindiir.

Oksi-asetilen yonteminde ana malzeme yanmakta (okside olmakta) ve boylelikle kesim gergeklesmektedir. Oksi-
asetilen ile kesme uygulamalart sadece “bu yontemle kesilmeye uygun” davranisa sahip olan gelikler ve ¢elik
alagimlar1 lizerinde uygulanabilir. Aliiminyum alagimlar1 ve paslanmaz gelikler gibi oksitlenmeyi engelleyici
davranisa sahip metallerin oksi-asetilen yontemi ile kesilmesi miimkiin degildir. Plazma kesme yontemi ile
aliminyum alasimlar1 ve paslanmaz ¢elikler dahil her tiirlii iletken metal iizerinde kesim yapmak miimkiindiir.
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Plazma kesme yonteminde ¢esitli gazlarin kullanimi miimkiin olmakla birlikte en yaygimn kullanima sahip olan
plazma gazi basingli havadir. Hemen hemen her atdlyede bulunabilen basingli havanin kullanilabilmesi nedeniyle
plazma kesme yonteminde yanici gaza ve basingli oksijene gereksinim duyulmaz.

Plazma kesme yontemi dzellikle deneyimli olmayan kullanicilar icin kolay kullanim avantaji saglar. ince kesitli
malzemelerin kesiminde de oksi-asetilen yontemine gore olduk¢a hizlidir. Buna karsin, 25 mm ve iizerinde kalinliga
sahip malzemeler s6z konusu oldugunda oksi-asetilen yonteminin hala daha ¢ok tercih edildigini ve daha hizli
oldugunu sdyleyebiliriz. Bunun nedeni bu olgekteki kesimler icin yiliksek kapasiteye sahip plazma kesme
makinelerine ihtiyag¢ duyulmasidir.

Plazma kesme yontemi ne tiir uygulamalarda kullanilir?

Plazma kesme yontemi 25 mm'nin altindaki ¢elik ve demir dis1 metallerin kesimi igin idealdir. Oski-asetilen ile
kesmede operatoriin kesme hizini dikkatli bir sekilde kontrol etmesi ve oksidasyonu saglamasi gerekmektedir. Plaza
kesme yonteminde ise bu islem oldukca basittir. Metal hasir kesimi gibi oksi-asetilenle kesilmesi neredeyse
imkansiz olan bazi 6zel uygulamalarda plazma kesme yontemi milkemmel sonuglar verir. Mekanik yontemlerle
kiyaslanildiginda plazma kesme yontemi daha hizlidir. Ayrica diiz olmayan kesim islemleri de bu yontemin
kullanilmastyla kolaylikla yapilabilir.

Plazma kesme yonteminin kisitlamalari nelerdir? Oksi-asetilen hangi durumlarda tercih edilir?

Plazma kesme ekipmanlarinin temini oksi-asetilen ekipmanlarina oranla daha maliyetlidir. Ayrica oksi-asetilende
elektrik tiiketilmemekte ve basingli havaya gerek duyulmamaktadir. 25 mm ve iizerindeki kalinliga sahip gelikler
iizerinde gergeklestirilen kesme uygulamalarinda oksi-asetilen kesme yontemi daha hizlidur.

_ PLAZMA KESME MAKINASI ALIRKEN
DIKKAT EDILMESI GEREKENLER KONULAR

Plazma kesme yonteminin kullanilmasina karar verilmesi durumunda satinalma asamasinda dikkat edilmesi
gereken baslica faktorler asagida belirtilmistir.

1. En cok kullanilan kesim kalinliginin belirlenmesi

Oncelikle en sik kesilen metal kalinlig1 belirlenmelidir. Plazma kesme makineleri kesme kapasiteleri ve amper
degerleri ile anilir. Bu nedenle, drnegin; siklikla kesilecek olan kalinlik 6 mm ise diisiik amperli bir plazma
kesme makinesi tercih edilmelidir. Eger genellikle 12 mm'lik kesimler yapilacaksa bu durumda daha yiiksek
amperli bir makine secilmelidir. Bu kalinlig1 diisiik amperli bir makine ile de kesebilmek miimkiin olsa da kesim
kalitesi tatminkar olmayacaktir. Her bir makine i¢in optimum bir kesim aralig1 s6z konusudur. Genel olarak;
6 mm'lik sac kalinlig1 i¢in 25 Amper, 12 mm'lik sac kalinlig1 i¢in 50-60 Amper, 18 mm'lik sac kalinlig1 i¢in ise
80 Amper kesme akimina sahip olan plazma kesme makineleri 6nerilir.

2. Uygun kesim hizinin se¢ilmesi

Kesim iginizde hizin énemli oldugu bir uygulama mi s6z konusu? Plazma kesme makinesi tireticileri her bir
kalinlik igin ilerleme hizini belirtmekle yiikiimliidiir. Ornegin 6 mm kalliga sahip bir sac iizerinde kesim
yapilacaksa diisiik ya da yliksek amper degerine sahip farkli makineler kullanilabilir. Ancak yiiksek amperli
makine diisiik amperli makineye oranla daha hizli bir kesim yapacaktir. Eger hiz operator i¢in 6nemli ise pratik
bir yaklasimla kesim yaptilan sacin iki kat kalinim kesebilecek kapasitede bir makine segilmelidir. Ornegin
6 mm sac i¢in 60 Amperlik bir makine segilebilir.

Eger zaman alan uzun kesimler yapilacaksa, makinenin devrede kalma oraninin mutlaka kontrol edilmesi
gerekir. Uzun kesimlerde cihazin asir1 derecede 1sinmasi, dolayisi ile soguma amaciyla uzun siire devrede
kalmasi s6z konusudur. Devrede kalma orani basit bir ifade ile aktif ¢calisma zamaninin tiim zamana oranidir.
Devrede kalma 10 dakikalik periyodlar ile ifade edilir. Ornegin 50 Amperde % 60'lik devrede kalma orani;
10 dakikalik bir kesimde 6 dakika siire ile kesim yapilabildigini ifade etmektedir. Daha yiiksek devrede kalma
orani, kesintisiz olarak daha uzun siire devrede kalma demektir.

3. Plazma kesme makinesi yiiksek frekansa alternatif bir baslangi¢ secenegi sunuyor mu?

Cogu plazma kesme makinesi elektrigin havada iletimini saglayan yiiksek frekansi kullanarak pilot ark
olusturur. Ancak yiiksek frekans 6zelliginin, kullanildig1 ortamlarda bulunan bilgisayar ya da ofis ekipmanlar1
ile ¢akisma riski vardir. Bu nedenle, yiiksek frekansli baslangic nedeniyle olusabilecek potansiyel sorunlari
gideren alternatif baslangi¢ yontemlerinin kullanilmasi yararli olur.
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Lift-ark yonteminde DC(+) noziil ve noziiliin igerisinde DC(-) elektrod kullanir. Baglangi¢ asamasinda noziil ile
elektrod birbirine temas eder ve tetige basildiginda, elektrod ve noziil arasinda akim gegisi meydana gelir. Daha
sonra elektrod noziilden ayrilir ve pilot ark olusur. Pilot arkin is parcasina yaklastirilmasi sonucunda noziil ve ig
parcasi arasinda meydana gelen elektriksel potansiyel nedeniyle pilot ark, kesim arkina doniistir.

. Sarf malzemelerinin maliyet/6miir performansi

Plazma kesme torcu, yapisinda aginma etkisinde kalarak belirli araliklarla degistirilmeye ihtiya¢ duyulan ve
genel bir ifade ile "sarf malzemesi" olarak adlandirilan parcalar bulundurur. Uriin segilirken yapisinda daha az
sarf malzemesi bulunduran makinelere 6ncelik verilmesi dnemli bir avantaj olarak goriilmelidir. Daha az sarf
malzemesi, daha az degisim dolayistyla daha az maliyet demektir.

Uretici firmanin belirttigi spesifikasyonlardan sarf malzemelerin dmrii hakkinda mutlaka bilgi edinilmeli, ancak
makineler arasinda karsilastirma yaparken ayni verilerin karsilastirildigindan emin olunmalidir. Sarf
malzemelerinin dmriinii 6l¢erken bazi iireticiler gergeklestirilen kesim sayisini bazi iireticiler ise kesim iglemine
baglama sayisini dikkate alir.

. Plazma kesme makinesinin test edilmesi ve kesim kalitesinin degerlendirilmesi

Plazma kesme makinesi ile kesim testleri yapilmali ve ayn1 ilerleme hizlarinda ayni kalinliga sahip malzemeleri
keserek hangi makinenin en iyi performansi sagladigi belirlenmelidir. Kesimler karsilatirilirken, metalin altinda
kalan ve "sakal" adi verilen ciiruf miktar1 ile kesim agisinin "dikey" veya "acili" olmasi biiyiikk 6nem
tagimaktadir.

Iyi bir plazma kesme makinesi, kesim esnasinda odakli bir ark sunabilmelidir. Lincoln Electric sarf malzemeleri,
odakl1 bir plazma hiizmesi olusturarak daha konsantre bir ark olusturarak is parcasina daha fazla kesim giicii
aktarilmasini saglar.

Diger bir test yontemi de kesme sirasinda plazma torcunu kaldirmaktir. Ark kesilmeden, is pargasindan torcun ne
kadar uzaklastirilabildigi de Snemli bir parametredir. Daha uzun ark daha fazla gerilim ve daha kalin
malzemelerin kesimi anlamina gelir.

. Pilot arktan kesim arkina, kesim arkindan pilot arka gecis

Pilot ark i§ parcasina yaklastirildiginda pilot arktan kesim arkina gecis meydana gelir. Bu gegisi saglayan noziil
ile is pargas1 arasindaki potansiyel farkidir. Genel olarak, bu potansiyel farki pilot ark akim hattinda bulunan
biiyiik direng sayesinde yaratilir. Olugan bu potansiyel farki ark boyu ile dogrudan iligkilidir. Pilot arktan kesme
arkina gecis sonrasinda gerekli olan akim hatt1 bir role veya transistor yardimiyla olusturulur.

Iyi bir plazma kesme makinesi pilot ark ile kesme arki arasinda gabuk ve saglikl1 bir transfer yapabilmelidir. Bu
makineler, operatorlerin yapmasi muhtemel kesim hatalarin1 da kompanse edebilir ve oluk agma prosesinde
kullaniciya daha iyi bir destek saglar. Makinenin ark transfer karakteristigini test etmenin en iyi yolu metal hasir
veya 1zgara kesmektir. Bu testlerde makinenin, pilot arktan kesim arkina, kesim arkindan pilot arka olan transferi
oldukga iyi yapmasi beklenir.

. Plazma kesme makinesi kullanilirken olusan goriis acis1 genisligi ve goriis kalitesi

Bir is pargasi iizerinde galisilirken ve 6zellikle geometrik bir sekil kesilirken, kesim isleminin net bir sekilde
goriilebilmesi gerekir. Goriis durumu ise torcun sahip oldugu geometri ile dogrudan baglantilidir. Kiigiik ve derli
toplu bir tor¢ daha fazla goriis yetenegi saglayacagi i¢in operatdr makineyi kullanirken nasil bir kesim yaptigini
rahat bir sekilde goriir.

. Tasinabilirlik

Bir¢ok kullanici tarafindan farkli uygulamalarda kullanildig1 ig¢in plazma kesme makinelerinin santiyede,
atolyede, fabrika icerisinde ve hatta isletmeler arasinda kolayca tagimabilmesi gerekir. Diisiik agirlik, kolay
taginabilirlik, araba veya omuz askisi tasima agamasinda fark yaratan 6zelliklerdir. Bunlara ek olarak ¢aligma
bolgesinin dar olmast durumunda makinenin kaplayacagi alan da se¢im agamasinda 6nemli bir rol oynayacaktir.

Ayrica makine lizerinde; kablo, tor¢ ve sarf malzemeler i¢in tasarlanan bir saklama bdlmesinin olmasi da nemli
bir avantajdir. Makineye entegre edilen bir saklama bdlmesi, makinenin taginmasi sirasinda meydana gelecek
olan aksesuar hasarlarinin ve kayiplariin 6nlenmesi agisindan da ¢ok 6nemlidir.



9.

10.

11.

Plazma kesme makinesinin saglamhiginin belirlenmesi

Giliniimiizde goriilen agir caligma sartlar1 nedeniyle se¢im agsamasinda yiiksek dayanima ve korumaya sahip
makineler tercih edilmelidir. Ornegin; korumali baglanti elemanlarina ve tor¢ baglantilarina sahip modeller,
korumasiz modellere gore daha uzun bir kullanim 6miir saglayacaktir. Bazi plazma kesme makinelerinde hava
filtresi veya diger aksamlarin etrafinda koruyucu siperler bulunur. Hava filtreleri yaglarin basingli havadan
uzaklastirilmasini i¢in ¢ok Onemlidir. Havadaki yag arkin kontak yapmasina ve kesim performansinin
diismesine neden olur. Dolayisiyla, makinenin genel performansini diisiiren etkenlerin giderilmesi agisindan bu
filtrelerin korunmasi biiyiik 6nem tasir.

Makinenin kullanim kolayhgi ve rahathg:

Plazma kesme makinesinin genis, kullanici dostu ve kolay okunan bir kontrol panele sahip olmasi dnemli bir
avantaj saglar. Bu tiir paneller, diizenli ve siirekli olarak plazma kesme iglemi yapmayan operatorlerin bile
makineyi rahatga kullanmasina olanak saglar. Ayrica, makine iizerinde plazma kesme prosesiyle ilgili uyarici ve
yonlendirici bilgilerin bulunmasi, 6zellikle kurulum ve olasi arizalarin giderilmesi konusunda kullaniciya biiyiik
kolaylik saglar.

Kesme torcunun ergonomisi, kullanim rahatlig1 ve konforu dikkate alinmas1 gereken bir diger parametredir.

Giivenlik ozellikleri

Giivenli bir plazma kesme makinesi "Nozzle-in-Place" adi verilen bir sensére sahip olmalidir. Bu sensor
sayesinde, noziiliin torca tam oturmamas: durumunda ark olusumu engellenir. Bazi giivenlik sistemleri, noziiliin
torca oturmamasit durumunda bile, farkli bir par¢ay1 noziil gibi algiladigi igin sistemin sorunsuzca ¢aligmasina
izin verebilir ve makine ac¢ildiginda, operator sagliksiz bir kosulda 300V DC gerilime maruz kalabilir. Ancak,
Lincoln Electric tarafindan tiretilen ve "Nozzle-in-Place" sensorleri ile donatilan kesme torglarinda bu sorun ile
karsilasilmamaktadr.

Iyi bir plazma kesme makinesi dngaz 6zelligine sahip olmalidir. Bu &zellik sayesinde, ark olusumu dncesinde
operator uyarilmis olur. Ayrica, 3 saniyelik dngaz 6zelligi bulunan plazma kesme makineleri, ark olusumu
oncesinde tor¢ sarf malzemelerinin temizlenmesine de olanak saglar.




PLAZMA KESME YONTEMINDEN MAKSIMUM YARAR SAGLAMAK iCIN
DIKKAT EDILMESi GEREKEN KONULAR

Uygun plazma kesme makinesi secildikten sonra plazma kesme islemine yeni baglayan operatdrlerin miimkiin olan
eniyi kesimi elde etmelerine yardimci olan bazi meslek sirlar1 asagida belirtilmistir.

1.

Sistemin kurulumu

Kesme islemine baslamadan 6nce asagida belirtilen konular mutlaka kontrol edilmelidir.

e Basingli havanin temin edildigi kaynak temiz olmali, su veya yag icermemelidir. Hizli aginan sarf
malzemeleri ya da kesim yapilan plaka {izerindeki siyah yanik izleri kullanilan basingli havanin kirli oldugunu
gosterebilir.

e Kullanilan hava basinct dogru olmalidir. Plazma kesme makinesindeki basing gostergesine bakarak
kullanilan basincin uygun olup olmadigi kontrol edilmelidir.

e Noziil ve elektrod kesme torcuna dogru ve diizgiin bir sekilde takilmis olmalidir.
e Isparcasina aitbaglantinin saglikli olmasi temiz bir kesim elde edilmesi agisindan son derece dnemlidir.

. Giivenlik donanimlar1

Bazi temel giivenlik yontemleri mutlaka dikkate alinmalidir. Plazma kesme makinesi hakkinda gerekli bilgiye
sahip olmak i¢in kullanim kilavuzunun tamami dikkatli bir sekilde okunmalidir. Kesme islemi sirasinda ergimis
metal olusacagi i¢in operatdr kesim yaparken uzun kolluklar ve koruyucu eldivenler giymelidir. Gozleri kesme
arkindan korumak icin gdz bolgesini tamamen kapayan koyu camli gozliikler takilmalidir. Genellikle
7-9 numara koyuluk derecesine sahip gozliik camlart tercih edilmelidir. Sonu¢ olarak; biitiin giivenlik
onerilerine ve kullanim kilavuzunda detayli olarak agiklanan kurallara uyulmalidir.

. Is parcasiiizerinde delik acilmasi

Deneyimsiz operatdrlerin biiyiik bir cogunlugu kesme torcunu is pargasiyla 90° ac1 yapacak sekilde dik tutar ve
daha sonra torcu asagtya dogru ilerleterek metali delmeye calisir. Oysa bu calisma sekli ergimis metalin tor¢
icerisinden geriye dogru piiskiirmesine neden olur. Uygulanabilecek en iyi yontem kesme torcunun yatayla
60° dikeyle 30° ac1 yapacak sekilde tutularak parcaya yaklastirilmasi ve daha sonra tamamen dik konuma
gelecek sekilde dondiiriilmesidir. Ergiyen metal bu sayede delme igleminin baslangicinda torcun uzagina
puskiirtiilecektir.

. Kesme torcunun ucundaki noziil is parcasina degdirilmemelidir

45 A ve tizerindeki akim degerleri ile calisirken torg noziilii is parg¢asina degdirilmemelidir. Aksi halde, kesme
iglemi sirasinda noziiliin is pargasina degdirilmesi sonucu ¢ift ark olusacagi i¢in noziil dmrii belirgin bir sekilde
azalacaktir. Cift ark olusumu &zellikle kesme torcunun metal sablon boyunca siiriikklenerek yonlendirildigi
karmagik geometriye sahip 6zel kesme uygulamalarinda da goriilebilir. Kesme noziiliiniin direkt olarak is
pargasina degdirilerek siiriiklenmesi durumunda da ayni sorunla (noziilde erken aginma problemi) karsilasilir.

. Plazma kesme yontemine yeni baslayanlarin kesme islemini kolaylastirmak icin torg siiriikleme

aparati kullanmasinda yarar vardir.

Bir¢ok sistemde noziil ucuna gegirilerek kolayca monte edilen yalitiml siiriikleme aparatlart kullanilir. Bu
aparatlar kesme torcunun is par¢asina dayanmasinin yaninda siirekli ve diizgiin bir kesme isleminin kolayca
yapilmasina olanak saglar.

. Dogruilerleme ve kesme hizlar

Dogru kesme hizlart ile ¢alisirken, ergiyen metal plakanin altindan 15-20°'lik bir agiyla piiskiirtiiliir. Eger
ilerleme hiz1 ¢ok diisiik olursa, kesim yapilan bolgenin alt kenarinda diisiik hizda ergimis metal birikimi diger bir
ifade ile cliruf olusumu meydana gelir. Eger ilerleme hiz1 ¢ok yiiksek olursa, arkin 6nden arkaya tamamen
gecebilmesi icin gereken yeterli zaman elde edilemeyecegi icin plakanin {ist yiizeyinde hizla ciiruf olusur.
Ilerleme ve kesme hizinin ¢ok diisiik ya da ¢ok yiiksek olmas1 sonucunda gergeklestirilen kesme isleminin
kalitesi diiser. Genellikle diisiik kesme hizlarinda olusan ciiruflar daha kolay temizlenebilmeleri sayesinde
yiiksek kesme hizlarinda olusan ciiruflardan ayrilir. Ornegin, yiiksek kesme hizlarinda olusan ciiruflarin
temizlenmesi taslama islemi gerektirirken diigiik kesme hizlarinda olusan ciiruflar elle temizlenebilir.
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. Kesme isleminin baslangicinda akim degeri en yiiksek seviyeye ayarlanmahdir

Kesme akimi ayarlanirken akim degeri plazma kesme makinesinin izin verdigi maksimum seviyeye ¢ikarilmali
ve daha sonra gerek duyulan degere diistiriilmelidir. Cogu zaman, kullanilan gii¢ ne kadar yiiksek olursa o kadar
iyi sonug elde edilir. Ancak hassas kesim yaparken ya da kii¢lik ¢entikler (kertikler) acarken bu kural gegerli
degildir.

. Pilot-ark siiresi miimkiin olan en diisiik seviyeye ayarlanmahdir

Sarf malzemelerinde aginmaya neden oldugu i¢in pilot-ark modunda kalma siiresi miimkiin oldugu kadar kisa
tutulmalidir. Bunun i¢in kesme arkini baglatmadan once plazma kesme torcu is par¢asinin kenarinda olacak
sekilde konumlandirilir. Bu sayede operatoriin kesme igslemine dogru bir sekilde baslamasi miimkiin olacaktir.

. Kesme torcu ile is parc¢asi arasindaki ¢calisma mesafesi sabit tutulmahdir

Ideal olan1 noziil ile is parcasi arasindaki mesafenin 3-5 mm arasinda olacak sekilde korunmasidir. Kesme
torcunun yukariya veya asagiya dogru hareket ettirilmesi ise bosuna emek harcanmasina neden olur.

Kesme islemi sirasinda kalite acisindan en iyi sonucu veren yone dogru ilerlenmelidir

Eger dairesel kesim yapiliyor ve kesim sonrasinda yuvarlak bir parca elde edilmek isteniyorsa, kesme torcu saat
yoniinde hareket ettirilmelidir. Eger parga tizerinde dairesel bir delik agilacaksa, kesme torcu saat yoniiniin
tersine dogru hareket ettirilmelidir.

Kesme torcu ileriye dogru itildiginde daha iyi ve daha diizgiin bir kesim elde edilecegi i¢in operator metal
iizerinde kesim yaptigi alani yani sag tarafinda kalan bolgeyi daha net goriir ve kontrol eder.
Kahin parcalar iizerinde ¢calisirken kesme isleminin sonunda torca itme acis1 (push angle)* verilmesi

Kalin kesitli malzemenin son boliimiinii keserken kullanilan bir yontem de kesme torcunun siiriikleme agisi
yerine itme yonii dogrultusunda dondiiriilerek hafifce gevrilmesidir. Kesme iglemi bitirilirken itme agisinin
arttirilmasi sonucu plaka 6nce alt taraftan kesilecek ve bu sayede genellikle kalin pargalarin sonunda kesilmeden
kalan alt kdselerin iyice temizlenmesi miimkiin olacaktir. Plakanin sonuna gelindiginde ise kesme islemini
bitirirken torcu plaka kenarinda uzun siire ¢aligir konumda tutmamak gerekir.

Gergeklestirilecek islem i¢in uygun olan plazma kesme makinesini segtikten ve mesleki konuda yeterli
tecriibeye sahip olduktan sonra operator kesme islemine baglayabilir. Plazma kesme yonteminin kullaniciya bir
takim yararlar sundugu ve daha yiiksek hiza ve kaliteye sahip kesim yapma olanagi sagladigi unutulmamalidir.

(*) push angle: kesme torcunun ig par¢asi boyunca kesme yoniine dogru dondiiriilmesi
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