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皿． 緒 言

　プ ラズ マ ア
ー

ク切断 にお い て ，切断精度 や 品質を向上 させ る た め に は ベ ベ ル 角（切 断面傾

斜）を
一

定範囲内に 抑える こ とが 重要で ある ．本研 究で は，板厚 3．2 か ら 8．Omm の 軟鋼 材の

プ ラ ズマ ア
ー

ク切 断にお ける 切 断面 品質 に つ い て ，切断速度及 び切 断電流 を変化 させ て 切断

実験 を行な い 検討 した ．

2． 実験 方法

　本研 究 に用 い た切断実験装 置の 概略図 と切 断条件 を Fig．1 及 び Tab ］el に示す ．被 切断

材で ある 4種類の 板厚の 異 な る軟鋼板（SS400 ）を水冷銅製試料台に固定 し，作 動ガ ス に酸素

を用 い て ， 切 断電流 と切断速 度を変化 させ て垂直切 断 を行 な っ た．

　切 断面 の 形状 及び品質は，ガス 切断面 の 品質基 準 WES2801 （日本溶接 協会編）を参照 し，

Fig．21と示す よ うに切 断方向 に対 して垂 直に切断 した1析面部で の カ
ー

フ 幅，
ベ ベ ル 角，真直

度及 び外観状態か ら評価 した．

3． 実 験 結 果 及 び考察

　板 厚 3．2mm 材に対する各切 断電流で の 切断速度 と カ ー
フ 幅（上部 と下部 カ ー

フ幅）との 関

係 を Fig．3 に示 す．上部及 び下 部カ
ー

フ 幅は切断速度の 増加 に伴い 減少傾 向 を示 し，特に

ド部 カ
ー

フ 幅は上部に 比 べ て 減少の 割合が 大 きい ．同時に ， 切 断速度 が遅い 場 合 に は垂 直切

断が 実現 で き ， 切断速 度の 増加 に伴 い 上 部 と下部 カー
フ幅 の 差 が 増加 した ．

　板厚 8，0mm 材 にお け る切 断速度 とベ ベ ル 角 との 関係 を Fig．4 に示す．ベ ベ ル 角は 切 断速

度の 増加 に伴 い 増加 し
，

ま た
， 切 断電流 の 増加 に伴 い 減少する こ とが分か っ た ．

　次に ，ア
ー

ク に よ っ て 切 断 単位 長 さ（ICm ）当 た り発生 する電気的エ ネル ギ
ー

を入熱（
＝ 切断

電流 x 電圧！切断速度 ， 」ノcm ）と考 えて整理 した ．　 Fig．5 は板厚 45mm 材 の 対数表示 した 入

熱 とカー
フ幅 の 関孫を示 し，Fig．6 は同様にベ ベ ル 角 との 関係を示す ．上 部及び ド部 カ

ー
フ

幅は ， そ れ ぞ れ 入熱の
一・
次近似がで きる こ と，同様に ベ ベ ル 角 と人熱 との 関係 を見る と，ベ

ベ ル角は入熱 の
一

次関数 と して 減少 す る こ とが 分か っ た ．こ れ ら の 結果か ら， 垂直切 断 を得

る の に必 要な 入熱 が推定 で きる な どプ ラズ マ ア
ー

ク切 断にお ける面 精度 の 改善 や 形状 ・品質

の 制御に有効で ある と思 わ れ る ．

4 ． 結言 　プ ラズ マ ア
ー

ク切断 に お ける カ
ー

フ 幅は切 断速度の 増加に 伴い 減少 し，ベ ベ ル

角 は増加 した ．ま た ，カ
ー

フ 幅及 び ベ ベ ル 角は入熱の 対数値 で 整理 で きる こ とが 分 か っ た ．
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