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皿． 緒 言

　プ ラズ マ ア
ー

ク切 断は，電源や ト
ー

チ な どの 技術進歩に よ っ て 広 く普及 して い るが ， 同時

に切 断精度 や品質の 向上 が 望 まれる ．本研究は，切 断パ ラメ
ー

タ と切 断特性 との 関係 を明 ら

かする こ とを 目的 とし，前 報
i〕
に継続する もの で る．本報で は切 断の ドロ ス 付着状態 及び 而

粗 さに つ い て ，切 断電 流，切 断速度及び板厚 をパ ラメ
ー

タ と して実験的 に検討 した ．

2。 実験 方 法

　本研究 に用 い た切 断実験 装置 と切 断条件は，前報 と同 じで ある ． 板厚（3．2〜8、Omm ）の 異

なる軟鋼板 （SS400）に対 して，作動ガス に酸素を用 い て切 断電流（40〜75A ）及 び切 断速度（30

〜300cm ！mln ）を変化 させ て垂 直切 断を行 な っ た．ドロ ス付着量 の評価 は，切 断材裏面 の 外観

を 画像解析 ソ フ ト内蔵 の パ ーソ ナ ル コ ン ピ ュ
ー

タ に取 り込 み ，基準長 さ当 た りに含 まれ る ド

ロ ス長 さの 総和 か ら行 っ た．Fig．1 に ドロ ス付 着率 の定 義 と概略 を示 す．また，粗 さ測定に

は触針式表面粗 さ測定器 を用い ，十点平均粗 さ（Rz）か ら切断面粗 さを評価 した．

3。 実験 結 果 及 び考 察

　板厚 3．2mm の 切 断速 度 と ドロ ス付着率（基準長 さ当た りの付着割合）との 関係を Fig．2 に示

す ．ドロ ス付 着率 は切 断速度の増加 と共 に減少 し，切断限界速度の手前で ドロ ス フ リ
ー
状態

を実現す るこ とが分か る．Fig。3 は本実験か ら得 られ た結果 をもとに ドロ ス付着状態 をおお

まか に分類 した もので あ る，

　次に
， 切 断面 における板厚 方向へ の 粗 さ分布を Fig．4 に示す ．上部か ら下 部に い くに連 れ

て粗 さは小 さ くな っ た ．また ， ドロ ス が付 着 した場合（a）の粗 さは，付着無 し（b）に比 べ て高

くなる こ とが分 か っ た ．Fig．S は板厚 3，2mm の場合の 切 断速度 と板厚中央部で の粗 さと の 関

係を示す．粗 さは切断速度の 増加 に伴 い 減少 した．そ して，切 断速度が 速い 場合 に は ドロ ス

の 付着が少ない か全 く存在せ ず ， 同時 に粗 さは小 さくなる こ とが分 か っ た．

4 。 結言 　 プラズ マ ア
ー

ク切 断にお ける ドロ ス 付着量 は，線分率法に よ っ て評価で き，ま

た ， 付 着状態を分類する こ とが で きた ．そ して ，切 断面の粗 さは切断速度の 増加 に伴 い 小 さ

くな り， ドロ ス 付 着量が 増加 するに つ れ て増大する こ とが 分か っ た ．
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