
  

 بهترين اجرا 
 33تولاكس هوا گازبرش    

 
  

  

  : هوا گازروش توصيه شده براي برش 
  

تا100تقريباًمحل برش (دو طرف،Toolox 33قبل از برش  -1
گرم بهتر گرم كنيد. حرارت پيشرا پيش ميليمتر از هر طرف) 150

ا تا پايان عمليات گرم ردماي پيشد. هم برسمركز ورق تا است 
در Toolox 33 گرم براي پيشحرارت درجة رش حفظ كنيد. ب

 باشد.مي C° 200-150 حدود
 انجام برش -2
 C  560-580° ميزانرا تا  قطعة برش خورده از برش،پس -3

حرارت دهيد يا در صورتيكه قطعات بزرگي بريده شده است از 
ميليمتر از لبة برش حرارت داده شود.  150تا  100هر سو 

بعد از بريدن قطعات بلافاصله حرارت دهي پس از برش بايد 
ر ميليمتر به ازاء هدقيقه  5 نيز دهيحرارتانجام گيرد. زمان 

 بود.دقيقه خواهد  60اقل يا حدو  ورق ضخامت
درجه كه قسمت مركزي به را از هنگامي حرارت دهيزمان مدت 

زمان ساعت  2يد. معمولاً د نظر رسيد محاسبه نمايحرارت مور
  رسد. نظر ميهكافي ب جهت ماندن قطعه دركوره

اكثر فاصلة زماني پس از برش هواگاز تا آغاز عمليات حرارتي حد
  باشد.ساعت مي 9
  
  

يدن به درجة هواي آزاد تا رسدر بايست ميقطعه  ورق/ -4
 د.وشحرارت اتاق خنك 

 از لبة برش خورده بوسيلة برش هوا گاز: -5
ديده، برداشتن ناحية حرارت منظور هميليمتر ب 5بايد * 

      د.گردماشينكاري 
كردن و غيره به ثبات * چنانچه در مراحل بعدي ماشينكاري، اره

برداري براده ميليمتر ديگر نيز 5بايد شكل در قطعه نياز است 
  شود.

كنترل سختي فولاد را از طريق  گرمفرآيند عمليات پس     -6 
 فولاد پايه سختيثر از حرارت، كاليبره كنيد. متأة پايه و ناحي

. ميزان سختي در ناحية نبايد دچار هيچگونه آسيبي شده باشد
مساوي ميزان سختي در ساير  تقريباًبايست مياز حرارت  ثرمتأ

  .اندشد كه در معرض حرارت قرار نداشتهباپايه  فولادهاي قسمت
  

 با  Toolox 44 رويهواگاز بر قبل از برش  لطفاً    
  يد.تماس حاصل فرمايبخش فني فولاد ساب كاران 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  ي  محصول نهاي                                           )               هااني شده (محل قرار گرفتن ياتاققطعة برش كار      
 
 

  
 
 


