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ت؟ چ ما پلاسما چيست؟لا

گرمگرادسانتیدرجه2000حدوددمایتاگازیکوقتی
شاندھندهتشکيلاتمھایبهآنملکولھایشودمی
ببریمبالادرجه3000تارادمااگرحال.شوندمیتجزیه
یونبهتبدیلھااتم وشدهجداھااتمبرخیھایالکترون
االاکش اااللا میمادهچھارموحالتپلاسماحالتاینکهشوندمی
یونآزادالکترونھایازاستشدهتشکيلواقعدرکهباشد
ھدایتآنبارزویژگیوخنثیھایاتمومثبتھای ھدایتآنبارزویژگیوخنثیھایاتمومثبتھای

.استآنبالایالکتریکی
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ما لا قو ا ی نکا ماش اصول ماشينکاری با قوس پلاسمااصول

قوسیکتوسطبستهمحفظهیکدرراپلاسمااگر
کنيمایجادمداومصورتبهوبالابافرکانسDCالکتریکی

پلاسماتاشودمیباعثپلاسمابودنفشردهوبالادمای
حالدراین.شودراندهمحفظهازبيرونبهصوتسرعتبا

ا شکطا ااک ا ا اگ ل للک میتبدیلملکولھابهگرمازادوبارهواکنشیکطیاتمھا
را30000تا20000دمایباگازیجتیکایجادوشوند
حتییاذوبراموادھمهراحتیبهتواندمیکهنموده حتییاذوبراموادھمهراحتیبهتواندمیکهنموده
.کندبخار

3WWW.CNCSAZAN.COM پروسس کامل ورق ، برش پلاسما، ھواگاز ، سوراخکاری و حکاکی



گ د وشھای ا ه مقایسه با روشھای دیگرمقا
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گ د وشھای ا ه مقایسه با روشھای دیگرمقا

رده کيفی
ليزرليزر

پلاسما دقيق
پلاسما معمولی
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ما لا قو ا ی نکا ماش زات تجھيزات ماشينکاری با قوس پلاسماتجھ

سيستم تغذیه الکتریکی1.
ف ھای گا تا سيستم تامين گاز ھای مصرفی2.

سيستم تامين آب خنک کننده3.

ميز و سيستم محرک4.
ش5 ب چ تو تورچ برش5.
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ک الکت ه تغذ سيستم تغذیه الکتریکیتم

وظيفه تامين جریان الکتریسيته جھت ایجاد قوس را بر عھده دارد ، جریان 
:الکتریکی مصرفی باید دارای ویژگيھای زیر باشد

.Iشدت جریان بالا برای تامين انرژی مورد نياز
.IIبرای راحتی تشکيل قوس الکتریکی از ) ولت 200درحدود (ولتاژ بالا

زیاد فاصله زیادفاصله
.IIIفرکانس زیاد  برای ایجاد جرقه اوليه
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گاز تام سيستم تامين گازتم

گاز ھای مصرفی در این سيستم دو دسته اند 
ھوا ،اکسيژن،نيتروژن(گازھای تامين پلاسما(
کاری برش منطقه و ھا الکترود نازل محافظت جھت خنثی ھای گاز  

.)...و ،ھيدروژن،آرگون کربن اکسيد دی(
اھاگاا ک 1فشااتااگانھ اا4  باوبار1.4 حدود درفشارباوتامينجداگانه صورتبهھرکدامھاگازاین

 باعث و شده منتقل تورچ به دقيقه بر مترمکعب 0.6تا0.5شارش نرخ
 به و شوند می ثانيه بر صدمتر چند تا پلاسما جت سرعت افزایش

گ  تر بالا پلاسما جتسرعتباشدبيشترھا گازسرعتھرچهتناسب
 منطقه از مذاب تر راحت خروج باعث سرعت افزایش این که رود می

شودمیماشينکاری ور
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آ تام سيستم تامين آبتم

دارد عھده بر نقش سه پلاسما برش درماشينھای آب
.آن به مربوط تجھيزات و مشعل کردن خنک -1
 اطراف مخروطی صورت به آب حالت دراین. پلاسما قوس از محافظت -2

 از آب بخار در اولا تا شود می باعث و گرفته را پلاسما تشکيل منطقه
ازمقداریآبجریانخودثانياونمایدمحافظتپلاسماتشکيلمنطقه  از مقداری آب جریانخودثانياونمایدمحافظتپلاسماتشکيلمنطقه
نماید جذب را قوس از حاصل بنفش ماورای اشعه

 دود کاھش برش عرض کاھش موجب خود که پلاسما جت کردن باریک-3
 عمر افزایش و اثرحرارتتحتمنطقهشدن کوچکعملياتازناشی
.ميشود ...و نازل

.موارد دو و سه فقط در مشعل ھای با تزریق آب صورت می گيرد
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ماش ز ميز ماشينم

ميز ماشين عبارت است از یک ميز با کنترل عددی که
وظيفه حرکت دادن تورچ برشکاری را روی قطعه کار به 

عھده دارد ، دقت و یکنواختی حرکت تورچ برای برش دقيق 
الزامی است
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ما لا ش چ تورچ برش پلاسماتو

مھمترین قسمت ماشين برش با پلاسما ھستند و در واقع 
تفاوت روش ھای مختلف این نوع ماشينکاری از نوع تورچ 

:استفاده شده ناشی می شود و انواع شامل
ھوا پلاسماتورچ  . 1

ساده ترین و متداول ترین نوع تورچ، این تورچ ھا از ھوای فشرده با 1.
این روش .کمپرسور برای ایجاد گاز پلاسما و گاز محافظ استفاده ميکنند

.برای برش ارزان قيمت فولاد مناسب است
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ما لا ش چ تورچ برش پلاسماتو

با گاز مضاعفتورچ  . 2
تزریق گازھای خنثی در محيط دور پلاسما باعث افزایش چشمگير 1.

استفاده از گازھای آرگون،ھيدروژن یا .کيفيت برشکاری می شود
.اکسيد کربن ميتواند استفاده شود-دی

Swirl gas
Plasma gas
Cold cooling water
Hot cooling water

Surface

Direction

12WWW.CNCSAZAN.COM پروسس کامل ورق ، برش پلاسما، ھواگاز ، سوراخکاری و حکاکی 



ما لا ش چ تورچ برش پلاسماتو

با تزریق آبتورچ. 3
این1 با شند با می مضاعف گاز با ھای مشعل مشابه ھا مشعل این این مشعل ھا مشابه مشعل ھای با گاز مضاعف می با شند با این1.

تفاوت که درآنھا به جای گازخنثی از محلول آب ھمراه با مواد جاذب اشعه 
در این روش اثر خنک کنندگی آب باعث بھبود.فرابنفش استفاده می شود

گاز مورد.کيفيت برش و کاھش عرض برش و تيز شدن لبه ھا می شود و ی ب يز و برش رض ش و برش ي وري ز

.استفاده در این مشعل ھا جھت برشکاری نيتروژن می باشد
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ما لا ش چ تورچ برش پلاسماتو

اکسيژنتورچ . 4
در این مشعل ھا ازگاز نيتروژن به عنوال گاز تشکيل دھنده پلاسما 1.

استفاده می شود ولی برای افزایش نرخ براده برداری در ھنگام خروج گ
از این مشعلھا برای ماشينکاری .پلاسما از نازل به آن اکسيژن می افزایند

سریع و برش . مواد با قابليت اکسيداسيون مانند فولاد استفاده می شود
الا ک اا لا اف ال ا ا ا ا .مھمترین مزایای این تورچ ھا استمعمولی ازفولادھای با کيفيت بالای
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ما لا ش د من ا د موارد ایمنی در برش پلاسماموا

ولتاژ و جریان ھای بالا
شوکباعثميتواندبالاجریانھایوولت200حددرھایولتاژ شوکباعثميتواندبالاجریانھایوولت200حددرھایولتاژ

مسيرھایکردنعایق والکتریکیھایمحافظت ،شودالکتریکی
بگيردقرارتوجهموردنصبشرایطدربایدبالاولتاژ

ا ش یEMIت اشا ثانکالا ا تتشعاتEMIباعثميتواندکهداردوجودپلاسمابرشدرزیادی
سيم وتجھيزاتکردنزمين ،شودالکترونيکیتجھيزاتبهآسيب
.استموثرتششعاتاینکاھشدرمناسبکشی

دود و آلودگی محيطی
بربرش پلاسما دود و ذرات معلق فلز زیادی توليد ميکند که برای ي ي و زی ز ق ر و و پ برش

زیادی نيز توليد میCO2تنفس زیان آور است، گاز اوزون و
ایجاد تھویه و فيلتراسيون مناسب برای ھوا و نيز ميز.شود

است ی و ض مض ات اث کاھش د .مکش در کاھش اثرات مضرر ضروری استمکش
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ما لا ش د من ا د موارد ایمنی در برش پلاسماموا

آلودگی صوتی
115تا   90در برش پلاسما صدای بسيار بلندی در حد 

ا ا ا ا ک ل دسی بل توليد می شود که برای شنوایی انسان مضرر ل
است ، اپراتور پلاسما باید از تجھيزات مناسب استفاده 

.کند
تابش ھایUV

 نور ایجاد شده در برش پلاسما امواجUV  بسيار زیادی
ق ک اا ض ا لا ل ش به شعله پلاسما مضر است دارد که دید مستقيم

و نيز بسته نگه داشتن دور از عينک محافظ استفاده 
.برش پلاسما توصيه می شود

پاشش مواد مذاب
شرایط زیست محيطی
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کا قطعه نھا ت ف ک موث عوامل موثر بر کيفيت نھایی قطعه کارعوامل

تکنولوژی پلاسما
انتخاب مناسب تکلنولوژی برش برای جنس ورق

)فولاد معمولی ، استيل ، فلزات رنگی(..

انتخاب مناسب سرعت برش
است متفاوت ھا تکنولوژی شده تمام ھزینه و قيمت و ھزینه تمام شده تکنولوژی ھا متفاوت استقيمت
نوع تورچ برشکاری و انتخاب دقيق نازل و الکترود

شرایط محيطی
کيفيت بالای ھوا و گازھای مصرفی
فشار و دبی مناسب ھوا و گاز مصرفی
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کا قطعه نھا ت ف ک موث عوامل موثر بر کيفيت نھایی قطعه کارعوامل

برشکيفيت و کارایی ميز
دقت حرکت ميز برای دقيق بودن ابعاد قطعه کار
دیناميک بالای ميز برای امکان حرکت سریع و بدون

لرزش در کانتورھا

وفایل مخصوصپ ھای کل س شو ب برشو سيکل ھای مخصوصپروفایل
پشتيبانی از سيکل مخصوصContour‐cutوTrue‐Hole
کنترل ارتفاع اتومات تورچ از ورق
فاصله تورچ از ورق برای سوراخکاری و جرقه زنی
سازگاری با یونيت پلاسما برای بازخورد و فرمان
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ش ت ف ک د تاندا استاندارد کيفيت برشا

پارامترھای کيفيت سطح برش
ش ه ل ه زاو زاویه لبه برش
عقب کشی مسير برش

الا ا شعاع بالای برش
پليسه زیر برش
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DIN 9013
Contour deviations of plasma cuts in compliance with DIN EN ISO 9013 
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Formula for plasma : u = 1,2 + 0,035*a 
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Chart of tolerance of perpendicularity and flatness „u“ of plasma cuts for materials thick up to 30 
mm 

Plate 
thickness 

∆a (mm) 

≤  3   0.1a 
>  3 to 6 0.3 
>  6 to 10 0.6 
> 10 to 20 1.0 
> 20 to 40 1.5 
> 40 to 100 2.0 
> 100 to 150 3.0 
> 150 to 200 5.0 
> 200 to 250 8 0

20

> 200 to 250 8.0
> 250 to 300      10.0 

Chart ∆a cut edge roundness 
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سی سازانگروه سی ان
ورقماشين آلات پروسس

برشکاری پلاسما ، ھواگاز ، واترجت

پخ زنی برای جوشکاری

سوراخکاری

ی گذا لا کاک حکاکی و علامت گذاری

سيستم ھای کنترل
SmartCNC H3 System SmartCNC – H3 System

SmartCNC –G2 System

ایه پلاسماا ش ب ھای حل اه راه حل ھای برش پلاسماارایه
برش پلاسماLaser‐Like

ميليمتر160تا0.5پلاسما ازبرش زرش ر5پ

برش زیر آبUnder‐Water
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