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 تعالیباسمھ 

عنوان تحقیـق : ماشینکارى با قوس پلاسما
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) پلاسما ھوا(ماشینکاری با قوس پلاسما 

وقتی کھ ھوا تحت دمای بالای . در این فرایند ھوای فشرده بعنوان گاز پلاسما بکار می رود 

می شود بھ علت اینکھ اکسیژن در ھای تشکیل دھنده خود تجزیھ  وس الکتریکی قرار می گیرد بھ گازق

یک اشکال این روش . زیاد می شود %25حدود پلاسمای حاصل بسیار فعال است سرعت برش تا 

بویژه با فولاد زنگ نزن وآلومینیم بدست می آید , این است کھ معمولا یک سطح بھ شدت اکسید شده 

       ن کار از کمپرسور استفاده ھمچنین ھوا باید بدون ناخالصی وبا فشار مناسب حفظ شود برای ای

تنگستن یا اکسیژن .می شود ھافینم مس استفاده در این روش بجای تنگستن از الکترودھای.می شود

رفتھ کوتاه است برای افزایش دھا بدون توجھ بھ مواد بکارروواکنش نشان می دھند عمر الکت

د سوراخ نازلی کھ نیتروژن بھ عنوان گاز برشی اصلی زیاجریان رو بھ پایین اکسیژن الکترود ازعمر

اکسیژن %20نیتروژن و %80با استفاده از مخلوط گازی از میان آن عبور می کند استفاده شده است 

  .زیاد می شود%25سرعت برش فولاد نرم تا حدود

آلومینیم ومس را می توان با , کرم نیکل , فقط مواد رسانای الکتریکی مثل فولاد زنگ نزن 

فولاد بھ ماشینکاری با پلاسما ھوا برای برش صفحھ ای از جنس . روش پلاسما ھوا ماشینکاری کرد

نصف روش ھای گازدوگانھ و تزریق آب ھزینھ دارد زیرا در این روش ھوا  mm 6.25ضخامت

ماشین ھای صنعتی دارای تجھیزات راه اندازی . بعنوان حامل پلاسما وگاز محافظ استفاده می شود 

سرعت این . قوس اتوماتیک ھستند کھ سرعت برشی اولیھ بالا و قابل اطمینانی را تضمین می کند 

  . ش با گاز مرسوم است ربرشی سھ تا پنج  برابر  بیش از سرعت ب

  

  :مکانیزم ماشینکاری پلاسما 

از محدود کسانی ھستند کھ براده برداری با روش پلاسما را بھ روش ) 1970(موس وشوارد 

     غیر عملی بررسی کردند آنھا برای ساده کاری فرض کردند کھ قطعھ کار بعنوان جاذب گرما عمل 

می کند و کل انرژی آزاد شده با جت پلاسمای برخوردی جذب می شود یعنی کل انرژی جت پلاسما 

انتقال گرما از جت پلاسما بھ قطعھ کار اساسا با جابھ جایی انجام می شود . برای برش بکار می رود 

  . وتابش ستون سھم کمی با این انتقال دارد

گرمای جابھ جایی با ترکیب مجدد یون ھا والکترون ھنگامی کھ مثلا آرگون بکار می رود انتقال 

تر آن در موقع تمالا دلیل این موضوع دمای پایینروش اخیر بسیار موثر است واح. ھا انجام می شود 

  . عمل و بنابراین نزدیک بودن بھ قطعھ کار است
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دا باید موس وشوارد ھمچنین درمورد راھھای براده برداری در قوس پلاسما بحث کرده اند ابت

سپس قطعھ کار ذوب شده ومایع  . دمای جزء تا دمای لازم برای ایجاد واکنش براده برداری بالا برود 

مذاب بوسیلھ پلاسما بھ صورت افشانھ ظریف بھ بیرون دمیده می شود خطوط جریانی کھ روی سطح 

مکن است با ماشینکاری شده ایجاد می شود نشانھ مشخصھ این روش براده برداری است ھمچنین م

مکانیزم دیگر تبخیر است ماده . واکنش شیمیایی بین پلاسما وقطعھ کار یک مخلوط روان ایجاد شود 

       تبخیر شده با جت پلاسما از منطقھ ماشینکاری خارج می شود در این روش از گرافیت استفاده

صولات شده ومحقرار می گیرند بر اثر گرما تجزیھPAMھنگامی کھ مواد آلی تحت . می شود

باقی می گذارد کھ این , اغلب کربن , فراری تولید می کنند کھ از محیط خارج شده وباقیمانده جامدی 

  .نیز از سطح جدا می شود اگر باقیمانده سخت تر باشد باید با روشھای دیگری مثل تبخیر برداشتھ شود 

  

  :کاربرد ماشینکاری با فرایند پلاسما 

برش پروفیل از صفحھ تخت .1

آلومینیم وآلیاژھای مس کھ ماشینکاری آنھا با , برش پروفیل از فلزاتی مانند فولاد زنگ نزن 

یک کاربرد (CNC)بویژه ھمراه با کنترل عددی کامپیوتر , روشھای سوخت واکسی مشکل است 

سرعت ھایی 25mm-6ری با پلاسما است برای برش صفحاتی بھ ضخامت اصنعتی گسترده ماشینک

گاه اقتصادی تا حدود تر سرعت  روش گاز سوخت واکسی گزارش شده است یک دستا چھار براب

250kw توان مصرف می کند .  

  شیارھا . 2

. سرعت جابھ جایی وزاویھ وارتفاع مشعل پلاسما بستگی دارد ,ابعاد شیار آشکار بھ توان قوس 

ھایی با عمق شیارmm/min80و سرعت براده برداری  50kwبا توان دستگاه   PAMبوسیلھ 

1.5mm12.5وپھنایmm در فولادزنگ نزن تولید شده است این سرعت در حدود ده تا سی برابر

بزرگتر از سرعت براده برداری وسنگ زنی بزرگتر است روش ھای جت پلاسما را می توان برای 

ی درحدود ایجاد شیارھای مشابھ در مواد غیر رسانا بکار برد اگرچھ در این حالت سرعت براده بردار

30mm/minکاھش می یابد .  

ھنگامی کھ جوش .ماشینکاری با پلاسما را می توان برای تولید شیارھا برای تولید آتی بکار برد 

لب بھ لب با کیفیت بالا در نظر باشدمی توان یک سمت اتصال را جوش دادوسپس در سمت مقابل 

  . فلز جوش سالم بدست آیدتا ) مثلا با براده برداری یا سنگ زنی(اتصال ایجاد کرد
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  روتراشی .3

بعلت اینکھ در ماشینکاری پلاسما قطعھ کار و ابزار بھم برخورد نمی کنند این روش در 

  . روتراشی بویژه در مواردی کھ ماشینکاری آنھا با روشھای مرسوم مشکل است مورد توجھ می باشد

مشعل باید مماس بر . تھ می شودمشعل پلاسما مشابھ یک ابزار معمولی در ماشین استاندارد بس

باسرعت پیشروی در 2m/minسرعت سطح اغلب حدود .درجھ نصب شود30قطعھ کار وبا زاویھ 

       سرعت براده برداری با توان مصرفی زیاددر روتراشی فولادآلیاژی.است5mm/minحدود 

  . می شود

  ماشینکاری با پلاسما در زیرآب .4

10mmھ با فروبردن نازل پلاسما وقطعھ کار بھ عمق ک) 1980,گراھام (اخیرا گزارش شده 

کننده ودود کم می شود ھمچنین می توان گاز نیتروژن براحتی بعنوان گاز پلاسما نورخیره,صدا ،آب 

بکار برد ویک دستگاه تخلیھ گران قیمت حذف می شود بعلت اینکھ نیتروژن سطح ایجادشده را اکسید 

شینکاری در آب محلول ھستند در ماشینکاری با پلاسما صفحات فولاد نکرده وبنابراین محصولات ما

ھیدروژن ترجیح داده می شود افزایش جزیی قدرت اسیدی / نرم این گاز بھ آرگون ویا ترکیبات آرگون 

  . با جایگزین کردن آب تازه بھ مقدار مناسب کم می شود 

آمده وبا مشکلات عملیاتی با البتھ ماشینکاری پلاسما در زیر آب با سرعت برش کم بدست 

برای ماشینکاری 9mmدر 0.2mmالکترودھای سوزنی بکار رفتھ کاھش می یابد در ھرحال دقت 

با پلاسما درزیر آب با کنترل عددی مطرح شده است کاربرد این روش در زیر آب مدتی مورد بررسی 

  قرار گرفتھ ولی ھنوز اطلاعات کمی در این مورد وجود دارد 

اصلی پیشرفت ماشینکاری پلاسما مقدار توان الکتریکی زیاد برای این فرایند است برای مشکل 

لازم است از طرف دیگر این 220kwتوان2.5m/minفولاد نرم با سرعت 12mmبرش ورق 

فرایند با روش کنترل عددی کامپیوتر تطبیق پیدا می کند اخیرا یک دستگاه ماشینکاری با پلاسما با 

  .برای استفاده در پل سازی معرفی شده است) DNC(ی مستقیم کنترل عدد


