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Plazma nedir?

Plazma maddenin doérdinci halidi. Madde gaz halinde iken dogru
kosullar altinda maddeye eneriji verilmesinin devam etmesi, maddenin plazma
haline gecmesine neden olacaktir. Enerji kaynagi elektrik olabilecegi gibi, 1sil
veya Isin kokenli de olabilir. Plazmayi maddenin gaz halinden ayiran en 6nemli
farki, elektrigi iletmesi, cok yuksek sicaklikta olmasi ve stk yaymasidir.
Maddenin plazma hali, serbest halde gezinen elektronlardan ve elektronlarini
kaybetmis atomlardan (iyonlardan) olusur, esit miktarda pozitif ve negatif yik
icerir. Elektrigi ileten tim metallere uygulanan prensiplerin ¢cogu plazmalar

icinde gecerlidir ve plazma manyetik ve elektrik alanlardan etkilenir.



GlUnUumuzde iletken metale dayali kesim islemlerinde, CNC tezgahlariyla
veya diger mekanik kesim sistemleriyle bitunlesik olarak veya elle yapilan
kesimlerde temiz, hizli ve kaliteli bir is icin plazma kesim yontemi siklikla
kullanilir.




Plazma ile isleme

Plazma ile kesme metodu iletken metallerin kesiminde kullanilan termal
bir kesme metodudur. Kesme, basitce, torc icinde akan gaza enerji verilerek
kismen iyonlastirilmasi (plazma haline doénustirilmesi), olusturulan yuksek
sicakliktaki plazmanin da gaz akisi etkisi ile nozul agzindan pozitif kutup olan
malzemeye yonelmesi, malzemeyi ergitmesi ve ergiyen malzemenin akan
gazin jet etkisiyle itilerek uzaklastiriimasi ile gerceklestirilir. Geleneksel plazma
sistemleri 20-150 mm kalinhik araliginda olan malzemelerin kesiminde yaygin
olarak kullanilmaktadir. GUnimuz hassas plazma sistemleri ise lazer kesme
sistemlerinin calistigt 1-12 mm malzeme kalinhgl arasinda ve lazer
sistemlerine yakin hassasiyette kesme yapabilmek yonlinde

gelistirilmektedirler.



Plazma ile isleme

Tungsten elektrod
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Plazma Metal Kesiciler Nasil Calisir?

Plazma kesici calistirilinca kullanilan sebeke Alternatif Akimi(AC)
kasaya ulasir. Burada bulunan transformator ve akim dogrultucular
sayesinde gelen bu dalgali akim donustaralir ve kirpilir. Voltaji
degistirilerek Dogru Akima(DC) cevrilir ve sonra akim torca ulasir.
Sikistirilmis gaz da ayni ince borudan torca gonderilir. Akim ve gazin
temasi gazi plazma haline cevirir. Burada gaz cok yuksek bir sicakliga
ulasir. Plazma torctan cikarken saatte 2000 km’den daha hizhdir ve

sicakligi 10.000 santigrad derecedir.
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Plazma kesici gazi nasil plazmaya
donusturur?

Torcun merkezindeki kiicik kanalda negatif kutup cubugu(elektrod) bulunur.
Kanalin kenarlari ise pozitif yiklenmis durumdadir. Plazma olusturabilmek icin
bu kutuplarin farkliigr kullanihr. Plazma kesici calisir vaziyetteyken elektrik ve
gaz torca ayni borudan ama farkli kanallardan hi¢c temas etmeden ayni anda
giderler. Sikistirilmis gaz kanalin etrafindaki boslugu doldurur ve iceride kutup
cubugunun etrafini sarar. Elektrik akimi ise negatif kutup cubuguna gelerek
cubugun kenarindaki pozitif yuzeyle etkilesime girer. Akim bir kenardan digerine
atlayarak kuicuk bir elektrik kivilcimi yani ark yaratir. Olusan bu minyatir ark a
temasa gecen sikistirilmis gaz yogun bir sekilde uyarilarak hal degistirir ve gaz
artik gaz degildir. Pozitif iyonlar ve serbest elektronlardan olusan hiper enerjili
bir sis haline gelmistir. Yani artik plazmadir fakat plazma hala torcun icindedir ve

metali kesmek icin torcun disina ¢ikmalidir.



Elektrod

Pozitif Kutuplu Agz

Sekilde pozitif kutuplu agiz ile
negatif kutuplu elektrod arasinda
pilot ark denilen ark cinsi
olugmug durumda. Daha sonra
ark ig pargasi ve elektrod
tzerinde gergeklesecek ve
plazma kesme iglemi baglayacak.

iste tam burada metale tutturulmus pozitif istasyon devreye girer biitin yiizeyi
pozitif yapar. Tor¢ metale yaklastirildiginda metal kanalin kenarlarindakinden daha genis
bir pozitif yukli yizey sunar. Elektrik akimi her zaman kendisi icin kolay ve daha az
direncli yolu tercih etmeye meyillidir. Bu sebeple bu blylk pozitif yukli istasyon batin
elektrik akimini kendine g¢eker. Plazma torgtan disari firlar o kadar sicaktir ki metali eritir
ve hatta buharlastirir. Erimis ya da buharlasmis metal kanalin kenarindan fiskiran gaz
tarafindan uzaklastiriir. Sonu¢ olarak sadece hava ve elektrik kullanimiyla temiz ve

kaliteli bir kesim saglar.



PLAZMA ILE KESMEDE KULLANILAN
GAZLAR VE OZELLIKLER;

Modern plazma ile kesme sistemlerinde, iyi bir kesme kalitesi elde etmek
icin tasiyici (plazma) ve koruyucu gaz olarak cesitli gazlar ve karisimlari
kullanilmaktadir. Kullanilacak plazma gazlari arasindaki farklar gazin iyonlasma
enerjisi, termal iletkenlik ve reaktiflik 6zelliklerine baghdir. Gazin iyonlasma
enerjisi arkin gerilme degerini ve aciga cikan enerji yogunlugunu etkiler.
Termal iletkenlik, arkin surekliligini etkiledigi gibi enerjinin 1s1 formunda
iletilmesinde de rol oynar. Reaktiflik ise 1si etkisi altinda gazin ergiyen
malzeme ile etkilesmesidir. Plazma torcunun teknolojisine gére de kullanilan
gazlarin karisim oranlari da degisebilir. Plazma ile kesmede en cok kullanilan

gazlar hava, azot, oksijen ve argon hidrojendir



Maeme ———Plamagen —— KoruyucuGar

Karbon Oksijen Oksijen ve Azot
Celikleri Karisimi
Paslanmaz Hava Hava
Celik Hava Hava ve Metan
Karisimi
H35 & Azot Azot
Aliminyum Hava Metan
H35 & Azot Azot
Bakir Oksijen Oksijen ve Azot
Karisimi
Oksijen Oksijen ve Azot
Karisimi

HD3070 Sistemi Gaz Tablosu



PLAZMA ILE KESMEDE ONEML]
PARAMETRELER

Plazma ile kesmede 6nemli parametreler gaz parametreleri, glic kaynagi
parametreleri ve kesme hizidir. Parametreler arasindaki iliskiler kesmede elde

edilecek kaliteyi tanimlar.

Gaz parametreleri; tasiyici(plazma) ve koruyucu gazin akis hizi ve
gazlarin karisim oranidir. Plazma gazinin akis hizinin artisi arkin kararhhgini
etkileyen faktoérlerden birisidir. Arkin yogunlugunu arttirir. Koruyucu gazin akis
hizinin artisi artan momentum nedeni ile eriyen malzemenin kesme

bolgesinden puskurtilmesini kolaylastirir.
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Gilic kaynagi parametreleri ise 'standoff’, 'V, ve akim

siddetidir, 'I'. Standoff, malzeme-tor¢ arasi uzakhgi belirler. Akim siddeti,
"', plazma sisteminin guctni belirler. Malzemeye transfer edilen birim
zamandaki enerji daha yuksek oldugundan ayni kalinliktaki malzeme
icin kesme hizi akim siddeti degeri ile artar. Deger yukseldikce

kesilebilecek malzeme kalinlhigida artar.



Kesme hizi (f), kesme sonrasi metalin kesme ylzeylerinin kalitesini etkileyen
parametrelerden biridir. Tavsiye edilen degerden yavas hizlarda plazma arki
ergittigi bolgeden hemen uzaklasmadigi icin yarik araligi degeri artar. Bu
geriye dogru egimli kesme cizgileri olusturur. Daha yuksek hizlarda plazma arki
malzemeyi tim kalinlik boyunca ergittigi fakat pulskirtme islemi
tamamlanmadan tor¢ hizla ilerledigi icin alt kisimlarda malzeme tekrar

katilasarak yarigi doldurur ya da kalin capak olusumu goézlenir.



Neden Plazma ile Isleme

Plazma ile kesim duslk isletme ve yatirim maliyeti, yiksek kesme hizi,
uretim hatti uygulamasina ve otomasyona uygunlugu, surekli iyilestirilen

kesme kalitesi ile sanayide yaygin olarak kullaniimaktadir.

Ik yatirim maliyeti 3000 TL ile 300000 TL arasi degisir.
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