
Прецизионная плазменная резка металлов 

1. Введение 

Прецизионная плазменная резка – это современный высокотехнологичный 

метод разделения металлов, обеспечивающий высокую точность и качество 

реза. Данный метод широко применяется в машиностроении, судостроении, 

авиационной промышленности и других отраслях, где требуется высокая 

точность и производительность. 

 

Основное отличие прецизионной плазменной резки от обычной заключается в 

использовании специализированного оборудования, обеспечивающего более 

стабильную дугу, меньшую ширину реза и минимальные тепловые 

деформации. 

 

2. Принцип работы плазменной резки 

Плазменная резка основана на использовании высокотемпературной 

плазменной дуги, которая образуется между электродом и обрабатываемым 

металлом. 

 

Этапы процесса: 

Ионизация газа – через сопло подаётся газ (кислород, азот, аргон или их 

смеси), который под действием электрической дуги превращается в плазму 

(температура до 30 000 °C). 

 

Формирование плазменной струи – сжатая дуга фокусируется соплом, 

создавая узконаправленный поток плазмы. 

 

Резка металла – плазма локально расплавляет металл, а поток газа удаляет 

расплав из зоны реза. 

 

Для прецизионной резки используются: 

 

Высокоточные системы управления (CNC). 

 

Специальные сопла для уменьшения ширины реза. 

 

Системы стабилизации дуги. 

 

3. Оборудование для прецизионной плазменной резки 

Основные компоненты: 

Источник питания – генерирует постоянный ток высокой силы (до 400 А). 

 

Плазмотрон (резак) – содержит электрод, сопло и систему охлаждения. 

 



Система ЧПУ – обеспечивает точное перемещение резака по заданной 

траектории. 

 

Газоподающая система – регулирует состав и давление газа. 

 

Типы установок: 

Порталные станки – для крупногабаритных деталей. 

 

Координатные столы – для высокоточной резки. 

 

Роботизированные комплексы – для 3D-резки. 

 

4. Технологические параметры процесса 

Качество реза зависит от: 

 

Силы тока – влияет на скорость и глубину реза. 

 

Скорости резки – слишком высокая приводит к неполному прорезанию, низкая 

– к перегреву. 

 

Расстояния от сопла до металла (обычно 2–5 мм). 

 

Выбора газа (для нержавеющей стали – азот, для углеродистой – кислород). 

 

Диаметра сопла – определяет ширину реза. 

 

Оптимальные параметры подбираются экспериментально для каждого 

материала. 

 

5. Преимущества и недостатки метода 

Преимущества: 

Высокая скорость резки (до 5 раз быстрее лазерной). 

 

Возможность обработки толстых листов (до 150 мм). 

 

Относительно низкая стоимость эксплуатации. 

 

Минимальные тепловые деформации. 

 

Недостатки: 

Более широкая зона термического влияния, чем у лазера. 

 

Ограниченная точность (±0,2–0,5 мм). 

 

Необходимость использования защитных газов. 



 

6. Сравнение с другими методами резки 

 
 

Вывод: Плазменная резка оптимальна для средних толщин при необходимости 

баланса скорости и точности. 

 

7. Применение в промышленности 

Автомобилестроение – вырезка деталей кузова. 

 

Судостроение – резка толстых листов. 

 

Авиация – изготовление элементов обшивки. 

 

Металлоконструкции – производство ферм, рам. 

 

8. Перспективы развития 

Повышение точности за счёт цифрового управления. 

 

Использование гибридных технологий (лазер + плазма). 

 

Развитие роботизированных систем. 

 

9. Заключение 

Прецизионная плазменная резка – это эффективный метод обработки 

металлов, сочетающий высокую скорость и приемлемую точность. 

Технология продолжает развиваться, находя новые области применения. 


