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 چیست؟ لیزری برش

 ولیدت قدرتمندی بسیار ،نیروی نقطه یک روی بر شدن متمرکز با لیزر اشعه آن در که است فناوری لیزری برش

 بر کاکیح برای لیزر اشعه از همچنین.شود می عالی بسیار کیفیتی با نظر مورد جسم شدن بریده باعث که کرده

 نظامی، صنایع مانند مختلفی صنایع در صنعتی لیزر. شودمی استفاده … و چوب فلزات، کاغذ، پارچه، روی

  .دارد ردکارب … و شیمی فیزیک، ارتباطاتی، پژوهشی، و آزمایشگاهی پزشکی، هوافضا، ساختمانی،

 فلزات برش های روش

  :انجام برش بر روی فلزات به دو روش سنتی و مدرن وجود دارد که به برخی از آن ها می پردازیم

 یروش سنت

  : در روش سنتی برش فلزات می توان به موارد زیر اشاره کرد

 های قدیمی برش فلزات استفرزکاری: یکی از روش. 

 شود که قابلیت تولید اشکال اری قطعه به صورت دورانی انجام میتراشکاری: در این نوع برش تراشک

 .مختلفی را دارد

 روش استفاده می شود .به  نسنگ زنی: با سایش به کمک سنگ ها جهت برداشتن ماده از سطح فلز از ای

 .دارد دهایی با کیفیت بالا کاربرطور کلی برای تولید سطح

 این تفاوت که میزان بار برداشته شده از روی قطعه،از سنگ  سمباده زنی: همانند روش سنگ زنی است با

 .زنی بسیار کمتر است

 توان از استفاده از که می درزوه زنی: روش های مختلفی برای تولید پیچ و مهره و رزوه زنی وجود دار

 .تراش، رولینگ و فرمینگ نام برد اقلاویز و حدیده، استفاده از دستگاه های فرز ی

 نروش مدر

 : روش مدرن برش فلزات می توان به موارد زیر اشاره کرددر 
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 تولید لبه های تمیز و دقیق،  لگیرد و به دلی: برای برش آهن و فولاد مورد استفاده قرار میبرش هواگاز

میلی متر کاربرد دارد ولی  ۰۱۱۱تا  ۰۱ضخامت های  یبسیار مناسب است. به طور معمول این روش برا

میلی متر نیز مورد استفاده قرار  ۰۱۱تا  ۶ضخامت های  ها می تواند برای شی روبا استفاده از یک سر

 .گیرد

  :به دلیل داشتن تنوع در قیمت و انجام کار بسیار کاربردی است و نسبت به روش هواگاز برش پلاسما

 .سرعت بالاتری دارد

  :همچنین دارای دقت و شود یمیلی متر مورد استفاده م ۰۲تا  ۰۱از این روش برای بازه برش لیزر .

کار برش  توانباشد و حتی بدون اپراتور نیز میمی نکیفیت بالایی است و استفاده از این روش بسیار آسا

سرعت بالایی بوده ولی سرعت آن در ضخامت های بالا به  ضخامت های پایین دارای ررا انجام داد. لیزر د

 .شوداع لیزرهای مختلف استفاده مییابد. برای برش فلزات مختلف از انومی ششدت کاه

  :برش می دهند. کیفیت لبه  قدر برش واترجت با استفاده از فشار آب فلزات را بسیار دقیبرش واترجت

زیرا هیچ تنش گرمایی برای فلز ایجاد نمی کند.  ،ها در این روش حتی از برش لیزر فلزات هم بهتر است

 .دارد اربردک هر ضخامتی ااین روش برای هر نوع فلزی ب

  :قرار می بصورت سریع و بهینه این روش مورد استفاده  ورق های فلزی شبرای بربرش ورق با گیوتین

چهارگوش انجام می شود.همچنین برای کنترل فعالیت دستگاه با تنظیم فاصله  وگیرد که بسیار تمیز 

 .می باشد CNC هها ،دستگاه مجهز ب هتیغ

 یانواع لیزر های مورد استفاده در برش لیزر

 در اما ارند،د …لیزر جامد، لیزر فیبری و  ،ها انواع مختلفی مانند لیزر گازی، لیزر شیمیایی، لیزر رادیواکتیولیزر

 یهاشود. لیزر های پرکاربرد استفاده شده در دستگاهگازی و جامد استفاده می یها لیزر متداول نوع دو از صنعت

 :برش لیزر صنعتی عبارتند از

 لیزر CO2 : که برای برش،حکاکی و تضعیف ماده مناسب است. 

 لیزر های Nd و Nd-YAG : د. باشآنها در کاربردشان می تاین دو لیزر سبک و روشی یکسان دارند و تفاو

رود. نظر است به کار میزیاد و تکرار پذیری بالا مد تبرای تضعیف ماده و در مواقعی که قدر Nd زرلی

 ،ماده و حکاکی روی قطعه و در مواقعی که قدرت بسیار زیاد مورد نیاز است فبرای تضعی Nd-YAG لیزر

 .شوداستفاده می

https://ahanco.com/article/%d9%88%d8%b1%d9%82-%d9%81%d9%88%d9%84%d8%a7%d8%af%db%8c-%d9%88-%d8%a7%d9%86%d9%88%d8%a7%d8%b9-%d8%a2%d9%86/
https://ahanco.com/article/%d9%88%d8%b1%d9%82-%d9%81%d9%88%d9%84%d8%a7%d8%af%db%8c-%d9%88-%d8%a7%d9%86%d9%88%d8%a7%d8%b9-%d8%a2%d9%86/
https://ahanco.com/article/%d8%a8%d8%b1%d8%b4-cnc/
https://ahanco.com/article/%d8%a8%d8%b1%d8%b4-cnc/
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  لیزر برش مزايای

دقت برش لیزری فلزات بسیار بالاتر از روشهای مشابه می باشد. و بسته به ضخامت قطعه بین  : دقت برش لیزر

  .قابل انتظار است تدق ۱0۰تا  ۱0۱۰

 شی برای بربرش لیزری فلزات باتوجه به استفاده از اشعه لیزر بسیار کانون رد :عدم ايجاد تغییرات گرمايی

ی حفظ خواص مکانیکی و فیزیک ثفلزات تغییر دمای قطعه قبل و بعد از برش بسیار ناچیز می باشد این امر باع

 . قطعه برش کاری شده توسط لیزری میگردد

می باشد به راحتی می توان فایلهای  CNC آنجاکه سیستم کنترل برش لیزر زا : AutoCad سازگاری با 

 .فلز استفاده نمود ترا به عنوان نقشه برش لیزری قطعا AutoCad توسط نرم افزارلیزر طراحی شده  شبر

 هبرش لیزری فلزات فشار فیزیکی بر روی قطعه در حال برش و جود ندارد و در لب رد : عدم تماس فیزيكی

ر را د تکنولوژی برش لیزری فلزات رهای قطعه برش خورده توسط لیزر هیچگونه له شدگی و جود ندارد.این ام

 .ساخت قطعات حساس بسیار با اهمیت می گرداند

 یتکنولوژی برش لیزری فلزات امکان برش نقوش پیچیده بر روی فلزات به سادگ رد : برشكاری نقوش پیچیده

  .فراهم میباشد . به عبارت دیگر هر نقشه دو بعدی قابل اجرا می باشد

توان به عنوان نمونه سازی قبل از تولید بر اساس طرح  از تکنولوژی برش لیزری فلزات می : عنمونه سازی سري

 . استفاده کرد AutoCad گسترده قطعات با فرمت

 نبرد بالا باعث قابلیت این که باشد می میلی متر(  ۰/۱باریک بودن خط برش ) لیزر برش مزیت مهم: خط برش

 .است ورق پرت کاهش با مصرفی مواد از استفاده

 تاستفاده از تکنولوژی برش لیزری فلزات دیگر نیازی به هزینه های سنگین ساخ اب : عدم نیاز به قالب برش

ندانه چندان زیاد انتخابی هوشم هقالبهای برش نیست. تکنولوژی برش لیزری فلزات در ساخت قطعات با تیراژهای ن

 . و البته اقتصادی است
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، این امکان را بوجود می آورد که قطعات با کمترین هزینه کارگر و دستگاه برش لیزر نخودکار بود : یاقتصاد

 .مواد مصرفی ارزان و قابل دسترس تولید شوند

 زتمیبالاترین ظرافت و کمترین اعوجاج و ناصافی، در نتیجه قطعات تمام شده بسیار :  فلبه برش صا

 .نقطه کانونی اشعه لیزر باعث کم کردن زاویه لبه برش می شود )کمتر از یک درجه(:  ششیب لبه بر

نیست هنگام برش قطعات مواد  ربه علت باریک بودن خط برش مجبو رلیز هنجایی کاز آ:  شحرارت نقطه بر

 .عمق مواد تأثیرپذیر با حرارت برش بسیار کم می باشد ،زیادی را بردارد )برعکس روش های برش حرارتی(

HAZ فلزات معمولاً از لبه برش می باشد ربرای برش لیز. 

 یمزيت های برش لیزری نسبت به روش های سنت 

 ینیاز به ماشین کاری مجدد پس از برش لیزر عدم 

 یعدم ایجاد پلیسه و سوختگی بر روی سطح کار پس از برش لیزر 

 ا ناز برش تغییر دمای  داز انجا که در برش لیزری اشعه به صورت کانونی می تابد، قطعات قبل و بع

 .ی گرددمورد استفاده حفظ م لمحسوسی دارند در نتیجه خواص مکانیکی و فیزیکی متریا

 تسرعت بالای دستگاه های لیزر برای برش قطعا 

 دقابلیت پیاده سازی آسان طرح ها و نقشه ها توسط ابزارهایی مانند اتوک 

 فیزیکی اعمال نمی شود و در  ردر برش لیزری فلزات بر روی قطعه ای که برش می خورد هیچ گونه فشا

 .بود منتیجه شاهد له شدن در لبه های قطعات نخواهی

 زات با دقت بسیار بالایی بریده می شوند که این دقت برحسب ضخامت قطعه متفاوت می باشدفل. 

 


