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A. 警告:  

○ 本機啟動前需可靠接地，外接穩定氣壓氣源，並確認氣源無油無水。 

○ 安裝，操作或調試此設備時，請先仔細閱讀本說明。 

 

B. 電漿 3-D 表面處理技術簡介:  

低溫等離子體中粒子的能量一般約為幾個至十幾電子伏特，大於聚合物材料的結合鍵能

(幾個至十幾電子伏特)，完全可以破裂有機大分子的化學鍵而形成新鍵；但遠低於高能量

放射性射線，只涉及材料表面，不影響基體的性能。在非熱力學平衡狀態下的低溫等離

子體中，電子具有較高的能量，可以斷裂材料表面分子的化學鍵，提高粒子的化學反應

活動性(大於熱等離子體)，而中性粒子的溫度接近室溫，這些優點為熱敏性高分子聚合物

表面改質提供了適當的條件。 透過低溫等離子體表面處理，材料表面發生多種的物理、

化學變化，或產生蝕刻而粗糙，或形成緻密的交聯層，或引入含氧極性基團，使親水性、

黏結性、可染色性、生物相容性及電性分別得到改善。在適當的製程條件下處理材料表

面，使材料的表面形態發生了顯著變化，引入了多種含氧基團，使表面由非極性、難黏

性轉為有一定極性、易黏性和親水性，有利於黏結、塗覆和印刷。 

電漿對材料表面處理，基本有以下幾大功效： 

⚫ 活化: 大幅提高表面的浸潤性能，形成活性的表面； 

⚫ 清潔: 去除灰塵和油污，精細清洗和去靜電； 

⚫ 塗層: 透過表面塗層處理，提供功能性的表面；提高表面的附著能力，提高表面黏合

的可靠性和持久性。 

採用常壓電漿技術處理後，無論是各類高分子塑膠、陶瓷、玻璃、PVC、紙張或金屬等材

料都能獲得表面能的提升。透過這樣的處理工藝，製品材料表面張力特性的改善提升，

更能適合工業方面的塗覆、黏接等處理要求。 

如電子產品中， LCD 螢幕的塗覆處理、機殼及按鍵鈕等結構件的表面網印、PCB 表面的

除膠除污清潔、鏡片膠水粘貼前的處理、電線、電纜噴碼前的處理…等。汽車工業車燈

罩、煞車片、車門密封膠條的黏貼前的處理；機械行業金屬零件的細微無害清潔處理， 

鏡片鍍塗前的處理，各種工業材料之間接合密封前的處理…等。印刷包裝糊盒機械中對

封邊位置上膠前的處理…等。醫療器材產業中，針頭與塑膠導管黏接前的處理…等。 

三維物體表面的改質處理採用低溫等離子體流處理製程為最佳方案。其原理如圖 1.1 所

示。 在電極兩端施加交流高頻高壓，使兩電極間的空氣產生氣體弧光放電而形成等離子

區。等離子在氣流的吹動下到達被處理物體的表面而達到 3D 表面改質的目的。 
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C. 規格:  

電源  220(±10%) VAC,50/60Hz 

電源輸入保險絲  10A/250V 

工作頻率  18KHz ~ 60KHz 

工作高壓  2KV ~ 10KV 

最大輸出功率 1000W(依實際為準) 

工作氣壓範圍 約 0.2MPa ~ 0.3MPa(2Kg ~ 3Kg) 

氣源要求 ≥0.3Mpa(3Kg)，<1MPa (10Kg)，無油無水 

主機體積 580*260*320mm 

電源線長度 1800mm 

旋轉噴嘴直徑 
Ø30mm ~ 100mm  

(噴頭附贈可選擇 Ø50mm, 70mm, 80mm, 100mm) 

重量 15kg 
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D. 主機外部結構及說明  

⚫ 設備結構(正面) 

 

1. 警報器: 氣壓不達 0.05MPa、氣壓超過 0.3MPa、工作電流過大、溫度過高、會發出

警報聲音。 

2. 電源: 設備的總開關，開關在凸起無光狀態時主機為斷電狀態，開關在亮光狀態時主

機為以通電。鎖定氣壓調節閥。 

3. 啟動: 設備電源開關打開後噴頭電漿處理待機狀態，按下啟動鍵後啟動電漿工作。 

4. 氣壓表: 電源開關開啟後氣顯示螢幕顯示目前工作氣壓值。 

5. 調壓閥: 調節旋鈕順時針方向氣壓變大，逆時針方向氣壓變小  (工作氣壓調到

40KPA~60KPA 之間較為常用)。 

6. 顯示螢幕: 顯示設備，顯示設備的運作狀態，提供供電電壓，供電電流，即時功率及

累計電能使用量。(待機狀態時約 10W) 

7. 功率控制: 使用者可透過電位器旋鈕調整功率大小，得到適當的功率。(輕微調節，

不可用力過猛以防損壞電位器。) 
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⚫ 設備結構(背面) 

 

1. 連結槍頭: 需要連結(1)高壓口、(2)噴槍供電口、(3)接地、(4)噴槍供氣口，缺一不可。

(一般出廠會連結好，如果脫落或拔下請在技術指導下進行安裝。必須斷電操作此處

有高壓注意安全。) 

➢ 以下為槍頭連接設備示意: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. 漏電保護開關: 如果輸入電流過大或電壓不穩定時設備會自動斷電保護，待電壓穩

(1) 

(2) 

(3) (4) 
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定時，重新撥動開啟。 

3. 進氣口: 接口規格: Ø 6mm 

氣源氣體壓力需求範圍: ≥0.3MPa，如氣源氣壓超出 1MPa 10Kg，需外部加設限壓閥。 

氣源可使用普通空氣。 

特殊製程技術要求時，可使用氮氣或其它特定的氣體。 

如無壓縮氣體，或壓力低於 0.05 MPa 0.5Kg，本機會自動停止工作並警報。 

警告: 要求必須是無油無水氣源。 

4. 接地: 連接主機接地線，操作時必須斷電，安裝時旋下螺母，壓上接地線，螺母擰緊

即可。 

5. 啟動訊號短接口: 上位機用於控制電漿設備的接口，控制線使用雙絞屏蔽線，連接上

務必使用被動連接。 

 
6. 供電口: 單相 220VAC電源輸入 

警告: 配套電源必須採用單相三線，即必須保障有接地線可靠連接。(不能簡單地將

其它機器設備外殼作為接地線。沒有可靠的接地線連接，可能會導致設備的損壞或

人員觸電。) 
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⚫ 電漿噴槍介紹: 

 

 

電漿噴槍是形成的常壓電漿噴流的重要部件。 

被處理材料物品的表面一般在距離電漿噴槍嘴 5~15mm 之間通過電漿射流區。 

工作時電漿噴槍體會產生一定的溫度，安裝電漿噴槍時可盡量與金屬支架結合，以

利散熱。被處理材料物品一般以移動形式通過電漿噴槍口部位。 

警告: 工作時，被處理材料物品切不可長時間靜置於電漿射流區，以免高溫受損，或

可能導致燃燒之危險！操作時要防止人手碰及導致燙傷！ 

警告: 電漿槍及其線纜內有高電壓，注意防止意外受損導致電擊危險！打開機殼外

殼前，必須切斷！ 

注意電漿槍內有陶瓷質材料，在移動、安裝和使用過程中要避免受到撞擊造成損壞。 

長期使用後，電漿槍體內會產生一定的積污，需要定期保養清污及時更換損耗零件。 

 

E. 設備安裝:  

＊ 噴頭尺寸供參考用， 

實際組裝尺寸會有些微落差。 
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1. 準備一個 10A的三孔電源插座，並用設備配套的電源線與主機的電源輸入插座連接。 

2. 一條符合規範的接地線，連接到主機尾部的接地端子；這一點很重要。 

3. 不小於 3Kg (建議大於 5Kg)無油無水的穩定氣源，與主機的壓縮氣體輸入接口相連。 

4. 選擇通風的地方安置主機，確保主機的散熱。 

5. 根據被處理目標位置，固定好電漿噴槍/旋轉槍。 

6. 認真閱讀使用說明書，確定控制方式，依說明書的要求做好外部控制線，連接控制

線至主機後方相對應控制輸入口。 

 

F. 設備操作:  

1. 準備: 

請參考本說明書第四章節內容，依實際需要做好必要的連結。 

注意：接通電源前，請確保電源開關保持在關閉狀態；並將電漿噴槍指向安全位置。 

2. 設備自檢:  

打開電源開關，設備進入自我檢測狀態。LCD 螢幕顯示系統開機自我檢測介面，系

統自我檢測時間約 3 秒鐘。 

3. 操作:  

開啟電源開關，確認壓力顯示在 0.2MPa~0.3 MPa，如果需要本地啟動，可直接按啟

動按鈕即可，如需遠端可連接控制線後直接啟動上位機。 

 

G. 故障診斷: 

系統在運作過程中，如果偵測到故障訊息，會停止系統運作，常見故障有以下幾種:  

1. 無噴出電漿或時噴時不噴故障 

➢ 氣壓故障氣源氣壓或氣源波動較大導致時噴時不噴或噴電漿不均勻對策： 

檢查氣源，輸入氣源氣壓是否符合設備要求；調節氣壓旋鈕，觀察氣壓表顯示

有無變化，無變化，檢查電磁閥等氣路。  

➢ 噴出的電漿不正常，嚴重時無電漿輸出對策:  

噴槍零件屬於常規保養零件，應定期檢查。長期使用，尤其是長期連續使用，

高壓電極容易燒蝕，出現射流不正常，嚴重時無射流輸出。高壓電極屬易耗品，

需定期檢查，損耗嚴重時需及時更換。 

2. 停止噴電漿 

➢ 電壓不足(低 198V)  

對策: 檢查輸入交流電壓。 

➢ 系統過壓，電源超壓(高於 255V) 

對策: 檢查輸入交流電壓。  

➢ 高壓輸出開路 

對策: 檢查高壓輸出至噴槍內部的高壓電極連線有無開路；檢查高壓檢測線的

連接；檢查設定功率與氣壓是否匹配，是否存在功率小，氣壓過大的情況。 

 

➢ 高壓輸出短路 

對策: 檢查高壓輸出至噴槍內部的高壓電極連線有無短路；檢查高壓檢測線的
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連接；檢查設定功率與氣壓是否匹配，是否有功率大，氣壓過小的情況。 

3. 無電源顯示故障:  

➢ 開機時保險絲燒壞，前級開關跳閘功率元件故障 打開電源開關的同時保險絲燒

壞，或前級開關跳閘 

對策: 檢查主散熱器上的 IGBT 管是否損壞或檢查變壓器線圈是否有擊穿，更換

損壞的 IGBT 

 

H. 安全規範:  

為了確保操作人員的安全和避免對電漿機控制系統和環境造成危害，無論何時啟動電漿

機械設備，都必須嚴格遵守本節以及後續章節所敘述的安全防範規定。 

注意電漿系統內部有高頻高壓，請不要在機器運轉過程中開啟機殼後蓋，進行偵錯與維 

修。注意請不要用手觸摸電漿火焰，避免被電與燒傷。 

注意電漿機移動運作時，嚴禁將身體及其它物體伸進護機箱內，以免造成不必要損失。 

 

I. 保養與耗材說明:  

⚫ 油水過濾器: 需定期檢查，如水快滿，請把水倒乾淨。 

 
⚫ 噴頭內壁: 噴頭內壁會隨著使用時間碳化，可使用砂紙磨內壁即可。 

 

⚫ 耗材: 

➢ 電極與噴嘴皆為耗材，需定期檢查，使用環境與使用時長等都會影響壽命，一
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般正常使用可用 8~12 個月，損耗嚴重時需及時更換。 

➢ 當相同參數電漿之效果減弱達不到原本效果時，需更換電極或提高功率嘗試，

建議使用者自行記錄機台購買時間外，每次電漿的條件也要記錄，使用半年後

之每次使用時，使用者應自行建立電漿處理後首件確認附著度是否合乎要求，

若發現不符合，可先提高功率測試看效果，若還是無法達到要求，即可判定電

漿效果減弱，需更換電極。 

➢ 電極更換方法: 

(1) 把噴嘴從噴頭上拆下。 

 

(2) 把噴頭後端的兩個長螺絲拆下。 

 

Nozzle 
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(3) 拆開引出線 6 芯接插件。 

注意: 還原時要注意針與孔務必對準，不要插歪。 

 

(4) 拆地線螺絲 

注意: 還原時務必鎖緊螺絲保證地線接觸充分。 
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(5) 拆卸電氣管 4 顆螺絲後把電氣管與電線一起從後面抽出。 

 

抽出來後呈現: 

 

(6) 鬆開電極螺絲，把電極從陶瓷螺牙上逆時針轉下，並換上新電極後把螺絲鎖

緊，保證接觸充分。 
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