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Summary

Machining (matéridi removal) is the result of erosion caused by small grains at abrasiv waterjet cﬁtting. Matdrial
removal is accomplishad by the impact of the grains to the workpiece in different processes based on erosion.
Theoretical knowledge about impact grains to solid body is not tully applied yet at waterjet cutting, because the
processes are too complicated and dependts on different technological parameters, like, type and sizes of

abrasives, speed of the grains in the jet, traverse speed, mass flow rate, impact angle.

1. Bevezetés

A vizsugaras vagast a 80-as évek elején kezdték iparilag alkalmazni, amikor rendelkezésre élltak mar a
megfeleléen nagy nyomas elGallitdsara alkalmas szivattyuk illetve a megfelelS élettartamu kisatmérdjii fuvokak. A
80-as éveket kovetden zajlottak kisérletek a vizsugdrhoz abraziv anyagok hozzdaddsa Uutjdn 1étrejovs ,,abraziv

vizsugdr " vagoszerszamként torténd felhaszndldsdra. Az ezeket kovet§ szdmos vizsgédlat az abraziv vizsugdr
elGéllitasara és teljesitményndvelésére irdnyult. E technoldgia gazdasdgos alkalmazasit a kever6kamrdahoz és
fékuszalé cs6hoz sziikséges kopdsalld anyagok kifejlesztése tette lehetdvé, mivel az abraziv anyag hozzdadédsa

kever6kamraban, a sugdr kialakitdsa pedig a fékuszalocsSben torténik.
2. Anyaglevdlasztds abraziv vizsugaras vdgdsndl

Abraziv vizsugaras vagdsnal az anyaglevalasztds er6zidval torténik. Erdzié alatt a szilard és folyékony
részecskékkel vald litk6zés kovetkeztében bekovetkez8 anyagveszteséget értiink. Mivel a folyamat térben, id6ben

és energidban er@sen koncentralt (ezért is nevezik nagy energia s(lrliségli megmunkaldsnak) ezért az er6zid

felgyorsul és anyaglevélasztas, azaz megmunkalds jon létre. Az anyaglevélasztast szemlélteti a kovetkezd 1. dbra:
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1. dbra Anyaglevalasztas mechanizmusai
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A folyadékban 1évS részecskék és a munkadarab iitkozésekor az litk6zés és az anyag jellemzditSl fliggéen
kilonféle jelenségek jatszodnak le: nyirasos alakvaltozas, képlékeny deformaécid, repedések keletkezése és
novekedése, keményedés, rideg torés, az anyag helyi megolvaddsa stb. Bar a folyamatok rendkiviil osszetettek, a
vagasi mechanizmust illetéen mégis két kiilonbozs tipust szokds megkiilonboztetni, az Uin. szivds ill. rideg erdziot.
Szivés anyagok magmunkaldsakor a jelenségek ardnya a képlékeny alakvaltozas irdnyédba tolddik el. A sugar
részecskéi a munkadarab anyagaba hatolva, egyenként kis mérték(i képlékeny alakvaltozast okoznak, a becsapddas
helyén apré aszimmetrikus kraterek keletkeznek. A benyomddds soran a szemcse transzlacids és rotaciés mozgést
végez. A szemcse rotacid irdnya alapjan a folyamatot két tipusba sorolhatjuk (2. dbra.). Az elére irdnyuld rotacio (1.
tipus) esetében a szemcse behatol a munkadarab anyagdba és a becsapddasi kriter peremén egy, a kriter
térfogatdnak megfelelS kitiiremkedést okoz. Ezt aztdn tobbnyire a kovetkezd szemcse vdlasztja le. A hdtrafelé
rotald szemcse becsapddasa (I1. tipus) azonnali anyaglevalasztast eredményez és a munkadarabon keskeny, hosszu

bardzdat okoz.
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2. dbra Anyaglevalasztéds abraziv részecske és szivos anyag tlitkozésekor

Rideg anyagok erdzidja az abraziv részecskével vald 1itkozés hatasira keletkez8 repedések novekedése és

metszédése (Osszenodvése) kovetkeztében megy végbe (3. dbra).
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3. dbra Repedések keletkezése abraziv részecske és rideg anyag litkozésekor

A rideg erézid egy Osszetett folyamat, mely nagymértékben az titk6zési energidtdl fiigg. A repedések terjedésének
teriilete és mélysége elméletileg meghatarozhatd, de egymadssal valé metsz8désiik - ami anyaglevalasztast

eredményez - valdszinliségének meghatdrozasa statisztikai modszereket igényel
3. Vdgdsi kisérletek a hatékonysdg vizsgdlatdra

Az abraziv vizsugaras vagds hatékonysaga igen gyorsan és jol jellemezhetS tin. bevagasi kisérletek segitségével
(kerfing test), amikor is nem vagjuk 4 a munkadarabot, csak adott mélységli bevagasokat készitlink azon. A
bevagasok mélységével az eljards hatékonysiga és finomsaga egyarant jellemezhets, ugyanakkor a bevdgasi
mélység gyorsan és konnyen ellengrizhetd. '

A Bay Zoltan Logisztikai és Gyartastechnikai Intézetben tobbféle' anyagra végeztiink vagasi kisérleteket a
technoldgiai paraméterek véltoztatasaval, mikézben az un. bevdgisi mélységet mértiik: aluminium Otvozet,
marvany, tiveg, acél.

A kisérletekhez a kovetkez8 paramétereket allitottuk be:

- A szivattyt nyomadsa: 2000 bar,

- Az elsédleges flivoka dtmérgje: 0,3 ram,

- Az abraziv fuvéka dtmérgje: 0,8 mm,

- Az abraziv anyag mennyisége: 4 g/sec.

A vagéasi sebesség tartomanya anyagonként mas volt. A keményebb anyagoknél kisebb addig a lagyabb

anyagoknal nagyobb sebességi tartomanyt tudunk valasztani. A kisérlet eredményeit a 4. dbra foglalja Gssze.
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4. 4dbra Véagott anyagvastagsag valtozdsa az el6told sebesség fliggvényében
4. Osszefoglalds

Az abraziv vizsugaras vdgds a 80-as évektdl kezdve vildgszerte terjed6ben 1évé megmunkéldsi modszer, mely

szamos elénnyel rendelkezik a hagyomédnyos megmunkaldsokhoz képest. Ezzel a mddszerrel csak}lem tetszSleges
anyagmindség megmunkalhatd, és olyan bonyolult sikgorbék is vaghatok amelyek mas moddszerrel nem
kivitelezhetSk.

A vagasi mélység leginkdbb az anyag mind@ségétsl az alkalmazott nyomastdl és a vagdfej elStold sebességétSl
ﬁigg_ .

Az els6 tapasztalatok és a folyamatosan béviil§ igények figyelembe vétele alapjdn ezen technolégia mind gyorsabb

magyarorszagi elterjedése prognosztizalhatd.
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