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Summary

Water jets (and Abrasive jets) are quickly becoming a new "standard tool" in machine shops
around the world. This is because they are fast, fiexible, reasonably precise, and in the last few years
have become friendly and easy to use. They use the technology of high pressure water being squirted
through a small hole to concentrate an extrémé amount of energy in a small area to cut stuff.

It is important to understand that Abrasive jets are not the same thing as waterjets, although
they are nearly the same. Water Jet technology has been around for about 20 years, and abrasive jets
were born from the concept about 10 years later.

Both technologies use the principle of pressurizing water to extremely high pressures, and
allowing the water to escape through a very small opening (orifice).

Water jets use the beam of water exiting the orifice (orjewel) to cut soft stuff like papers and
cork, but are not effective for cutting harder materials.

The inlet water is typically pressurized between 20,000 and 55,000 Pounds Per Square Inch
(PSI). This is forced through a tiny hole in the "Jewel", which is typically 0.010" to 0.015" in
diameter. This creates a very high velocity beam of water!

Abrasive jets use that same beam of water to accelerate abrasive particles to speeds fast
enough to cut through much harder materials.

The techniques used in abrasive jet control are two different, OMAX Abrasivejet and Waterjet
control systems. Both of the controllers were designed to reduce the guesswork involved in Abrasive
jet machining. One ofthe controllers was written to run under DOS, and the other for Windows 2000.
The principal method of control is the same in both versions. The Windows version is just a little more
advanced.

Waterjet processing of steel or other types of material presents a large domain of benefits, not

just fmancial but also regarding the quality of your work and the conditions in whitch you work.

Bevezeté

Amerikai forrasoknak megfeleléen vizvagas "feltalaldsa" a whisky és a forré kaliforniai nap
egyuttesének koszonhetS. Az aranyasok vizsugar segitségével banyadsztak a kemény foldbdl és
kézetekbdl az aranyéreet. Ennek ellenére 100 évre volt sziikség ahoz hogy megépitsék az elsd ipari
vizsugarral vagd gépet.
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1936-ban amerikai és orosz kutaték prébaltik a bdnyaszati felhasznalast pontositani, mivel
addig csak az ércmosdsban hasznaltak a miiveletet, a kimondott banyaszatban nem.

1968-ban volt szabadalmazva a technoldgia a British Columbia Egyetem tandranak.
Magyarazé meghatarozas

Napjainkban a vizvdgds inkdbb a fémmegmunkaldsban alkalmazott, pontosabban a
koszortilésben és vagasban.

Magas nyomadsu vizsugar segitségével gyorsitott dorzsold anyag (altaldban egy nagyon apro
szemcsés homok) atvagja magit a megmunkdlasnak alavetett anyagon. Egy hajszdl vastagsiagu
vizsugdr melynek vastagsaga kb 0,1-1,8mm és nyomasa 3000bar vagy ennél nagyobb a sziikséges erd
potencial a vagasra. Ezt a tipusu vagast a fém, kerdmia tliveg és kG vagdsara hasznaljak, mig a tiszta
vizsugdrral vald vagast a "lagabb" anyagok vidgasdra haszndljdk mint a habszivacs, parafa és egyébb
puha anyagok, mivel a tiszta viznek nincs elég erds vagd hatasa és a keményebb anyagokbdl kiszakitja
az eltavolitando részeket és nem lehet szabalyozni a hatasokat és eredményeket.

Altalanos szempontok

Elméletileg minden sikidomot, barmilyen lemez tipusti anyagot, lehet vigni ezzel a
modszerrel, habar vannak a vdgd vizsugarnak bizonyos kiilonlegességei amelyeket ha megértiink a
késziil6 részeink gyorsabban lesznek el$allitva, nagyobb potossdggal valamint tartésabbak és nem
utolsé sorban olcsébbak lesznek.

Annak ellenére, hogy a vizvigas csak par éve valt ismerté egyébb technoldgidkkal szemben,
az utébbi iddben jelentek meg a gépek piacidn az erre hasznalt gépek és felszerelések. A
fémmegmunkal6 gépek piacdn ezek a gépek veszik at stafétat.

A vizsugarral vald vagas technoldgidja az Amerikai Egyesiilt Allamokban a fémmegmunkald
piacnak 9,1%-4t vette at.

Felhasznalasi lehetdségek

Véago vizsugdrral elméletileg minden anyagot meg lehet munkalni,
még azokat az anyagokat is amelyek el6zSleg hékezelésnek voltak alavetve.
Ez azt jelentve hogy elébb lehet hékezelni az anyagot és utdlag ki vagjuk a
sziikséges formara. Ez azért lehetséges mivel a megmunkdlasnak aldvetett
anyagok sikidomok és a hdékezelés atjarja Sket, a harmadik méretiik joval
kissebb 1évén mint a masik kettd.

A munkadarab forgatdsa esetén cs@szer(i alkatrészek is vaghatok

vizsugarral. A vizsugaras vagas sordan mivel hdébevitel nincsen, a
munkadarab anyagszerkezete nem valtozik, a vdgas mindsége tokéletes.

A tiszta vizsugdrral a kovetkez$ anyagokat lehet megmunkélni: puha gumi, habszivacsok,
folidk, textilidk, papir és karton, puha vagy vékony fa.

A homokkal vegyitett vizsugar a kovetkez8 anyagokat tudja elvagni: edzett szerszamacél,
titdn, alluminium, kemény gumi, k&, marviny, réz, kemény vagy vastag fa, liveg (még a golydalld
liveget is), miianyag, grafit, keramia, liveg- és szénszal, bronz és egyébb fém vegyiiletek.
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A vizsugirral vagé gépek elényei:

e  konnyl programozni Sket és révid id§ alatt visszafordul a befektetés a programozasba.

e egyszerli fel- és beszerelni a gépeket és kezelni Sket.

e nagyon jol beillenek a 1étezd, feldllitott technoldgidkba a kiillombozd elsGdleges
valamint mésodlagos mtiveletek k6zz¢€.

e gyors atiranyitasi lehetdség (2 perc alatt lehet mdddsitni a megmunkdlandé darab
tipusat).

e a keletkezett fémforgdcsot azonnal Ujra lehet haszndlni mivel nem lessz olajos a
megmunkélds folyamatdban.

e egyszer(i az atallitas az egyedi darabok gyartdsardl a tomeg gyartdsra.

e a gépek tObbsége lehetdséget ad arra, hogy kicseréljik a fiivdcsovet és atalljunk a
homokkal vegyitett vizsugarrdl a tiszta vizsugdrra.

Kornyezetre valéo hatasok

A nemzetkozi Green Peace kornyezetvéd$ egyesiilet vizsgalatai alapjdn, maga a vizsugdrral
valé véagas nincs kdros hatasokkal a kornyezetre, mivel a felhaszndlt viz nincs szennyezve kiilombo6z6
vegyszerekkel és a gépben egyszer "dtforgatott” vizet Ujbdl fel lehet hasznélni egy tjabb mivelethez.

A vagd anyagok, amelyeket ez a technoldgia haszndl, 4svanyi eredetliek-kiilomb6zé homok
fajtdk-amelyeket fel lehet haszndlni utélag az épitkezésben.

Kovetkeztetés: amig nem vagunk a kornyezetre veszélyes anyagokat nem artunk a temészetre
és egyben kornyezetiinkre sem. Ugyanakkor a szabasi anyagmaradékok, ha fém vagy gumi eredetliek,
Ujbdl lehet olvasztani és onteni Sket, mig ha k§ vagy marvanyrdl van sz6 ezeket az épitkez$ véllalatok
tudjik felhasznalni. A természetb3l kapott anyagok mint a papir, karton vagy fa, ezek maradékai a
kornyezeti hatdsokra sem képeznek kdros hatést a kornyezetre.

A vizvagas technolégiija

A vigisi miiveletek pontossdga

Egyes fiivocsovek kevésbé vagy erdsebben fokozatosan sziikiild atmérGjli hézagokat vagnak.
A hosszabb fiivocsovek altal vagott lyuk jobban sziikill mint a rovidebb csével valé viagds esetén.
Ugyanakkor a fiivocsG tdvolsdga is befolydsolja a vdgott felillet pontossigit és minGségét. A csé
pozicidjatdl fliggden ha 2,5 cm-t tavolitjuk el a sz(kiilés 3-2°-al csokken.

Viagasok szélessége
A vagas szélessége, amely a vagd sugdr szélességére vonatkozik, meghatirozza hogy milyen

pontosra és milyen élesre tudunk egy bels§ sarkot példaul kivigni. Ez az érték a 0,3mm kornyékén
ingadozik.

Vigo sebesség

A vagési sebesség fligg a viz és a vagdéanyag mennyiségétSl (amely atmegy a fiivdcsén),
valamint a vigandé anyag mindségétsl és vastagsagatol. A kovetkez$ tablazatban lathaté par adat a
vagosebesség és az anyagmindség fiiggvényével kapcsolatban:
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Edzett Rozsdamente | Aluminium Titan Réz
szerszamacél S
acél
10Hp pumpa 1,26 1,29 3,88 191 1,81
20Hp pumpa 3,23 3,29 9,89 4,87 4,62
30Hp pumpa 5,44 5,55 16,67 8,21 7,80
40Hp pumpa 7,22 7,38 22,14 10,90 10,36
50Hp pumpa 4,43 4,53 13,59 6,69 6,36

* a tdblazatban az értékek hiivelyk/perc mértékegységben vannak feltiintetve.

* A 20Hp tipusu pumpa vagéanyag hozama a legnagyobb; a kovetkez$ hirom tipusu pumpa

vagdanyag hozama egyforma egymas kozt, de kissebb mint a 20Hp tipusié mig a fiivocsS vastagsaga
csokken a 30Hp-tol az SOHP-ig.

A vizvagas pontossaga
A pontossiag, mint a sebeség tobb adat fliggvényében valtozik. Most 10 évve egy vizvagd gép
pontossaga 0,060-0,010 hiivelyk volt. Ma egyes gépek +/- 0,002 hiivelyk (+/-0,05mm) pontossiggal is

dolgoznak.

A vizsugarral valé vagas elényei:

gyakorlatilag semmilyen mechanikus, h6 vagy kémiai fesziiltség nem keriil a
megmunkélt darabokba.

a megmunkalt daraboknak nem sziikséges kidolgozas.

gyakorlatilag minden anyag megmunkalhaté ezzel a mivelettel.

kitting felliletminGség.

1 mm-nél vékonyabb kemény anyagokat is kittin6en lehet vagni.

bonyolult alakzatokat nagy pontossiggal lehet vagni.

kis anyagvesztesség, mivel a maradékokbdl Uj darabokat lehet szabni -aprébb
darabokat-amelyeket lehet értékesitni vagy sajit célokra lehet felhaszndlni.

nincs sziikség elSlyukasztasra a bels§ lyukak vagasanal.

A vizvagas napjainkban még a kezdeteit irja, de a jOvé technoldgidjanak szamit. A vizvagés

segitségével olyan anyagokat is meg leget munkdlni amelyeket normadlis korilmények kozott, a

sziikséges mindség miatt nem lehet lézeres vagy egyébb technoldgidval elSéllitni. Ugyanakkor

biztonsdgosabb mint egyébb maddszerek, annak ellenére hogy magas nyomas alatt van a viz, mivel az

ember kezét nechezen tudja a veszélyes zondba helyezni ez csak 2,5cm lévén, bar ajanlott a

véddszemiivegek haszndlata.
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