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Abstract

Ultra high-pressure abrasive water jet cutting has for the last few years become a competitor to various
procedures that generate heat.[1] Efficiency of the water jet cutting process can be characterised by the depth of
kerf, which is one of the quickest way for investigate the waterjet cutting. Some results of experiments carried
out for investigation of efficiency are summarised in the paper.

Osszefoglalas

A nagynyomast abraziv vizsugaras vagas az utobbi években valt egyre nagyobb versenytarsava a kiillonb6zo
héhatas elvét hasznositdo vagasi eljarasoknak.[1] A vizsugaras vagas hatékonységa a leggyorsabban az un.
bevéagasi mélység tanulmanyozasaval jellemezhetd. A cikkben a hatékonysig és a technoldgiai paraméterek
kapcsolatanak feltarasara irdnyul6 kisérleteink eredményeit dsszegeztiik.

1. Bevezetés

A cikk témaja a hatékonysdg és a technoldgiai paraméterek kozotti kapcsolat vizsgélata abraziv
vizsugaras Vvagasnal. Célunk tobbek kozott az, hogy matematikai kapcsolatot teremtsiink a
technologiai paraméterek €s a bevagasi mélység kozott. Ez azért is célszerti, mert ilyen kisérletek ill.
matematikai 0sszefliggések teremthetnek alapot a vizsugaras vagas technoldgiai paramétereinek
szamitdgéppel segitett meghatarozéséhoz a végfelhasznal6k szdméra.

Az abraziv vizsugaras vagassal torténdé megmunkalas lényege egy erozids folyamat [2, 3]. A
folyadékban 1év6 részecskéknek a munkadarabbal torténd titkozésekor, az (tkdzés és az anyag
jellemzo6itol fiiggéen kiilonféle jelenségek jatszodnak le : nyirasos alakvaltozas, képlékeny
deformécio, repedések keletkezése és novekedése, keményedés, rideg torés, az anyag helyi

megolvadasa stb.

2. A hatékonysag vizsgalata
A cikk témaja a hatékonysag és a technoldgiai paraméterek kozotti kapcsolat vizsgalata abraziv
vizsugaras vagasnal, igy a tovabbiakban a technoldgiai paraméterek (nyomas, elétolas, abraziv aram)

és a hatékonysag kozotti kapcsolatot vizsgaljuk.
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Kutatésaink soran a hatékonysag jellemzésére a vagorés mélységét — azaz az Un. bevagasi mélységet
vizsgaltuk, mely az egyik leggyorsabban és legegyszeriibben alkalmazhato paraméter a a vagas

hatékonysaganak jellemzésere (1. abra).

1. dbra. A bevagasi mélység értelmezése
A bevagasi kisérletek lényege, hogy az anyagot nem vagjuk at teljes keresztmetszetében, csak
bevagasokat készitiink a technoldgiai paraméterek valtoztatasaval. Azt vizsgaljuk, hogy kiilonb6z6
technologiai paraméterek mellet milyen bevagasi mélység érheté el. A bevagasi mélység mérésekor a
hossz mentén végzett tobb mérés atlaga adja az adott paraméterekkel elérheté maximalis bevagasi

mélységet (Kmax)-

3. Kiserleti kérialmények

1. tablazat. Kisérleti korilmények és paraméterek

Allandé paraméterek el6zetes tapasztalatok alapjan

Vizes fuvoka atmérdje 0,25 mm
Abraziv fuvoka atméroje 0,8 mm
Abraziv favoka hossza 70 mm
Fuvoka magassaga 2 mm
Abraziv tipusa GARNET #80
Véltoztatott paraméterek a marvanyra
Viznyomas, Mpa 200-250-300
Abraziv aram, g/min 100-250-400

Elétolas, mm/min

200-400-600-800-1000

Valtoztatott paraméterek az acélra (S235JR)

Viznyomas, Mpa
Abraziv aram, g/min

Elétolas, mm/min

200-250-300
100-250-400
60-80-100-120-140

Valtoztatott paraméterek az aluminiumra (AlMgSi0,5)

Viznyomas, Mpa
Abraziv aram, g/min

El6tolas, mm/min

200-250-300
100-200-400
100-300-500-700-800
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A Kisérlet soran marvany (fehér marvany, kemenysége 3,5 a Mohs skéla szerint) és acél (S235JR,
DIN17100, A&ltalanos szerkezeti acél, kemeénysége 130 HB) anyag vagasakor vizsgaltuk a
hatékonysagot befolyasold technologiai paraméterek koziil az elétolas, nyomas és abraziv aram hatasat
a bevagasi mélysegre. A megmunkalasi kisérleteket a miskolci Bay Zoltan Kutatéintézetben végeztik
Inno Cutter 3600 tipusu vizsugaras vagogépen.

A Kkisérlet soran allandd és valtoztatott technoldgiai paraméterekkel dolgoztunk. Az allando
paraméterek értékeit egyrészt a technoldgiai lehetdségek hataroztak meg, masrészt eldkisérletek

alapjan valasztottuk meg (1.tablazat).

4. Eredmények Kiértekelése
A technolégiai paraméterek hatasat vizsgalvca megallapithatd, hogy az el6tolds hatasa igen
karakterisztikus. Novelésével egyértelmilen csékken a bevagasi mélység, féként a viszonylag Kis

el6tolasok tartomanyaban.(2. abra)[4]
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2. abra. Az elbtoldas hatdsa a bevagdsi mélységre kiilonbozd nyomasokon és abraziv aram eseten,

marvany anyagon

A 3. &bra a nyomas hatésat szemlélteti. Az abrébdl lathatd, hogy a nyomas hatésa joval lineérisabb,

mint az el6z6ekben bemutatott eldtolasé. [4]
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3. abra. A nyomas hatésa a bevagasi mélységre kiilonbozd eltolasokon és abraziv aram esetén,

acélnal

51



Az acélnal megfigyelhetd, hogy 400 g/min abraziv aram esetén a kiilonbozd el6tolasoknal a
nyomasnak még viszonylag nagyobb szerepe van, addig 100 g/min abraziv esetén mar szinte alig van

hatdsa a bevagasi mélységre.

5. Kovetkeztetések
A vizsugaras vagas hatékonysdganak vizsgalatara elvégzett technoldgiai Kisérletek

kiértékelésébol az alabbi fébb megallapitasok tehetok:

o A hatékonysag elemzésére az egyik leggyorsabb és leghatékonyabb modszer az Un. bevagasi
mélység vizsgalata.

e A bevagasi mélységet az el6tolas novelése csokkenti, mig a nyomas és az abraziv &ram
nagysaganak ndvelése noveli.

o A kiilonb6z6é anyagok megmunkalhatdsagat vizsgalva igazolhatd az az irodalmi megallapitas,
hogy az anyaglevalasztas alapvetOen a szivos ill. rideg er6zid révén torténik.

o A marvany, acél, és aluminium anyagok kozul vizsugaras vagassal legkdnnyebben a marvany,

mig legnehezebben az acél munkalhaté meg.
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