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AZ ABRAZIV VIZSUGARAS VAGAS ALKALMAZHATOSAGA
FORGACSOLO MEGMUNKALASI MUVELETEKRE

Kun-Bodnér Krisztina — Kundrdk J4nos

Absztrakt: Napjainkban a vizsugdr pédratlan a végdsi eljirdsok szdmos vonatkozdsiban, és
megviltoztatta sok termék gyartdsanak médjat. Az abraziv vizsugdr tobbféle miiveletre is képes. A
vizsugaras vigds legnagyobb elénye mds eljardsokkal szemben, hogy ez egy hideg vagési eljaras,
mely nem okoz roncsoldddst az anyagban, és gyakorlatilag birmilyen anyag védgdsira alkalmas.
Daraboldsra elterjedt a haszndlata. Sokirdnyd kutatds folyik alkalmazisdnak kiterjesztésére alakos
felilletek megmunkéldsira. A cikk az alternativ abraziv vizsugaras miiveletek koziil a forgéstest
megmunkéldsdt tdrgyalja részletesebben, hiszen az abraziv vizsugir kivalé tulajdonsagal miatt
esélyes, hogy ezt az eljardst forgdcsolé megmunkdlasként is alkalmazzak.

Abstract: Today the waterjet is unparalleled in many aspects of cutting and has changed the way
many products are manufactured. The abrasive waterjet (AW]) is capable of a variety of operations.
Waterjet cutting is a cold cutting process that does not cause fracturing in the material. Almost any
material can be machined by waterjet cutting. While it is often used for cutting larger objects into
pieces, extension of its application to free form surfaces is also being investigated from a number of
angles. This article discusses the machining of a rotating body using alternative AWJ operations. Due
to the excellent properties of the abrasive water jet, this process has potential for use in cutting
machining.
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1. Bevezetés

A megmunkdildsi folyamatok Kkiilonboz6 technoldgidkat foglalnak magukba,
amelyek koziil jelentds a vagdsi technol6gidk ardnya. A vizsugaras vagds elve, hogy
egy nagynyomdsu vizoszlop nagy sebességi vizsugdrra dtalakulva, kolcsdnhatdsba
1ép a megmunkalandé anyaggal. Kétféle vizsugdrral végezhetjikk a vigast: tiszta
vizzel és abraziv vizsugdrral. A mdsodik esetben a hozzdadott abraziv anyag
(adalék), noveli a vizsugdr er6zids hatdsat, ezdltal a megmunkalhat6é anyagok korét.
Az abraziv port kétféleképpen adagolhatjuk: keverd kamrdban a vizes fivékabol
kilép6 sugarhoz, amikor egy mdsodlagos fiivékdban gyorsul fel a viz részecskéihez
kozel hasonlé sebességre (injektoros abraziv vizsugaras vdgas, 1. dbra), vagy a mar
Osszekevert por €s viz alkotta iszapot juttatunk a vizsugarba (szuszpenziés vigds).

A vizsugaras vagas egyik legnagyobb elénye mds technolégidkkal szemben,
hogy ez egy hideg vdgdsi folyamat, mely nem okoz roncsol6dast az anyagban, és
gyakorlatilag barmilyen anyag vigdsdra alkalmas, ezért az alkalmazasi teriilete
széles. A vizsugaras vdgas masik nagy elénye, hogy olyan bonyolult sikgorbét lehet
vagni, amely més technolégidval nem miikodik, igy széles korben haszndljdk a
kiilonb6z6 ipardgak, mint a repiilogép €s a gépjarmiigyartas.
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1. dbra: Abraziv vizsugaras vagofej
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Forrds: Alok Kumar Gharai: Abrasive Jet machining (2012)

Az abraziv vizsugaras megmunkdlds lényege egy erdéziés folyamat a
folyadékban 1évo részecskéknek a munkadarabbal torténd iitkozése és az anyag
jellemzoitdl fiiggd jelenségek — keményedés, rideg torés, az anyag helyi
megolvaddsa stb. — eredményeként (Tikhomirov, 1992).

Szivés anyagok megmunkdldsakor a sugdr részecskéi a munkadarab anyagdba
hatolva, egyenként kismértékii képlékeny alakvdltozast okoznak, a becsapddads
helyén apr6 aszimmetrikus kréterek keletkeznek. Rideg anyagok er6zidja az abraziv
részecskével valo iitkozés hatdsara keletkezd repedések novekedése €s metszodése
(0sszenodvése) keletkeztében megy végbe. Akdr rideg, akdr szivos anyagrél van szo,
az anyaglevdlasztds sok egyedi litkozés eredményeként jon 1étre (Hashish, 1998)

Az eljarés elonyei:

- avdgas sordan nem keletkeznek kornyezetre kdros anyagok, a vagasi feliileten

nem keletkezik salakanyag

- az anyagmindségek széles kore megmunkalhat6

- megmunkalt vastagsdg akdr 30 cm is lehet

- akis vagoérésnek (0,03-1,6 mm) koszonhetéen minimdlis az anyagveszteség

- bonyolult alakzatok hozhaték 1étre

- avagasi feliileten nincs hodmérséklet emelkedés

Hétranyai:

- korldtozott a pontossiga (a feliiletek simasdga technoldgiai adat és

anyagmindség fiiggd)

- rovid a fuvoka élettartama

- vizpdra, froccsend anyagok, zajszint megfeleld szinten tartdsa, géptisztitds

iddigénye

Az abraziv vizsugaras vagas kornyezetbardt technolégia, j6l kiegésziti a hohatast
alkalmazé eljardsokat. Ott alkalmazzdk elsésorban, ahol a hoéhatdssal miikodo
eljérasok technoldgiai és gazdasagi korlatokba iitkoznek. Csaknem minden anyag
megmunkdlhaté: a nemfémes anyagok (egyszerii és szdlerdsité milanyagok, gumi,
bor, papir, textil), rideg anyagok (pancéliiveg, keramidk, kdzetek, beton, épitdipari
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burkol6éanyagok), szivés anyagok (szinesfémek, vas -és nem vasalapi fémek,
tetszleges hokezeltségi dllapotban), lagy, gyilékony anyagok, mtianyag habok.

Munkénk célja, olyan berendezés létrehozdsa, ami lehetové teszi a felsorolt
anyagokbél forgdsszimmetrikus alkatrészek megmunkdldsat, az esztergdldshoz
hasonl6 megmunkdl6 rendszerben.

2. Forgastest megmunkalasa

A vizsugaras vigds kedvezd tulajdonsdgai miatt mind tobben kutatjdk, milyen
megmunkdldsokndl és milyen feltételek mellett alkalmazhaté a vizsugdr vagé
(forgdcsold) élként. A leggyakrabban a forgdcsol6 eljarasok kinematikai viszonyait
alkalmazva tesznek kisérletet alkatrészek megmunkdldsara. A kovetkezokben
forgastest elddllitdsanak feltételeirdl szélunk.

2.1. A megmunkdlds kinematikdja

A vizsugarral valé esztergdlds hasonlé a hagyomdnyos esztergdn, egyélu
szerszammal végzett esztergdldshoz. A munkadarabot forgatjdk, mikozben a
szerszdm a forgds tengelyével parhuzamosan halad, és szakaszos fogdsvétel torténik
(Momber—Kovacevic, 1998). A 2. dbrdn az abraziv vizsugaras esztergilds néhany
paramétere lathat6. A munkadarabra hat6 er6hatdsok elhanyagolhatéak.

2. dbra: Az abraziv vizsugaras vagassal torténé esztergalas alapelve
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Forrds: Manu—-Ramesh Babu (2009)
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A fogdsmélység tobb folyamat paraméter fiiggvénye, amely forgdcsoldsi
folyamatokhoz hasonl6 médon hatdrozhaté meg, természetesen a vizsugaras
megmunkadlds sajatossdgainak figyelembevételével (Manu-Ramesh Babu, 2009).

Az esztergdlds kinematikdja alapjdn a forgé fomozgdst a munkadarab, mig az
el6tolé mozgdst a szerszdm végzi.

2.2. A vizsugaras vagds technoldgiai paraméterei

A forgécsolds szempontjdbol meghatirozé tervezési €s bedllitdsi adatok a v
forgédcsol6 sebesség, az f el6tolds €s az ap, a. fogasmélység, valamint a szerszam,
forgédcsol6 €l adatai és a sugdr dtmérdje.
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A vizsugdr hatékonysdgit meghatdrozé bedllitdsok (vagy adatok)
megvilasztisakor kiilonos figyelmet igényel, hogy a megmunkalt feliilet jellemzdit
nagyszdmii paraméter befolyasolja.

A forgécsol6 €, a vizsugdr forgdcsol6 képességét meghatdrozé adatok beallitasat
(a viz nyomdsa €s folyadékdrama, a vigofej elétold sebessége, a vizes flivoka
atméroje és geometriai pontossiga, az abraziv fiivéka hossza és dtmérdje, a fiivéka
magassdga) és az ,,élminGséget” (az abraziv por tipusa, szemcsemérete, az abraziv
tomegdram) az alapberendezéssel biztositjuk.

Ezen paraméterek kozill a legkdnnyebben és leggyakrabban viltoztathaté
beallitdsi paraméterek az eltolds, nyomads €s az abraziv dram.

3. A tervezett berendezés és jellemzoi

A forgistestek megmunkdldsdhoz abraziv vizsugirral olyan berendezést kell
tervezniink, amely megfelel az alabbi szempontoknak:

- vizsugaras berendezésen legyen végrehajthaté a megmunkalas és az alapgép

biztositsa az elotoldst

- akésziilék felfogdsa stabil legyen

- biztositsa a munkadarab befogisét és a forgdbmozgast

A tervezés soran a munkadarab forgaté berendezést hiarom fobb egységre
osztottuk: egy hajtémiire, egy vizvédd szerkezetre €s egy tartdszerkezetre.

A hajtémii biztositja a munkadarab befogasat és a meghajtést. Ezt a feladatot egy
harom pofas eszterga tokmdny és szijtircsdk segitségével valdsitjuk meg. Mivel
annak vizsgalatat is tervezziik, hogy hogyan befolyasolja a vdgott feliilet mindségét
a forgés irdnya, ezért irdnyvaltdval terveztiik a hajtdmiivet. Feladatunk egy vizvédo
szerkezet megtervezése is, hogy vigaskor a visszacsapddd viztdl, megvédjilk a
hajtémiivet. Végiil pedig sziikségiink van egy tartoszerkezetre, ami a vizvagé gép
munkaterébe siillyed, €s feladata a munkadarab hajtémii rogzitése és pozicionaldsa
a vizvagd gép koordinita rendszeréhez viszonyitva. A tartészerkezet segitségével
meghatarozhaté a vizvédo szerkezet helye, figyelembe véve a gép specifikaciéit,

méreteit, a vigéfej mozgds tartomdnyét és a szdnrendszer méreteit.

' Az alkatrészek tervezése, majd legyartdsa utdn Osszeszerelésre keriilt a 3. dbrdn
lathaté forgaté berendezés, amelyen egy elsddleges teszt iizemprobat végeztiink,
ahol vizsgéltuk a motor teljesitményét, a stabil fordulatszdmot, illetve az esetlegesen
felmeriil6 hibdkat. Az elGszerelés €s a proba {izem alatt igyekeztiink kikiiszobdlni
minden fellépd és/vagy vdrhat6 hibit. A sziikséges bedllitdsok és médositdsok utdn
a munkadarab meghajt6 miikodoképes, jelenleg folyamatban van az elékisérletek
elékészitése. Az ehhez sziikséges alkatrészek, munkadarab befogo tiiskék, tavtartd
hiivelyek elkésziiltek, az els6 probadarabok adatai rendelkezésre éllnak, egy
elsddleges ,,szdraz” tizemet kdvetden sor keriilhet az elso kisérleti forgdcsolésra.
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3. dbra: A forgaté berendezés
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Forrés: A szerzd sajét szerkesztése (2017)

4. Kovetkeztetések, osszegzés, zaro megjegyzések, zaré gondolatok

Egy megtervezett s legydrtott berendezést mutattunk be, amely a vizsugaras gépen
(mint alapgép) lehetévé teszi vizsugaras védgdssal forgdstestek eldallitasat. A
forgastest megmunkdlé eljards feltételeinek optimdlis kialakitdsa tovabbi
kutatomunkat igényel. A kovetkezd feladatok dllnak eléttiink: az abraziv vizsugdr
vagéélként torténd alkalmazdsdra vonatkozé feltételek vizsgédlata; a megmunkaldsi
eljdrasok kinetikai viszonyainak elemzése; az anyageltdvolitdis geometriai
viszonyainak és az anyaglevdlasztas (feliiletképzési sebesség) hatékonysaganak
elemzése.
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