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Свойства и характеристики абразивного зерна при гидроабразивном резании значительно влияют на скорость подачи сопла относительно материала и определяют производительность обработки [1, 2]. 

Сверхзвуковой поток абразивного зерна вне зависимости от типа абразива, его формы и размера при взаимодействии с поверхностью обрабатываемого материала приводит к его повреждению. Производительность гидроабразивного резания отражает характер контактного взаимодействия поверхности материала и абразива, величину и схему внешнего силового воздействия, соотношение прочностных свойств металла и абразива. Высоким значением твердости и прочности абразива соответствует его высокая способность к внедрению в рабочую поверхность детали и разрушению материала. Если металл более твёрдый и прочный, чем абразив - разрушится абразив и, следовательно, резание затруднено.

Результаты проведенных исследований свидетельствуют, что значительное повышение (в 10 раз) производительности резания высокопрочных материалов обеспечивает более твердый абразив корунд. Использование корунда для резания других материалов дает прирост производительности около 30 %. Однако, такая интенсификация процесса гидроабразивного резания приводит к быстрому износу сопла (до 10 - 30 ч.) и изменению его внутренней геометрии, что делает невозможным получение точных размеров детали. 

В целом производителями гидрорежущего оборудования рекомендуется при выборе абразива учитывать следующее:

1) абразив должен быть двойного просеивания, что обеспечивает удаление мелкой и крупной фракции, в противном случае сопло может забиться или снизится производительность резания; 

2) чем грубее абразивное зерно, тем лучше режущая способность гидроабразивной струи и выше производительность; 

3) чем выше твердость абразивного зерна, тем лучше режущая способность и выше производительность;

4) себестоимость резания зависит от стоимости применяемого абразива. Однако, следует учитывать, что абразив по высокой цене может снизить затраты на стоимость операции за счет повышения производительности обработки. Если планируются использовать максимальные скорости подачи, то следует выбирать более крупный абразив. 


Объем снимаемой стружки единичным зерном определяет скорость подачи сопла. В связи с чем, авторами получена и решена численным методом система уравнений движения зерна, определяющая траекторию врезания частицы в обрабатываемый материал от режимов резания и свойств абразива, что позволило определить глубину h, ширину b и длину L царапины от выступов микрорельефа зерна. Оценка производительности внедрения струи в материал сделана по совокупному съему металла режущими зернами в зоне контакта. Количество актов контактного взаимодействия абразивных зерен с поверхностью материала обусловлено концентрацией абразива в потоке жидкости, величиной расхода абразива в единицу времени через срез сопла, а также величиной подачи сопла [3]. 

Точность и качество теоретической модели проверена на основе исследования свойств остаточной компоненты с использованием экспериментальных данных. Результаты показали хорошую сходимость.


Используя полученные теоретические модели, технолог может оценить влияние нескольких параметров процесса (обрабатываемый материал, давление истечения струи, диаметр отверстия сопла, подача сопла относительно материала, толщина материала, свойства абразива и др.) на производительность обработки (рис. 1). Полученные данные можно использовать не только для случая резания по прямой линии, но и для обработки криволинейного контура детали. 
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Рис. 1. Влияние характеристик абразива и обрабатываемого материала на скорость 

подачи сопла: 1 – толщина 5 мм; 2 – толщина 10 мм; 3 – толщина 20 мм; 
4 – толщина 30 мм; 5 – толщина 50 мм
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