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3. NIEKONWENCJONALNE METODY PRZECINANIA
MATERIALOW

Wigkszo$¢ materialbw zanim zostanie przekazana do dalszej obrobki podlega
przygotowaniu, ktorym czesto jest przecinanie. Materialy przecina si¢ na rdznego typu
urzadzeniach. W praktyce warsztatowej najczeséciej stosuje si¢ przecinanie na: tokarce
przecinarce, przecinarce ramowej, przecinarce tarczowej, przecinarce taSmowej, przecinarce
Sciernicowej, oraz przecinanie tlenowe, plazmowe, bezodpadowe (na nozycach
lub udarowe).

Oprécz wymienionych powszechnie stosowanych sposobOw przecinania, istnieje wiele
innych metod uwazanych za niekonwencjonalne. Ma to miejsce szczegélnie w przemysle
zbrojeniowym, lotniczym, elektronicznym, przy wytwarzaniu ttocznikéw, matryc, kokil, czyli
tam, gdzie stosowane sg specjalne trudno obrabialne materialy, wyroby z ceramiki specjalnej
i kompozyty. Dotyczy to rowniez elementdow o niewielkich wymiarach (d < 0,5 [mm]), malej
chropowatosci (R, < 0,1[um]), oraz wyrobow o wysokich wilasciwosciach warstwy
wierzchniej [14, 15, 26].

Gléwnym celem stawianym nowym technologiom cigcia jest:

e najmniejsze zuzycie energii,

e mozliwie najwezsza szczelina cigcia,

e jak najmniejszy wplyw cieplny na cigty przedmiot,
e jak najwyzsza jako$¢ krawedzi po cigciu.

Tak wiec prawidtowy proces cigcia wedlug tych kryteriow to proces umozliwiajacy
rozdzielenie wigzah atomowych w plaszczyznie cigcia wzdluz okreslonej linii cigcia,
bez jakiegokolwiek wptywu na stan fizyczny materialu. Bedzie to jednak mozliwe dopiero po
wprowadzeniu  do  praktycznego uzycia  nanotechnologii. Do  wazniejszych
niekonwencjonalnych metod przecinania materialow nalezy zaliczy¢:

1) obrobke strumieniem wodno-$ciernym (AWJ),
2) przecinanie strung zbrojong $cierniwem,

3) obrobke laserowa,

4) przecinanie anodowo — mechaniczne,

5) obrobke (wycinanie) elektroerozyjna,

6) inne metody.
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Wymienione metody (bez poz. 2 i 4) zalicza si¢ do niekonwencjonalnych metod
ksztaltowania obrobka erozyjna, do ktorej naleza: obrobka elektroerozyjna, elektrochemiczna,
strumieniowa (a w tej: laserowa, elektronowa, jonowa, plazmowa, oraz wysokoci§nieniowa

strumieniem wody i wodno-§cierna).

3.1. Obrobka strumieniem wodno-Sciernym (AWJ)

Strumien wodny jako narzedzie zastosowano po raz pierwszy w 1940 roku w gornictwie
kruszcowym. Zalety strumienia wodnego powoduja rozwoj technologii i wzrost zastosowania
w praktyce przemystowej. Od 1989 roku strumien wodny o ultrawysokim ci$nieniu stosuje si¢
m. in. do usuwania lakieru ze statkow w suchym doku, do czyszczenia cz¢$ci zespotu
napedowego.

Obroébka strumieniem wodnym lub wodno - Sciernym AWJ (Abrasive Water - Jet
Machining) poczawszy od 1983 roku zyskata zdecydowanie na znaczeniu, szczegdlnie
w USA. Tam tez zostal zainicjowany w latach 1990 - 1991 projekt badawczy zwiazany
z rozwojem nowej generacji technologii obrébkowych z wykorzystaniem jako narzg¢dzia
strumienia wodno-§ciernego. Rozwoj ten jest $ci§le zwigzany z wprowadzaniem nowych,
czgsciowo trudno obrabialnych materiatow (np. materialy ceramiczne, tworzywa warstwowe,
tworzywa  wzmacniane  wlOknami itp.), jak tez z nowymi Wwymaganiami
w odniesieniu do geometrii przedmiotow (np. ksztalty kompleksowe, cienkie mostki itp.).

Zalety obrobki strumieniem wodno - Sciernym (AWJ) mozna zestawi¢ nastgpujgco:
mozliwos¢ ksztattowania zardwno bardzo migkkich (gumy, wtdkniste materiaty kompozytowe,
tworzywa piankowe, masa celulozowa itp.), jak i bardzo twardych materiatéw (stal, metale 1
stopy niezelazne, stopy).

Jezeli woda pod stalym cisnieniem p przeplywa z natezeniem g, przez dysz¢
o $rednicy d,, , wowczas predkos¢ wyptywu wody v, na wylocie dyszy mozna

w przyblizeniu obliczy¢ z zalezno$ci:

vy =

[m/s] ()

Q..|Q
N[

gdzie:
q, - natezenie przeptywu wody [m3/s],
dw - $rednica dyszy wodnej [m].
Odksztalcenie strumienia wody przedstawiono na rysunku 2. Nalezy pamigtac

o zaleznos$ci wysokosci grani do krawedzi tngcej 1 od grubosci materiatu (tabela 2).
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Rys. 2. Odksztatcenie strumienia wody przy styku z powierzchnig obrabiang [14]:
1 - strumien wody, 2 - przedmiot przecinany, 3 - ciek wody,

Vs - predko$¢ strumienia, vy - predko$¢ posuwu, g - grubo$¢ materiatu

Tabela 2. Zalezno$¢ wysokosci grani do krawedzi tnacej i od grubo$ci materiatu [29]

Odlegtos¢ b
Grubosé Wysokos¢
) wierzchotka grani do
materiatu grani h .
krawedzi tnacej
[mm] [mm]
[mm]

2 0,6 1,0

4 1,0 1,5

6 1,2 2,0

8 1,8 2,8

10 2,4 3,2
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