EGY KULONLEGES TECHNOLOGIA:
A ViZSUGARAS VAGAS

v

A vizsugaras vagas a forgacsolasos technologiak egyik lehetséges al-

ternativaja, mely hatékony megoldast kinal az olyan problémakra, mint a

munkahelyi porterhelés vagy a famegmunkalé berendezések magas zaj-
kibocsatasa.
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vagofej

A favizsugaras vagasanak gya-
korlati bevezetéséhez sziksé-
ges technolégiai paraméterek
vizsgalatat végeztik el a NyME
SKK Karan a Faalapu Termékek
és Technolb6gidk Intézetben.
Vizsgalataink alapjan megallapi-
tottuk, hogy vizsugaras vagasnal
a faanyag fellleti rétegei a va-
gas soran viszonylag sok ned-
vességet vesznek fel, azonban
ezt révid id6n belll le is adjak.
A faanyag nedvességtartalma
0sszességében nem emelkedik
jelentésen. A vagasrés vastag-
saga lényegesen kisebb, mint a
hagyoményos forgacsolé szer-
szamok esetében. A vagasrés
mérete az anyag belseje felé
haladva csdkken, ezért a vagott
élek nem merdlegesek a felfek-
vési fellletre, ami a fUvoka meg-
felel6 beallitasaval korrigalhaté.

A vizsgalt el6tolas-tartomany-
ban a fellleti érdesség az el6-
tolds novelésével n6, azonban
minden esetben [ényegesen
alacsonyabb, mint a gyalult vagy
flrészelt fellletek érdessége.

A VAGAS

ELMELETE

A vizsugarral valé vagaskor a kes-
keny vagorésben —a megmunkalo
szerszamként hasznalt vizsugar-
ban — alejatsz6dé aramlasi-fizikai
folyamatok nagyon Osszetettek,
és ezek pontos leirasa nem kény-
ny( feladat. A szabad vizsugarat,
amely tébbszdrdos (2—4-szeres)
hangsebességgel halad, szilard
és elasztikus testnek tekintjik. A
folyadék becsapddasakor a meg-
munkalandé anyag ugynevezett
Wvizutést” szenved. Ennek oka a
nagy nyomas (100-1000 Mpa-ig),
ami nagyon kis feltleten keletke-
zik, és amely I6késhullamok forma-
jaban terjed tovabb az anyagban.
A nyomas hatdsara az anyagot a
szemcse a hataron szétrombol-
ja, esetleg szétdarabolja, ahol
a keletkezett mikro repedések a
valtakozo terhelés miatt gyorsan
elmélyilnek, és az anyagot vonal-
szer(ien elvalasztjak.

A folyadéksugar altalaban tiszta
viz vagy viz és abraziv por keve-
réke. Tiszta vizsugar alkalmazasa-
kor a vizhez hosszu molekulalancd
polimereket is szoktak adagolni,
mert ezaltal csokkenthetd a sugar
divergencidja, vagyis javithatok
vagasi tulajdonsagai. A vizsugaras
technolégiak elterjedését tulajdon-
képpen az tette lehetévé, amikor
a vizhez abraziv port adagoltak,
sokszorosara névelve ezzel a
megmunkalas hatékonysagat.
Egy meghatérozott vastagsagu
anyag megmunkalasakor egy
sok részecskébdl allo sugar
Utkdzik a fellletnek, ezért a ré-
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szecskék mozgaspalyajat is fi-
gyelembe kell venniink. Jollehet,
a sugar mer6legesen tamadja a
vagandd fellletet, de a sugar-
ban [évd részecskék egy joval
kisebb sz6g alatt csapddnak a
vagorés frontvonaldhoz. Amint
egy részecske anyagot valasztle
a munkadarabrol, energiat veszit
és lelassul. Ez azt eredményezi,
hogy mozgaspalyaja elhajlik a
munkadarabon, aminek kovet-
keztében novekszik a tAmadasi
sz0g, mellyel a munkadarab felu-
letéhez csapodik. Ez a jelenség
jellegzetes, gorbult érdességi
vonalak kialakulasat eredmé-
nyezi a vagott felileten, melyet
bordaknak neveznek.

A VAGOBERENDEZES

A vizsugaras vagoberendezés
részei: vizel6készit6, nagynyo-
masu szivattyd, munkaasztal,
vago- és vezérl6berendezés.

A vagashoz sziikséges vizet a
varosi halézatrél nyerik. Ez a viz
rengeteg szennyez@ anyagot tar-
talmaz, és az oldott asvanyi sok
miatt nagyon kemény. igy a bejo-
v6 vizet két Iépcsbében sz(irik (20
és 1 mikro), majd lagyitjak, még
egyszer sz(rik (1 mikro) halézati
nyomason. A sziikséges nagy
nyomast két lépcs6ben allitjak
el6. A munkaasztal: vizzel teli
k&d, amelynek a tetején vasra-
csok tartjak a munkadarabot. A
kadba kerul a fuvokabol kiaramlo
viz, az abraziv homok és a mun-
kadarabroél levalo részecskék,
darabok. A vagas folyamata so-
ran a sugar nem all meg a vagott
anyag also fellleténél, hanem

belevag az az alatt Iévd racsba
is, ezért a racsokat id6rél id6re
cserélni kell. A berendezés igen
fontos része a vagofej. Ez az
eljarastol fiigg6en lehet tisztavi-

zes, illetve abrazivos fej. A fej 3
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f6 részbdl all: els6dleges flvoka,
kever6kamra, masodlagos flvo-
ka (fokuszalé cs6).

A vagoéfejhez maximum 400
Mpa nyomasu mar tisztitott és
lagyitott viz aramlik, 2—4 I/min
sebességgel, a szivattyu telje-
sitményétdl fuggben. Az els6d-
leges fuvokan athaladva a kis
sebességl, de rendkivil nagy
nyomasu viz nyomasa gyakorla-
tilag a kdrnyezeti nyomasra esik
vissza, mikdzben megné a se-
bessége. A viz sebessége ekkor
elériaz 500-1400 m/s értékeket,
mig a kever6kamraban elegyedik
aviz a szemcsékkel. A csiszol6-
szemcsék végleges gyorsitasa a
masodlagos fuvékaban valésul
meg. A favoékat tartéssagi okok
miatt gyémantbol vagy zafirbal
készitik, élettartama ennek el-
lenére is csak 25 munkadra. A
favoka bels6 atmérgje 0,05-0,5
mm k&zott van.

A vezérlés feladata, hogy a ki-
vant palyan mozgassa a vagofe-
jet. Mivel itt ,lagy” szerszammal
dolgozunk, igy a hagyomanyos
eljarasokkal szemben isme-
retlen problémak merilnek fel,
amit a vezérlésnek megfeleléen
kompenzalnia kell.

Vizsugaras technolégiaval kivagott termékek

A vagofej mozgatasat CNC-ve-
zérlésl szervomotorok végzik.
A szamitdégépre vitt rajzbol a
szamitbgép megirja a szervo mo-
torok mozgatasahoz szikséges
programot, amit elkild a vago-
berendezés szamitdégépére. A
gépkezeld bedllitja a munkada-
rabot a programnak megfelel6-

en, majd lefuttatja a programot.
Osszességében nézve a vagasi
felilet finom szalas anyagunak
tlinik, a kioldott fibrilla kétegek
miatt. Osszehasonlitasképpen
megvizsgaltuk a korflirész altal
vagott fellletet, amelynél az
anyag 1-2 sejtréteg mélységig
szétroncsolédott, a sejtfalak

A VAGAS HATASA A FARA

A nagy sebességu vizsugarral térténd vagas hatasa
a fara a kovetkez6képpen irhatd le:

| siman hosszaban atvagott sejtfalak, kioldott fibrilla

kotegek és rostvégek,

| kiszakadt egész rostok és fibrilla kotegek, amelyek
a vagasi felllleten egy tapado filcszerl lepedéket
alkotnak, kiulénésen ott, ahol a fat nem vagtuk at
(ahol a fat teljesen atvagtéak, ezt az anyagot a fo-

lyadéksugar kimossa),

a fibrillak rojtolédasa, egyes lamellak szétszaka-
dasa keresztirdnyu vagaskor,
meglazult kétések a sejtelemek és a felsd sejtré-

tegek kozott,

atmetszett sejtek a behatolas oldalan és szétron-
csolddott sejtek a folyadéksugar kilépési oldalan.




A VAGAS ALKALMAZHATOSAGA A FAIPARBAN

Nagy jelent6séqgli lehet az eljaras:

v Nagyszérias, bonyolult alakzatl, nagy pontossagot
igényl6 termékek készitésénél.

v Egyedi és sorozatgyartasban készitett intarziaknal
(szamitdgépes tamogatassal).

v Egyes falemezek szabasanal, mint példaul cement-
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kotés, kozepes s(irliségl, rétegelt és farostlemez.
v' A flrésziparban a 25 mm-nél vékonyabb oldalaru
darabolasanal, szélezésénél, sorozatvagasanal és

hibakiejtésénél.

szétszakadtak, és az élek fog-
szer(ien levagottak. Ennek ha-
tasara a vagasfeluletre tapadtak
a sejtfalmaradékok és a rostcso-
mok, ezaltal a felulet durvabb
lett, mint a vizsugaras vagasnal.
Kérnyezetvédelmi szempontbdl
ez a vagas kornyezetbarat elja-
rasnak mondhato, hiszen tiszta,
nem képzd&dik por, forgacs, és
nincs leveg&szennyezés. Nincs
szlikség porelszivé berende-
zésekre, kenbolajokra és ki-
16nb6z6 vegyiletekre. Ennek a
technolégianak az alkalmazasa
nagyban csodkkenti az anyag-
veszteséget, mivel a vagasi rést
egyharmadara lehet cstkken-
teni. Tovabbi elénye ennek a
modszernek a nagy zemeltetési
biztonsdg. W
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Ablakgyarto szerszamok

A termék

» SZerszamgarmiturak asztali mardkhoz,
CNC- és ablakgyartd kozpontokhoz

» intelligens valtolapka megaoldasok

» konnyen kezelhett, felhasznalobarat
konstrukcia

s igény esetén CE-mindsitéssel

Gazdasagos megoldas

» kivalo vegtermek mincseg, szabva-
nyoknak megfeleld megoldasok

» konnyld szerelhetiseg, csakkend kie-
sési idak

» kedvezd szerszamgazdalkodas (stan-
dard lapkak magas aranya)

» [geny szernint, lepcsdzetesen bovithetd
szerszamgarnitura
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