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Авторами статьи проведены экспериментальные исследования влияния технологических режимов гидроабразивного резания на расслоение поверхности деталей из стеклотекстолита, получены регрессионные модели, позволяющие прогнозировать качество поверхности после обработки.

The authors conducted a experimental study of the effect of technological modes of waterjet parts for surface cracking of the fiberglass, obtained regression model to predict the quality of the surface after treatment.

.
В настоящее время в различных конструкциях, узлах механизмов машин, строительстве, машиностроении, и других областях широко применяются конструкции из металлов, пластмасс и наполненных пластиков, содержащих механические соединения. Но основной целью совершенствования применяемых конструкций аппаратов и машин и является снижение их массы и размеров с одновременным улучшением прочностных характеристик, повышением надёжности и долговечности. Для решения поставленной задачи производят замену традиционно применяемых металлов и их сплавов на современные, ничем не уступающие по своим физико–механическим характеристикам армированные пластики. К числу таких материалов относят стеклопластики различных марок.

Производственный опыт по резке заготовок из стеклотекстолита гидроабразивной струей выявил проблему образования в материале расслоений различной величины от 2…5 мм до 70…80 мм (рис. 1) в местах врезания в материал. Влияние на качество обработки небольших расслоений можно исключить технологическими приемами [1, 2]:

- производить врезание в месте предполагаемого отхода материала;

- врезаться в материал на расстоянии, удаленном от контура детали, большем предполагаемой величины расслоения;- и др. 
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Рис.1  -  Экспериментальные образцы (давление врезания-150 МПа, диаметр сопла 0,8мм, 

зернистость абразива-80 mesh (средний диаметр абразивного зерна 0,178мм)): 

а - вид сверху, б - вид слева (торец заготовки)

Для изучения зависимости величины расслоений  при врезании от вышеперечисленных параметров был проведен ряд многофакторных экспериментов. 

По результату регрессионного анализа проведенных экспериментов можно сделать следующие выводы (рис. 2):

- на величину расслоения значительное влияние оказывают: зернистость абразива (Х5), давление врезания (Х1) и диаметр сопла (Х4); 

- с увеличением зернистости абразива размер расслоений увеличивается. 

Сила воздействия на материал при использовании абразива меньшей зернистости ниже, чем при использовании абразива большей зернистости [3]:
- при увеличении давления врезания, величина расслоения увеличивается; 

- с увеличением диаметра сопла величина расслоений уменьшается;

При увеличении диаметра сопла сила воздействия на материал уменьшается. При большем диаметре сопла абразивно-жидкостная струя имеет большую однородность. 

- расход абразива (Х2) и расстояние от материала до сопла (Х3) не оказывают значительного влияния на размер расслоений. 
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Рис. 2 - Результат ПФЭ 25 при врезании по спирали
Результаты проведенных экспериментов свидетельствуют о том, что при подборе оптимальных режимов можно эффективно использовать технологию гидроабразивного резания для обработки деталей из стеклотекстолита.
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