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Аннотация. Организован и проведен эксперимент по криогенному охлаждению фо-
кусирующей трубки гидроабразивного станка. Получена тепловая картина рабо-
ты неохлажденной и охлажденной фокусирующей трубки. Измерены и сравнены 
параметры шероховатостей обработанных заготовок при нормальной и криоген-
ной температуре. Сформулированы рекомендации по серийному внедрению и при-
менению технологии криогенного охлаждения при гидроабразивной обработке. 
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    Введение.      -Гидроабразивная обработка широко применяется при изготовле

нии заготовок деталей летательных аппаратов, в основном, при раскрое . Ис-

следование повышения эффективности гидроабразивного   резания и, в част-
ности, снижение износа фокусирующих актуальной трубок, является  задачей. 

Цель исследования факт состоит установить  в том, чтобы   снижения эрозион-

ной нагрузки на  фокусирующую трубку  после криогенного охлаждения.  

Мат        ериалы  и методы; результаты. В ходе проведения эксперимента 

фокусирующая трубка гидроабразивного станка была криогенно охлаждена 

жидким азотом  с помощью специального двухконтурного  спирального теп-

      лообменника [1]. В процессе резания заготовки были записаны показания 

тепловизора Fluke Ti95 (рис. а) до   и после крио-охлаждения. Результаты поз-
    воляют снаружи зафиксировать снижение температурной нагрузки  фокуси-

рующей трубки на 20–30 °C, что по сути является показателем эффективно-

       сти теплообменника. По аналогии  с лезвийным режущим инструментом, 

   снижение температуры  (в в том числе криогенное)  зоне активного резания 

или эрозии положительно влияет на стойкость  и производительность инстру-

мента [2]. Также       -это может быть полезно при обработке термочувствитель
ных заготовок, таких медицинские как  или взрывчатые вещества [3]. Приме-

        нение данного метода получать позволит более эффективно  отверстия для 

патрубков днищ корпусов летательных аппаратов [4, 5]. Дополнительно зоны 

обработки заготовок летательных аппаратов были измерены  и проанализиро-

ваны  с помощью контурографа OPTACOM VC-10UL (рис. б). 
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Изображения, полученные с помощью тепловизора (а) и контурографа (б) 

 

Заключение. Зафиксировано снижение температурной нагрузки снаружи 

фокусирующей трубки на 20–30 °C. Выявлено, что охлаждение должно про-

      изводиться при включенной гидроабразивной струе, для предотвращения 

блокирования внутреннего канала фокусирующей трубки продуктами замо-

розки. Для улучшения трубкой  теплопередачи между фокусирующей   и теп-

     лообменником рекомендуется использовать термопасту. Установлено, что 

качество получаемых поверхностей (шероховатости) до   и после криогенного 

охлаждения не изменилось. 
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