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Аннотация. Гидроабразивное точение — механический процесс, при котором мате-
      риал удаляется непосредственного путем  физического контакта гидроабразивной 

струи  с заготовкой. При этом струя совершает   -поступательное движение, а заго

     товка — вращательное. Обработка материала точением гидроабразивной струей 
      основывается на принципах обработки классической токарной . Отличительной 

      особенностью точения гидроабразивными    -струями является фактическое отсут
         ствие рабочего инструмента. Роль резца при данном виде обработки выполняет 

       струя воды, проходящая через сопло установки гидроабразивной резки, смешиваю-
         щаяся  в смесительной камере  с абразивом. Роль абразива выполняет гранатовый 

       песок. Фокусирующая трубка установки гидроабразивной резки обеспечивает  тре-
буемый диаметр струи смеси. В и настоящее время возрастает актуальность  вос-

      требованность рассматриваемого метода обработки материала  в силу его эколо-

      гичности, широкого диапазона получаемых значений шероховатости чистовой 
      поверхности  и универсальности. Рассмотрены теоретические  -основы гидроабра

    зивного точения материалов, применяемость изго данного метода обработки для -
товления изделий различного назначения.  
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Abstract. Waterjet turning is a mechanical process in which material is removed by direct 
physical contact of a waterjet jet with a workpiece. The jet performs a translational motion, 

and the workpiece rotates. Material processing by turning with a waterjet jet is based on 
the principles of classical turning. A distinctive feature of turning with waterjet jets is the 

virtual absence of a working tool. The role of a cutter in this type of processing is per-
formed by a water jet passing through the nozzle of the waterjet cutting unit, mixing in the 
mixing chamber with an abrasive. The role of an abrasive is performed by garnet sand. The 

focusing tube of the waterjet cutting unit provides the required diameter of the mixture jet. 
Currently, the relevance and demand for the material processing method under considera-

tion is increasing due to its environmental friendliness, wide range of obtained surface 
roughness values and versatility. This article discusses the theoretical foundations of 
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waterjet turning of materials and the applicability of this processing method for the manu-

facture of products for various purposes. 
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  Основой технологии гидроабразивной обработки материалов является -прин
        цип и эрозионного воздействия высоконапорной смеси воды  твердых абра-

зивных частиц  на обрабатываемый материал.  
Гидроабразивное точение — механический процесс, при котором материал 

     удаляется путем непосредственного физического контакта гидроабразивной 
струи струя  с заготовкой. При этом  совершает поступательное движение, а за-

    готовка — вращательное. Обработка материала точением гидроабразивной 
струей на основывается  принципах классической токарной обработки. Отличи-
тельной особенностью  точения гидроабразивными струями является фактиче-
ское отсутствие рабочего инструмента. Роль резца при данном виде обработки 

       выполняет струя воды, проходящая через сопло установки гидроабразивной 
резки, смешивающаяся  в смесительной камере  с абразивом. Роль абразива вы-
полняет Фокусирующая гранатовый песок.  трубка установки гидроабразивной 
резки обеспечивает требуемый диаметр струи смеси [1–5]. 

В и настоящее время возрастает актуальность  востребованность рассматри-
ваемого метода обработки  в силу его экологичности, широкого диапазона полу-
чаемых значений чистовой  шероховатости  поверхности и универсальности. 

Средняя мате шероховатость поверхности при обработке металлических -
риалов гидроабразивными методами составляет 1,6 мкм (Ra). Регулирование 

     шероховатости поверхности чистовой  возможно за счет     -изменения количе
ства абразива, подаваемого  в смесительную камеру, т е регулирова. . за счет -

       ния в концентрации абразивных веществ  готовой смеси. Возможность регу-
     лирования конечной шероховатости поверхности  позволяет применять 

      гидроабразивное точение для деталей изготовления  различного назначения: 
      малая шероховатость требуется при изготовлении деталей, соединяемых 

между собой разъемными соединениями, высокая — при изготовлении дета-
лей, которые соединяются посредством неразъемных   соединений, преимуще-
ственно клеевых. Соответственно, метод гидроабразивного точения позволя-

       ет изготавливать тела вращения  с различной требуемой шероховатостью 
         последовательно  на одном  и том же оборудовании без смены инструмента 

исключительно за счет управления подаваемого количеством  абразива. 
Основным недостатком рассматриваемого метода обработки материалов яв-

ляется конусность граней  и закругленность    -кромок профиля реза. Частицы абра
       зива при образной прохождении через фокусирующую трубку движутся по z-  

         траектории, что влияет на угол, под которым гидроабразивная струя подается  
на на заготовку, а и, соответственно,   точность воспроизведения требуемой фор-
мы изделия. 

    Перспективность применения гидроабразивного  точения металлических 
      материалов при изготовлении изделий авиационной  и ракетно-космической 

техники       заключается  в высокой точности обработки поверхностей изделия  
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и отсутствии образования зон термического влияния инструмента на обраба-
тываемую поверхность относится, т к. . данный метод обработки    к процессам
холодной резки.  

        В рамках проведения первой серии экспериментов была поставлена сле-
дующая цель проточенные: получить  канавки на из цилиндрической заготовке  

      алюминиевого сплава АМг6, тем самым доказав возможность осуществления 
   технологии  гидроабразивного точения. Первичный        -рез, полученный на заго

товке, имеет ширину 0,5 мм на участке канавки, приближенном   к поверхности
заготовки, и в ширину 0,35 мм  глубине реза. Глубина   реза составляет 5 мм. Рез
кольцевой, непрерывный. Уменьшения ширины реза  у поверхности заготовки 

      по длине канавки не обнаружено. Кромки мало закругленные, радиус закруг-
    ления 0,1 мм. В сечении отчетливо видна   конусность профиля, вызванная 

          уменьшением давления  и скорости, а также рассеиванием струи по мере ее 
   углубления  в структуру материала. Структура полученной поверхности напо-

минает структуру хрупкого излома металлов (см. рисунок). 
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Сечение (а) и структура (б) заготовки после обработки гидроабразивным точением;  
структура после классической токарной (в) обработки 
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