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水切割

用于精密切割作业的
辅助水射流技术

与其他对工件进行热切割或机械切割的工艺 （如锯或等离子切割 ） 相比 ， 水射流切割工艺可以为

使用者提供很多好处 。 通过结合采 辅助手段 ， 可以对硬质或软质材料进行更加精确和灵活的

切割 。

文

了精确而高效地掌控水射流 才能反映出其真正的能力 。 在这个 气焊切割 ） 和激光切割不同 ， 水射

工艺 ， 控制技术是至关重要 方面 ， 公司 的 技 流切割作为
一

种冷切割工艺 ， 可以

的 。 在切割设备 自动化控制方面颇 术则显得非常特别 。 在加工边缘层上对材料进行无热和

有建树的 公司的技术专 冷却切割 。 如燃烧 、 硬化 、 变形 、

家就接到 了很多咨询意向 。 虽然大 采用冷式切害 ！ 刀具 滴渣和熔化等不 良现象不会发生 。

多数 可 以通用于很多加工设 可以保护材料 在进行水射流切割时 ， 冷却过程是

备上 ， 但是唯有在
一个特殊的工艺 ， 水射流切割工艺的好处是多方 不应被忽视的 ， 这是因为水射流的

即水射流切割上得到具体的验证 ， 面的 ： 与热切割 （如等离子切割和 巨大动能会转变为热能 ， 因此必须

采取相应的预防措施 ， 避免这种热

“
能在较长时间的切割过程中影响到

图 公司的 扣 水射流切割设备配备 材料边缘区域而导致材料膨胀 。

有 公司的 辅助系统
水介质被加速到两倍音速的程

通論
度 因此水射流切割的噪声也会

“

较大 ， 声压最大可 以达到 。

、
但噪声的发展程度会受到切割材料

的制约 ， 因此在水下切割便会降低

圓 輕磨 。 細纖切

二
冗 割设备 ， 可以实现 ± 誦 的可

？ 重复精度 。 根据不 同 的切割设备 ，

也可 以达到 的切割缝 。 在

的切割边缘后续处理工序 。 具有复

丨 杂外形和精细易碎的工件均可通过

水射流工艺进行高精加工 。 在特殊

的麵水射流删设备上 ，
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图 切割开始便决定了加工质量
公 司 的 ■ ‘■
是 种

“

水射流切割 比较关键 的节点

支持水射流特 ； ； ；
便是切人点 。 材料在突然受赚况

““

下会发生变形 ， 因此也很容易受到
辅助纖 ：

■ ▲
丨

损伤 。 公司 技术

、
可以对各种不同的切人方法进行支

■ §
持 ： 通过特别设定的工艺参数以降

图 带有标识符号的铝质样件 ， 这种标 低水压和切割量 。 对此 ’ 可以

识符号由相应的水射流雕刻而成
为工艺卡提供额外的应用細 。

翻 系统还可 以 以集 中控制

艺卡 、 各种切入工艺的支撑 （如水 的方式 ， 对通过换刀装置安设在龙

射流键孔 ） 、 采用水射流作标识 以 门 架上的单独撞刀 的镜孔方法进

及为了检测加工程序所进行的干运 行支撑 。 在切人
一个边角 时 ， 通

行和 自动防干涉监控等 。 常在分散的工作点上逐步降低运

技术还可以对几毫米大小的工件进 此外 ， 还可以有选择性地对其 行轨迹速度 ， 直至在边角 点上运

行切割加工 。 另外
一

个重要优点是 ， 他刀具 （如镗刀 ） 和其他切割工艺 行轨迹速度瞬时为零为止 。 然后

在切割过程 中 不会产生有害蒸汽 、 （气焰 、 等离子等 ） 进行 方可在另
一

个方 向上进行切割作

粉生和气体 ， 而在克服这些有害物 的集成 ， 以便使加工设备多功能化 。 业 。 特殊的 技术还可以对 自

质方面 ， 往往需要采取特殊的安全 公司在设计上 ， 将功能性和经 动边角切割速度减缓工艺的支持 。

预防措施 。 济性以及高度的操作舒适性作为决 这种工艺 旨在通过所设定 的 制动

定性因素 ： 每台设备均可用于纯净 坡度对切割速度进行连续的降速 ，

对水身 流进彳 空 水切割 、 剥离切割或复合型切割等 由 此可 以避免外形轮廓 的切割边

公 荀 的 工艺 。 这就意味着所有设备无需换 角 往往 因 制动动作而容易 出 现的

型设备拥有强大的水射流切割 装便可直接用于对各种不同材料的 质量损失 。

功 能库 ， 这是该公司 多 年 来对这 加工 。 同时也可实现最多为六个切

种 加 工技术 的 应 用 经验 的 结 晶 。 割头 多头作业 ） 的平行切割 （ 。 干式水射流切割练习

公司在很多应用领域成 为了对工件表面进行首次探测和对 技术还可以通

为 了设备制造业用 户 的合作伙伴 ， 切割高度的调整 ， 公司 过
“

干式运行
”

的方式帮助用户进

也拥有大量的技术诀窍 。 其中一个 的 技术可以对七种触摸方式 行练习 ： 在实际条件下对外形轮廓

例子便是在水射流切割装备方面的 进行支持 ： 进行切割 ， 而无需打开水阀和给水 。

主导厂商 公司 。 公司在 》 固定的 轴 ： 切割高度的手 使用者 由此可以很好地以直观的方

其部分设备上加装了 公 动调节 ， 控制系统可以对调节结果 式对整个过程进行观察 ， 并对程序

司的控制系统 ， 因为 公 进行存储 ； 进行审核和调整 。

司拥有常规切割应用和特殊的水射 无触摸 ， 即对所计算的绝对 在需要时也可 以采用 技

流切割的极其丰富的功能库 。 其特 切割高度进行切人 ； 术对部件进行标识 ， 例如划线 、 系

色功能包括高度扫描和 自动高度调 》 通过距离传感器对首个外形 列号 、 条形码或图形 。 水射流不会

节 （ 轴 ） 、 对边角和 曲 线上 因制 轮廓 （该轮廓也适用于后续的工件 ） 穿透材料 ， 而只能雕刻材料 。 控制

动和加速最佳化而导致的行走误差 进行一次性触摸 ， 系统可以依据材料特性情况 ， 自动

的 自动补偿 、 为避免出现 形切割 攀 每个工件 ； 降低切割量和水压 。 在 程序

缝的切割角度误差补偿 （需要用到 《 每个外形轮廓 ； 范围 内无需停止作业 ， 即可实现对

可翻转 可旋转的切割喷嘴 、 带有 以特定的时间间隔对每个外 模式 、 切人 、 切割和标识之间的相

多个 切割头的平行加工 、 针对 形轮廓进行周期性的触摸 ； 互转换 。 通过这种特性 ， 用户可以

射流计量和水压的特性曲线的设定 连续的距离测 量和距离调 节省下一些工作步骤 ， 从而提高了

即使是非线性 、 材料参数管理工 整 。 生产的经济性 。
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