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АНАЛІЗ ПРОЦЕСУ ЕРОЗІЇ СТІНОК ФОКУСУЮЧОЇ ТРУБКИ ПРИ 

ГІДРОАБРАЗИВНОМУ РІЗАННІ В СЕРЕДОВИЩІ SOLIDWORKS 

В  сучасному світі інженерії, на виробництві досить актуальним питанням постають спо-

соби різання та обробки матеріалу, адже правильно підібраний метод  різання веде за собою ус-

пішність завершення проекту або ж якісного виготовлення того чи іншого продукту, як і наскі-

льки впливає вибраний метод різання на отримання браку заготовки. 

Наприклад один з методів різання – гідроабразивне різання (рис. 1). Переваги такого рі-

зання полягають в наступному: універсальність; низька температура в зоні різу 60-90 
0
С; досить 

висока точність різання по контуру; якість поверхні різу; економічність процесу; екологічна чи-

стота і повна відсутність шкідливого газовиділення; повна пожежо- і вибухобезпечність [1]. 

 

 

 

 

а) б) 

Рис. 1. Процес різання гідроабразивним струменем (а) та твердотільна модель сопла для 

 формування ріжучого струменя (б) 

Основними інструментами гідроабразивного різання є високошвидкісний  водяний стру-

мінь з включеннями абразивних частинок. Проходячи по каналу фокусуючої трубки, така суміш 

має ерозійний вплив на канал трубки. При цьому спостерігається швидке зношення деталей, які 

відповідають за формування ріжучого струменя, а саме фокусуючої трубки. Це призводить до 

порушення геометричних характеристик ріжучого струменю, що зменшує ефективність проце-

су різання [2, 3]. Таким чином актуальним постає питання у дослідженні процесу ерозії фоку-

суючої трубки. 

Одним із методів дослідження є моделювання процесів, що протікають в каналах, та оцін-

ка їх впливу на елементи формування ріжучого струменю. Моделювання процесів ерозії прово-

дилося за допомогою програмного пакету SOLIDWORKS з такими вихідними параметрами: 

номінальний тиск                                                     ; діаметр соп-

ла по відношенню до діаметру фокусуючої трубки       , діаметр сопла              , 

діаметр фокусуючої трубки                     , діаметр абразивних частинок        

             . [4]  

З результатів моделювання процесів, що протікають в камері змішування та фокучуючій 

трубці (рис. 2) встановлено, що діапазон зміни швидкостей лежить в межах 0,305…17 м/с. Ре-
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зультати моделювання показали, що найбільш навантажені поверхні, при взаємодії рідини та 

абразивних частинок, є стінки фокусуючої трубки. 

 

 
Рис. 2. Розподіл швидкості току рідини в змішувальній камері та фокусуючій трубці 

 

Також модельні дослідження показали суттєвість впливу перепаду тиску на фокусуючій 

трубці і витрати абразивних частинок на час її роботи при, якому зберігаються геометричні та 

гідродинамічні показники ріжучого струменя в межах 20%. В свою чергу виникла необхідність 

у проведені досліджень, що будуть додатково включати вплив матеріалу виготовлення елемен-

тів та зносостійкого покриття. В результаті проведення даних досліджень можливо уточнити 

вимоги для виготовлення і застосування певних типів фокусуючих трубок в залежності від умов 

експлуатації. 

 ВИСНОВОК. Проведення аналізу впливу ерозії на фокусуючу трубку дозволило побачи-

ти проблемні і найбільш вразливіші ділянки фокусуючої трубки, спрогнозувати оптимальний 

час її роботи, та визначити загальний час роботи фокусуючої трубки в залежності від умов ви-

користання. 
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