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1. Obdelava z vodnim curkom 
(AVC) – water jet machining (WJM)

stik:   Tekoče  trdno







2. Odnašanje materiala z abrazivnim
vodnim curkom

• Visoko hitrostni vodni curek 
pomešan z abrazivom odnaša 
material

• razrezujemo lahko tako krhke, 
kot tudi žilave materiale

• rezanje z AVC ne povzroča 
toplotno prizadete cone

• značilna tekstura in koničnost
reza sta posledici dinamike 
procesa in omejujeta 
uporabnost













Postopek obdelave z abrazivnim vodnim 

curkom se je razvil iz postopka obdelave z 

vodnim curkom (WJ - Water Jet 

machining; 1971 

 prva komercialna uporaba pri rezanju 

papirja).

Leta 1983 je bil patentiran postopek AWJ, 

kjer se vodnemu curku dodaja abrazivna

zrna.



SESTAVNI DELI 
NAPRAVE:

- visokotlačni del (visokotlačna 
črpalka + tlačna posoda).

- naprava za dodajanje 
abraziva.

- glava abrazivnega curka (sklop 
ustja - saphire orifice, mešalna 
komora, mešalna cev - mixing
tube)

- podajalna miza.



PRINCIP 
DELOVANJA:

• Tlačna (potencialna) energija vode preide v 
kinetično energijo (Bernoulli). 

• V mešalni komori se toku vode primešajo 
abrazivna zrna (Venturi). 

• Del kinetične energije vodnega curka se 
porabi za pospeševanje abraziva, tako da 
nastane visokohitrostni tok fluida
(voda+abraziv). 

• Curek fluida udarja z veliko hitrostjo na 
obdelovanec, pri čemer voda deluje na 
pore v materialu, medtem ko abraziv 
plastično deformira in lomi material.

• Podajalno gibanje opravlja glava 
abrazivnega curka.



PREDNOSTI:

• - velike možnosti avtomatizacije procesa (NC, CNC).

• - na obdelovancu ni toplotno prizadete cone.

• - minimalne obremenitve materiala.

• - ekološko neobremenjujoč postopek.

• - primeren za majhne serije kompliciranih oblik.

• - preprosto pozicioniranje in vpenjanje obdelovanca 
(kratki časi priprave na obdelavo).

• - ni obrabe orodja (abrazivni curek).



POMANJKLJIVOSTI:
• - visoka cena obdelave.

• - izdelava le 2D oblik.

• - slabo poznavanje procesa 
obdelave.



TEHNOLOGIJA 
POVRŠINE (Ra):

• Ra=5 ¸ 15m m; p=1000bar; rezani 
material: AlMgSi,

• Ra=5 ¸ 45m m; p=3000bar; rezani 
material: AlMgSi.

Hrapavost narašča z globino 

reza (značilna usmerjena 

površina - strijavost). 

Hrapavost materiala 

marašča z višanjem delov 

tlaka:

Poleg strijavosti se pri rezanju pojavi koničnost reza 

(taper) zaradi koničnosti samega curka.



VPLIVNI 
PARAMETRI PRI 
OBDELAVI:

• - masni tok abraziva.

• - masni tok vode.

• - premer mešalne cevi (mixing tube).

• - premer sklopa ustja (orifice).

• - tlak vode.

• - debelina obdelovanega materiala.

• - obdelovalnost materiala (machinability number).

• - geometrija obdelovanca (minimalni radiji konture).



PODROČJA UPORABE:

• Poleg uporabe v kovinopredelovalni industriji 
se uporablja v prehrambeni industriji in v 
zadnjem času kot nadomestilo LASER-ja v 
medicini. 

• Z AWJ se lahko obdeluje praktično vse 
materiale (kovine in njihove zlitine, kamen, les, 
steklo, umetne mase, ...).


