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Pompa pompie nierowna

Przy cieciu strumieniem wodno-$ciernym zasadniczy wptyw na jakos¢ ciecia i koszty pracy urzadzenia ma konstrukcja pompy stuza-
cej do uzyskiwania wysokiego cisnienia wody. Przemystaw Kimla thumaczy, dlaczego czesto niezrozumienie parametréw, mozliwosci
i ograniczen poszczegdlnych rozwigzan sprawia, ze klientowi trudno wybrac optymalne rozwigzanie.

Dlaczego w procesie cigcia strumie-
niem wodno-$ciernym tak istotnym
elementem jest pompa?
Technologicznie cigcie strumieniem
wodnym to rozwijzanie znane juz
od ponad 30 lat. Wiele firm przypisu-
je sobie w tym obszarze pionierstwo
- szczegOlnie w obszarze konstrukeji
pomp. Jak wiadomo, ciecie woda z do-
datkiem $cierniwa (tzw. waterjet) zali-
cza si¢ do obrébki strumieniowo $cier-
nej. To innowacyjna technologia ciecia
ksztattowego, ktora pozwala na obrob-
ke niemal wszystkich typéw materia-
téw. Woda pod cisnieniem 3-4 tys. ba-
réw stuzy do rozpedzenia ziaren piasku
granitu, popularnie zwanego garnetem.
Obecnie do uzyskania wysokiego ci-
$nienia wody uzywane sa dwa rodzaje
pomp. Najpopularniejsze s3 pompy
z hydraulicznym wzmacniaczem ci-
$nienia (tzw. pompy wzmacniaczowe),
inne konstrukeje to pompy korbowo-
dowe wykorzystujace rozwigzania po-
dobne do sprezarek ttokowych. Kazdy
z producentéw pomp 1 urzadzen typu
walerjet stara si¢ wykazac wyzszo$¢ wia-
snych rozwigzan 1 korzysci wynikajace
z ich stosowania.

Czym wiec réznia sie poszczegol-
ne typy pomp?

Roznice s3 zasadnicze, poczawszy juz
od samej konstrukcji. Pierwsze na ryn-
ku pojawily sie pompy wzmacniaczowe.
Pompa ze wzmacniaczem ci$nienia
posiada pompe hydrauliczna

o regulowanej automatycz-
nie wydajnosci 1 zadawa-
nym ci$nieniu, napedzana
silnikiem elektrycznym.
Ttoczy ona olej do mul-
tiplikatora cis$nie-
nia (wzmacniacza),
gdzie nastepuje
wzmocnienie
ci$nienia spo-  y
wodowane roz-

nicg powierzch-
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ni ttokéw olejowego 1 wodnego. Olej
naciska na ttok cylindra niskiego cisnie-
nia, a ten napiera na nurnik (najczesciej
o 20 x mniejszej powierzchni), dzieki
czemu z 200 baréw oleju powstaje 4000
baréw wody. Regulacja ci$nienia odby-
wa si¢ przez zmiang zadanego ci$nienia
na pompie hydraulicznej, co pozwala
na regulacje ci$nienia w bardzo duzym
zakresie, co jest niemozliwe w pompach
korbowodowych z powodu posredniej
regulacji cié$nienia.

Pompy wzmacniaczowe mialy wiele
zalet, jednak byly stosunkowo drogie
w produkeji, co przektadato si¢ na osta-
teczne ceny maszyn. Wtedy opraco-
wano projekt pompy korbowodowe;.
Jest ona kilkukrotnie tafisza w produk-
¢ji NiZ pompa wzmacniaczowa.

Dziata podobnie do spre-
zarki tlokowej, po-
siada korbowdd

1 ttoki. Silnik

elektryczny
napedza wat
korbowy, kto-
ry za posred-
nictwem korbo-
wodéw porusza
nurnikami (tto-
kami). Silnik
napedowy zasi-

lany jest za posrednictwem falownika,
dzigki ktéremu mozna regulowaé obro-
ty silnika 1 wydajno$¢ pompy. Regulacja
ci$nienia odbywa si¢ po$rednio, poprzez
zmiane obrotéw silnika (wydajnosci
pompy) oraz dobér kryzy w glowicy.
Regulacja ta odbywa sie przy pomo-
cy falownika. W poczatkach produk-
cji okazato sie jednak, ze rozwigzanie
to byto dos¢ nietrwate 1 problematycz-
ne, 0s13gajac nizsze ci§nienia 1 mniejsze
predkosci ciecia, przy nieporéwnywalnie
wyzszych kosztach eksploatacyjnych.
Po przeanalizowaniu rynku pierwotny
producent wycofat sie z tego projektu,
ale byt on dalej rozwijany, juz w innym
przedsiebiorstwie. Powstato rozwiazanie
bardziej warsztatowe, tansze, przystep-
ne dla duzej liczby klientéw, ale drogie
w przemystowej eksploatacji.

Z czego wynikaja takie rdznice
w kosztach eksploatacji?

W zasadzie wszystko, co dotyczy kosz-
tow eksploatacji, dotyczy zywotnosci
poszczegblnych podzespotéow. Przy
ci$nieniach na poziomie tysiecy ba-
réw istotnym czynnikiem generujacym
koszty sa zuzywajace sie uszczelnienia.
Obydwa typy pomp posiadaja nurniki
pracujace ruchem posuwisto-zwrotnym.
W pompie korbowodowej, ze wzgledu »
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¥ na bezposredni naped watu korbowe-
go z silnika elektrycznego, czestotli-
wos¢ suwdw wynosi kilkadziesigt cykli
na sekunde. W pompach ze wzmacnia-
czem ci$nienia czestotliwo$é wynosi
ok. 1 suw na 2 sekundy, co jest war-
toécig kilkadziesiat razy nizsza. Kazdy
pojedynczy ruch ttoka w tym cylin-
drze to jego zuzywanie. Ze wzgledu
na tak duza réznice liczby ruchow
mamy juz kilkadziesiat razy szybsze
zuzycie. Na tym mozna by w zasadzie
zakoniczy¢, bo rdznica jest ewidentna,
ale warto temat rozwinag¢. Z powodu
tego szybkiego zuzywania si¢, aby moz-
na byto w ogole otrzymad rozsadne
zywotnoscl uszczelnien, w pompach
korbowodowych trzeba stosowaé kil-
ka zabiegéw. Mamy drogie podwdj-
ne uszczelnienia, pompy te s3 takze
wyposazone w 3 cylindry (nie dwa,
jak w pompach wzmacniaczowych),
co znowu sprawia, ze komponenty
sa drozsze. W maszynach wyposazo-
nych w pompe korbowodowa trze-
ba dodatkowo stosowa¢ krystalicznie
czysta wode, co oznacza konieczno$¢
wyposazenia firmy w stacje uzdatnia-
nia wody - to kolejne 8-10 tys. euro.
Do tego co miesiac trzeba wymieni¢
wktady filtrujace. Mamy nieporéwny-
walnie wyzsze koszty, a i tak pompy
korbowodowe uzyskuja nizsze ciénie-
nia 1 maj3 mniejsza moc.

To chyba dobrze, skoro dzieki temu
zuzywa ona mniej pradu?

O polowe mniejsza moc oznacza,
ze maszyna o polowe wolniej tnie
1 na wyciecie detalu potrzebujemy dwa
razy wiecej czasu. Co z tego, ze be-
dzie zuzywa¢ dwa razy mniej pradu,
ale przez dwa razy dluzszy czas? Ilo$¢
kW zuzytych na wyciecie detalu pozo-
stanie identyczna. Co za rdznica, czy
bedziemy mieli zaréwke 100 W whaczo-
na godzine czy 50 W przez dwie go-
dziny? Na liczniku bedzie tyle samo,
prawda? Dodatkowo, zeby wyproduko-
waé te samg liczbe produktéw w tym
samym czasle, konieczna bytaby praca
dwoch maszyn. Zarabia sig nie na tym,
ze maszyna pracuje, tylko na liczbie
sztuk wyprodukowanych w konkret-
nym czasie pracy maszyny. Jezeli ma-
szyna dwa razy wolniej tnie, to znaczy,
ze trzebaby kupi¢ dwie takie maszyny.
W dodatku waznym elementem stajg
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sie w tym momencie koszty garnetu.
1lo§¢ garnetu zuzywanego podczas cig-
cia zalezy od $rednicy rurki miksujacej,
a nie od wielko$ci pompy. Ze wzgledu
na to, ze piasek jest najdrozszym czyn-
nikiem przy kosztach cigcia na water-
Jecie, to jezeli tego piasku, z powodu
dwa razy dluzszej pracy maszyny, zu-
zyjemy dwa razy wiecej, to z punktu
widzenia najdrozszego czynnika tna-
cego, wycieliémy detal dwa razy dro-
zej. Oczywiscie, nawet uwzgledniajac
inne czynniki kosztotwércze, to be-
dzie mniejsza r6znica, ale tak czy ina-
czej jest to strata. Mniejsza o potowe
moc pompy oznacza, ze zuzyjemy dwa
razy wiecej piasku.

Czym zatem warto kierowac sie
przy wyborze waterjeta do celow
przemystowych?

Maszyny z mniej wydajnymi pompami
mozna uznaé za maszyny warsztatowe,
doskonate do wykorzystywania w pra-
cy dorywczej, np. na potrzeby dziatu
remontowego. Moim zdaniem, jezeli

chcemy kupi¢ waterjeta do celéw zarob-
kowych, musimy kupi¢ te maszyne z jak
najwieksza pompa, a nie jak najmniejsza,
poniewaz im wigksza moc pompy, tym
tafisze cigcie - taka samg iloscig piasku
wytniemy wiecej detali. Prosty przykiad:
jeden z naszych klientéw 2 lata temu ku-
pit od nas maszyne waterjet. Po jakims
czasie okazato sig, ze 90% jego pracy
na tej maszynie to ushugi. Ma pelne rece
roboty. Zapotrzebowanie jest tak duze,
ze klienci musza czekaé po 2 tygodnie
na realizacje, klient rozwaza zakup ko-
lejnej maszyny, bo na jednej ,,nie wyra-
bia”. Co najciekawsze, w jego okolicach
jest konkurencyjna firma, ktéra pomi-
mo doktadnie takiej samej ceny za go-
dzine ustugi ma jednak dwa razy drozsze
ostateczne detale. W efekcie osoba, ktora
cho¢ raz skorzysta z ustug naszego klien-
ta, ze wzgledu na dwa razy nizsze koszty
detalu juz wiecej nie zleca niczego jego
konkurencji. Detale s3 dwa razy tafisze,
a nasz klient 1 tak zarabia. Czysty zysk.

Dziekuje za rozmowe. (|



