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Tête fixe :
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Le retard de coupe est la déviation moyenne des stries. Celles-ci se caractérisent par les ondulations résultant de la perte d’énergie du jet dans la matière. Plus la vitesse de l’outil jet est grande plus le phénomène des stries est important.
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La photo ci-dessus montre le retard de coupe à des vitesses de travail croissantes.

La dépouille est l’écart moyen par rapport à l’axe du jet, entre l’arête supérieure et l’arête inférieure de la tranche découpée. La valeur de la dépouille dépend de la vitesse de coupe. En faisant augmenter la vitesse, on peut passer d’une dépouille négative à une dépouille positive en passant par la dépouille nulle.
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Pour maîtriser le phénomène de la découpe de matériaux divers, il faut contrôler les paramètres suivants :






















AVANTAGES
LIMITES




Découpe des matériaux épais(>100 mm), et des matériaux hétérogènes et composites. Pas de dégagement de chaleur ; absence d’échauffement des fonds de coupe, donc pas de zones affectées thermiquement. Découpe de matériaux très durs (céramiques). Pas de dégagement de gaz toxiques lors de la découpe de matériaux organiques. Découpe de formes géométriques 2D et 3D non limitées. Possibilité d’utiliser plusieurs têtes. Pas de contact direct outil/matière et peu de déformations de la matière.


Problème de découpe de corps creux, dépouille et bavure importantes. Mouillage de pièces dans certains cas. Délaminage possible de certains matériaux. Vitesse inférieure au Laser pour des épaisseurs ( 20 mm. Usure du tube de focalisation, à surveiller. Bruit très important, de l’ordre de 80 à 120 dBa.




Grande vitesse de coupe (épaisseurs ( 20 mm). Bonne qualité de la surface découpée. Economie de matière. Largeur de saignée réduite. Zone affectée thermiquement faible. Petites séries de pièces. Découpe 2D et 3D sans limitation de forme. Pas de contact direct avec la matière à découper. Pas de déformation, pas d’usure d’outil.


Epaisseurs limitées. Certaines matières ne peuvent être découpées de part leur composition ou leur indice de réflexion (cuivre, aluminium). Dégagement de gaz toxiques pendant la découpe de matières synthétiques. Ne découpe pas les corps creux en multicouches (nids d’abeilles). Coût de l’installation. Connaissance de la physique du rayonnement.




Découpe des matériaux très épais (400 à 500 mm). Possibilité de dépouille évolutive (30°). Grande précision, empilage possible. Nids d’abeilles avec meilleurs résultats pour 40 à 50 mm).
Impossibilité de couper des matériaux non conducteurs. Vitesse très lente. Courses et tables limitées.




Rapidité surtout dans les cas de pièces nécessitant de nombreux perçages.
Utilisation de poinçons de géométries simples découpant des évidements. Poinçon de grignotage travaillant de proche en proche avec une saignée égale à sa largeur. Perte de matière, état de surface du contour dentelé. Bruit. Déformations ou contraintes dans certains cas. Fortes épaisseurs (+4 mm : dans tous les cas, mouvement de la tôle, d’où marques). Rugosité importantes dues aux reprises. 
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