

Système 1D :

Les systèmes de découpe à une dimension s’appliquent plus généralement à des produits en bobines ou en panneaux.

· Découpe transversale

· Délignage

· Découpe transversale puis longitudinale

Système 2D :

Ces systèmes peuvent être utilisés à l’eau pure ou avec abrasifs.

Dans le cas d’une utilisation avec abrasifs, les ensembles sont plus robustes car destinés à usiner de plus grosses pièces. Ils sont aussi équipés de protections particulières contre les projections.

· Le produit à découper se déplace en X et la buse (le jet) en Y. Les produits à découper sont posés sur des supports tels que :

· lit de billes, 

· caillebotis ou grille métallique, 

· support sacrifié (placoplâtre, bois, etc.) 

· Le produit est fixe, la buse se déplace en X et Y.

Système 3D :

Les systèmes permettant des découpes sur trois dimensions sont identiques aux systèmes 2D mais avec un déplacement en X, Y et Z.

La découpe peut se faire la pièce étant à l’air libre ou encore immergée.


Les efforts de réaction de la tête de découpe sur le poignet du robot étant relativement faibles (200 N), ce qui ne nécessite pas l’utilisation de robots puissants.

Ce genre de système nécessite généralement des réceptacles (catchers) spécifiques :

· Dans le cas de découpe à l’eau pure sans réceptacle, on utilise des cabines. L’eau est récupérée sur le plancher.

· Réceptacle solidaire de la tête de découpe. Il est possible d’utiliser plusieurs outils sur le même robot (ex. : combiné fraiseuse–jet d’eau …).

· Les robots polyarticulés peuvent également positionner la pièce à découper face à un jet fixe.


Les installations de découpe par jet d’eau sont le plus souvent équipées de commandes du type de celles utilisées pour le fraisage.

Ces commandes peuvent être du type directeur de commande ou PC industriel. Les applications 3D utilisent généralement des langages de programmation propres aux machines-outils conventionnelles.

Les applications robotisées sont programmées suivant un langage qui leur est propre.


Il existe des post-processeurs spécifiques au jet d’eau, permettant :

· La visualisation du parcours d’outils

· L’optimisation des déplacements et le calcul des temps de coupe

· Le placement automatique de formes

· Le choix des paramètres de travail par rapport aux vitesses de coupe, tels que :

1. Pression hydrodynamique

2. Débit d’abrasifs

3. Diamètre de l’orifice de la buse

4. Diamètre du tube de focalisation

5. Type d’abrasifs

6. Ralentissement lors des changements de direction

7. Pression et temps de perçage


avertissement

Le niveau sonore des installations atteint des valeurs élevées allant de 80 à 120 dBa. Il est important de noter que le seuil de douleur auditive pour l’homme est de 120 dBa, il est donc impératif d’utiliser des protections adéquates.

Source du bruit

Les principales sources de bruits sont :

· La sortie du jet au niveau de la buse : source majeure

· L’impact du jet sur la matière

· L’impact du jet sur le brise-jet

· Le générateur de pression

· La tuyauterie

Propagation du bruit
Le bruit, principalement dans le milieu industriel, trouve des conditions de propagation 

qui lui sont particulièrement favorables. Ce phénomène est dû à la configuration des locaux dans lesquels sont implantées les installations du jet d’eau THP.

Parmi les éléments de propagation les plus importants, on peut citer :

· Le sol

· Le support du jet

· La machine

· Les parois du groupe mono pompe

Il existe de nombreuses solutions permettant des gains sonores relativement intéressants. Parmi ces solutions, on peut citer :

Quelques solutions :

Solution
Gain

1. Modification machine
14 dBa

· Mise en place d’une tuyère en sortie de jet

· Capotage du jet

· Utilisation d’un container à billes pour la récupération du jet


2. Aménagement du local
47 dBa

· Modification des parois

· Confinement du poste de travail

· Baffles suspendues




