Wasserstrahlschneiden

Mit 4.000 bar durch
Dickund unn

Wasserstrahlschneiden bewahrt sich
als materialschonendes Trennverfahren

Das Wasserstrahlschneiden eignet sich hervorra-
gend fur Bleche, die empfindlich auf den Warmeein-
trag thermischer Trennverfahren reagieren wie viele
hochlegierte Stéhle. Beirichtigem Einsatz des Ver-
fahrens lassen sich zudem in der vor- und nachge-
schalteten Prozesskette teils erhebliche Vorteile er-
zielen. Flr optimale Nutzeffekte empfiehlt sich die
enge Zusammenarbeit mit erfahrenen Spezialisten
madglichst schon in der Konstruktionsphase.

Vom groBformatigen Bodenblech fiir einen
Schlauchfilter mit sehr exakten Bohrungen
bis zur prdzisen 5 mm Bohrung fir ein M6-
Gewinde in einer 25 mm dicken Platte — das
Wasserstrahlschneiden kennt fast keine
Grenzen.

,Das kalte" Trennen mit Wasser hat entscheidende Vortei-
le, die man optimal nutzen sollte®, verrat Martin Meenen,
Geschaftsfihrer der Aquatec GmbH in Emmerich. Als
Werkzeug dient bei diesem Trennverfahren ein mit Abrasiv-
kérnchen angereicherter Héchstdruck-Wasserstrahl mit bis
zu 4.000 bar, der sich in kurzer Zeit selbst durch dicke
Metallplatten mit Wanddicken bis zu 120 mm ,beil3t". Der
Schnittspalt wird dabei standig von Wasser durchstromt
und bleibt daher in allen Phasen der Bearbeitung vollig kalt.
Vor allem bei vielen hoch legierten Stahlen und Sonder-
werkstoffen auf Nickelbasis, die zum Teil dulBerst empfind-
lich auf thermische Beanspruchungen reagieren, ist dies
ein entscheidender Vorteil. Auf der einen Seite vermeidet
man die beim Einsatz thermischer Trennverfahren haufig
auftretenden Aufhartungen oder gar Vorschadigungen bis
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hin zur Bildung von Rissen. In anderen Fallen kann man
entweder auf eine nachfolgende Warmebehandlung zur
Beseitigung unerwinschter Gefigeveranderungen ver-
zichten oder aber eine sowieso erforderliche Warmebe-
handlung in der Prozesskette so platzieren, dass der Ge-
samtaufwand minimiert wird. Dem Wasserstrahl, so Martin
Meenen, sei es namlich ziemlich egal, welchen Geflugezu-
stand man ihm ,unterschiebe®, er frase sich durch Kunst-
stoffe oder Kohlenstofffaserteile ebenso problemlos wie
durch Granit oder auf hochste Hartestufe vergliteten Werk-
zeugstahl.

»Den hochsten Nutzen kénnen wir unserem Kunden dann
bieten, wenn er uns schon in der Konzeptionsphase an der
Planung beteiligt*, erganzt Mit-Geschaftsfihrerin Lucia M.
Esposito. Dies ermogliche es den Aquatec-Fachleuten,




ihr spezielles Verfahrens-Know-how
schon in die Gestaltung des Werk-
sticks sowie in die Festlegung der
Prozesskette einflieBen zu lassen. Da-
bei spielt die Vermeidung oder Mini-
mierung von Verzug ebenso eine Rolle
wie die bestmdgliche Nutzung von To-
leranzen bei der Bemessung von Be-
arbeitungszugaben an Bauteilen aus
schwer zerspanbaren Sonderwerk-
stoffen.
Wichtig ist in diesem Zusammenhang
auch die richtige Nutzung besonderer
Méglichkeiten des Verfahrens, zum
Beispiel durch ,Ankornen* der Positio-
nen flr spatere Bohrbearbeitungen.
Gerade bei dickeren Platten ermég-
licht das Wasserstrahlschneiden nach
Erfahrung von Aquatec zudem die
Nutzung spezieller Vorteile, weil sich
'xamit wesentlich engere Bohrungen
nbringen lassen als mit dem Laser.
Wahrend bei letzterem die Faustregel gilt, dass der Loch-
durchmesser nicht kleiner sein sollten als die Materialdi-
cke, ist es mit dem Wasserstrahl kein Problem, selbst in ei-
ne 25 mm dicke Platte noch eine Bohrung von nur 5 mm
Durchmesser mit ausreichender Prazision einzubringen,
um darin ein 6-mm-Gewinde zu schneiden.
Je gréBer also die Zahl enger Bohrungen, Durchbriiche
oder Gewinde, desto vorteilhafter gestalte sich in solchen
Fallen der Einsatz des Verfahrens. Auf der anderen Seite
achtet man bei Aquatec jedoch stets auf die Gesamtkosten
und greift fir bestimmte Teilaufgaben immer dann auf alter-
native Verfahren zurick, wenn diese Kombination bei
ganzheitlicher Betrachtung fur den Kunden vorteilhafterist.
LUnser Leistungsspektrum umfasst weit mehr als nur den
reinen Zuschnitt”, erklart Martin Meenen. Auf Wunsch
ubernimmt Aquatec die Gesamtverantwortung fur die ge-
samte Kette der Prozessschritte von der Beschaffung des
Rohmaterials bis zu dem Punkt, an dem das Teil fertig fur
die weitere Bearbeitung durch den Kunden ist. In einem
nkreten Fall wurde beispielsweise zusétzlich die kom-
; pjljette Erstellung einer Schwei3konstruktion fir den chemi-
schen Apparatebau bernommen, bis hin zum Rdntgen-

Lucia M. Esposito, Ge-
schéftsfihrerin von Aquatec:
.Den hdéchsten Nutzen kén-
nen wirunserem Kunden
dann bieten, wenn er uns
schoninder Konzepiphase in
die Planung mit einbindet.”

Martin Meenen, Geschéfts-
fuhrer von Aquatec: ,Beirich-
tigem Einsatz des Wasser-
strahlschneidens lassen sich
erhebliche Vorteile in der vor-
und nachgeschalteten Pro-
zesskette erzielen”

Wasserkraft: Auf der breiten Doppelkopf-Anlage ,beif3t" sich der
haarfeine, mitAbrasivkdrnchen versetzte Wasserstrahl mit 4.000
bar durch das Material.

nachweis der Gute von SchweiBnahten, mit denen 50 mm
dicke Bauteile miteinander verbunden worden waren.

Solche Leistungen erbringen die Emmericher natirlich nicht
alleine, sondern sie bedienen sich dazu eines Netzwerks er-
probter Partner. Letztlich entscheidend ist es fur den Kun-

pLEcH2-05 145



Wasserstrahlschneiden

Einbaufertig: An diesem Reduzierflansch aus sdurebestandi-
gem Stahl (W-Nr. 1.4571) fir Bundesbahn-Tankwaggons uber-
nahm Aquatec zusétzlich zum Wasserstrahlschnitt auch alle wei-
teren Bearbeitungsaufgaben,...

den, dass er nicht ein halbes Dutzend oder mehr einzelne
Auftragnehmer unter Vertrag nehmen und fachlich ebenso
wie logistisch unter einen Hut zu bringen braucht, sondern
einen einzigen Partner hat, der Gesamtverantwortung fur
das komplette Projekt ubernimmt. ,Einer unserer ganz gro-
Ben Pluspunkte ist die Prazision, die wir erzielen kénnen®,

...und auch diese Vorschub-Druckstange aus hoch nickelhalti-
gem Sonderwerkstoff fir einen Mehrspindel-Drehautomaten lie-
ferte Aquatec komplett bearbeitet und bereit zum Einbau.
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weil3 Lucia Esposito. Gerade bei gréBeren und dickeren
Bauteilen flihren thermische Verfahren vielfach zu Verzug,
der durch Warmebehandlung oder Richten behoben wer-
den muss. Das macht die Einhaltung enger Toleranzen
schwierig und erhéht dementsprechend die Bearbeitungs-
kosten teils erheblich. Beim Wasserstrahlschneiden entfal-
len die meisten dieser Probleme, so dass selbst sehr groBe
Teile mit Genauigkeiten bis in den Zehntel-Millimeter-Be-
reich bearbeitet werden kdnnen. Bohrungen braucht der
Kunde dann oft nur noch nachzureiben.

Ein weiteres Beispiel fir die Ubernahme zusatzlicher Leis-
tungen ist ein Kunde, flir den Aquatec gro3formatige Teile
nicht nur zuschnitt, sondern gleich als schweiBBtechnisch
geheftete Vorkonstruktion lieferte, die dann beim Abnehmer
mit Hilfe von robotergefihrten SchweiBsystemen fertig ge-
schweif3t wurde. Dabei erwies sich die Genauigkeit der von
Aquatec geschnittenen Teile als so gut, dass auf das bisher
erforderliche Anfasen im Bereich der Schweif3naht verzich-
tetwerden konnte.

Dank einer selbst konstruierten Erweiterung der Schneid-
anlage kann Aquatec sogar sehr grof3e Blechtafeln mit Ab-
messungen bis zu 9.400 x 3.000 mm verarbeiten. Kompt.
nenten mit entsprechenden Abmessungen liefert das
Unternehmen unter anderem an Kunden aus der Luft- und
Raumfahrt. Auch hier kommt es auf hochste Prazision an,
weil die damit erzeugten Bauteile unter anderem als Scha-
blonen flr die Fertigung von Strukturbauteilen aus Kohle-
faser-Verbundwerkstoffen dienen. Zum Einsatz kommen
hierbei teils extrem teure Sonderwerkstoffe.

Gerade bei solchen Auftragen zeigt sich, wer seinen Pro-
zess wirklich ,aus dem Effeff“ beherrscht: Da schon eine
einzige Blechtafel den Gegenwert eines kleineren Einfamili-
enhauses reprasentieren kann, darf man sich bei der Bear-
beitung nicht den kleinsten Fehler erlauben. An solche Auf-
trage traut sich bei weitem nicht jeder heran.

Die Beherrschung der Schnitiprézision bei solchen Wanddicken
erfordert sehr viel Erfahrung und Fingerspitzengefihl.




Besonderes Know-how ist auch bei der Bearbeitung di-
ckerer Materialien gefragt, weil hier der Wasserstrahl -
so die Erfahrung von Aquatec — vor allem bei zu schnel-
lem Vorschub dazu neigt, sich alternierend an die Flan-
ken des Schnitts ,anzulegen” und dadurch seitlich aus-
zuwandern. Hier ist Erfahrung und Fingerspitzengefuhl
bei der Einstellung der Prozessparameter gefragt, um
bei dieser Gratwanderung zwischen Schnittgeschwin-
digkeit und Bearbeitungstoleranz das Optimum zu tref-
fen; und zwar unter Berlcksichtigung der Kosten nach-
geschalteter Bearbeitungsgange. v

www.aquatec-ndrh.de
www.ridder.de

Autor: Klaus Vollrath

Egal ob klein oder
grofB3, dick oder
diinn, flach oder
rund: Aquatec setzt
auf Prazision
und qualifizierte

j Komplettdienst-

G—— leistungen.

AQllAtec

WASSERSTRAHLZUSCHNITTE i

Schneiden fast aller Materialien kein Verzug (kalter Schnitt)
Hohe Genauigkeit (0,1 mm) Rohrbearbeitung (A-Achse) ‘
Edelstahl bis 100, ALU bis 150 mm max. Blechldnge ca. 9000 mm

; 46446 Emmerich
P> abkanten - biegen Ossenbruch 1
» mech. Beurheittmg Tel. 02822-976297-0
i Fax 02822-976297-7
P schweiien www.aquatec-ndrh.de
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