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Prazision mit Hochdruck

Das Mikrowasserstrahlschneiden bietet auch fir
Dichtungen Perspektiven

BE- UND VERARBEITUNG — Das Mikrowas-
serstrahlschneiden verandert das Wasser-
strahlschneiden. Der Dichtungstechnik mit
ihren wachsenden Anspriichen an Materi-
alien und immer kleineren Dichtungen hie-
tet es damit neue Moglichkeiten.

So unspektakular eine Dichtung auf den
ersten Blick erscheint, so entscheidend war
sie fir das Fortkommen der industriellen
Revolution, denn: ohne Dampfdruckkessel
hatten sich viele Produktionsformen nie
derart weiterentwickelt, die Revolution ware
ausgeblieben. Nicht nur Dichtungen, auch
ihre Produktion und Zulieferung verandern
sich. In diesem Kontext werden immer klei-
nere und préaziser gefertigte Dichtungen
nachgefragt. Das verhaltnismaBig junge
(Mikro-)Wasserstrahlschneiden bietet hier
eine Reihe von Perspektiven. Wie wichtig
die prazise Verarbeitung durch die Zulieferer
ist, belegen z.B. Druckbehélter, deren Er-
satzteile (Schrauben und Dichtungen) so-
wie verwendete Materialien strengen euro-
paischen Richtlinien unterliegen.

Die unterschiedlichsten
Dichtungsmaterialien verarbeiten

Gerade in der moglichen Bearbeitung der
unterschiedlichsten Materialien liegt einer
der zahlreichen Vorteile des Wasserstrahl-
schneidens flr die Dichtungstechnik. Dich-
tungen unterliegen nicht nur zahlreichen
Auflagen, sie kommen quer durch alle Bran-
chen auch mit den verschiedensten Stoffen
in Kontakt. Um den hohen und vielféltigen
Anforderungen standzuhalten, werden sie
heute aus den unterschiedlichsten Werk-
stoffen gefertigt. Fir die Waterjet Robotics
AG ist dies weniger ein Problem, als eine
Herausforderung, denn grundsétzlich gibt
es kein Material, das sich mit der Wasser-

strahlschneidetechnik nicht hochprazise
schneiden lasst »1. Heute werden Kompo-
site, Kunststoffe, aber auch Kupfer, Graphit-
laminat oder Klingerit, das bekannte sta-
tische Dichtungsmaterial, gleichermaBen
bearbeitet.

Die ,,kalte* Alternative
zum Laser

Gerade die unter hohem Innovationsdruck
stehende Automobilindustrie ist eine Vor-
reiterin in der Verwendung komplexer Ma-
terialien. Wassergekuhlte Motoren verfligen
heute Uber thermisch und mechanisch
hoch belastete Zylinderkopfdichtungen mit
einem Metallgitter, das in hitzebestéandige
Kunststoffmassen wie Ferrolastic-Weichstoffe
oder Metall-Elastomere eingebettet ist, deren
Bearbeitung sehr sensibel ist. Die Frage, ob
daftr Laser nicht geeigneter waren, stellt
sich eigentlich nicht. Es gibt einfach Dich-
tungen, bei deren Fertigung man absolut
keine thermische Einwirkung haben will.
Dazu zahlen vor allem Composites und hoch-
wertige Materialien, die besser mit dem
Wasserstrahl, also einem kalten Trennver-
fahren, geschnitten werden. Darliber hin-
aus kann beim Wasserstrahlschneiden die
Qualitat des Schnittes — im Gegensatz zum
Laser — stark beeinflusst werden. Beim
Bohren von Léchern oder dem Schneiden
von Ecken und komplexen Profilen ist der
Wasserstrahl dem Laser z.T. Uberlegen. Tat-
sachlich ist der Laser limitiert auf einen
Durchmesser-Dicke-Faktor von circa 2:1.
Der Wasserstrahl kennt kein Limit und bohrt
ein 0.6-Loch in 25 mm Werkstoff — oder
noch dicker. Seine Schnitte fuhrt ein sol-
ches System mit hoher kinetischer Energie
aus und bearbeitet oder durchtrennt jedes
beliebige Material. Dank dem temperatur-
neutralen Verfahren entstehen auch beim




»1 Beispiele fiir mikrowasserstrahlgefertigte Bauteile: Befestigungsflansch
aus Aluminium (links) und Klemmvorrichtung aus Chromstahl (rechts)

Prazisionsschnitt im Material keine thermi-
schen Spannungen. Die Gefugestruktur des
Werkstoffs und die Materialfestigkeit blei-
ben erhalten.

Es wird immer kleiner
und praziser

Mit der Entwicklung des Mikrowasserstrahl-
schneidens erdffnet die Microwaterjet AG
dem Wasserstrahlschneiden neue Optio-
nen. Die Microwaterjet® und das Verfahren
AWJIMM® (Abrasive Water Jet Micro Machi-
ning) erlauben damit neue Freiheitsgrade.
Erst kdrzlich wurde z.B. ein Mikroteil aus
< 0.3 mm Titan bearbeitet, das Variationen
von 50 bis zu 6.000 bar zulédsst. Die Ent-
wicklung des Verfahrens verlief in enger
Zusammenarbeit mit Fachhochschulen und
Universitaten. Zusammen mit dem Spe-
zialisten fur Wasserstrahltechnik, Prof. Dr.
Kurt C. Heiniger an der FHNW Fachhoch-
schule Nordwestschweiz, erforschte man
im Schweizerischen Kompetenzzentrum fur
Wasserstrahltechnologie SKWT die Physik
der Strahlerzeugung. Das neu entwickelte
Verfahren wird mittlerweile seriell eingesetzt
und zeichnet sich durch einen minimierten
Schnittstrahl und maximierte Prazision aus.
So schneidet man heute mit einem abrasi-
ven Wasserstrahl von 0,17 mm und einer
Rundheit von +/- 0,0015 mm. Im Labor
wurde bereits kleiner als 0,17 mm geschnit-
ten und die Positionierungsgenauigkeit auf
0,0025 mm erhoht.

Fortschreitende Entwicklung —
auch fiir die Dichtungstechnik

Natdrlich ist die Fertigung in diesem Be-
reich speziell, aber die Nachfrage steigt be-
standig. Entscheidend flir die immer kom-
plexeren Anwenderldsungen ist eine leis-

tungsfahige Forschungs- und Entwicklungs-
abteilung. Dabei geht es heute zunehmend

um langfristige, tragfahige Losungen vom

Prototyping bis zur Serienproduktion. Brei-
tes Know-how und Entwicklungskompetenz
waren und sind auch in Zukunft zentrale
wichtige Faktoren flr neue Lésungen. Denn

auch die heutigen Lésungen basieren z.T.
auf Kundenwlnschen, die noch vor zehn

Jahren als utopisch galten und die letztend-
lich zu einem immer dinneren Schnittstrahl
fuhrten. MaBgeblich beteiligt an der Weiter-
entwicklung der Technologie war die Faculty
of Engineering der Universitat Nottingham.
Zurzeit wird ein selbstlernendes Verfahren
entwickelt, das auch sehr harte Materialien
schneidet und bohrt. Know-how, das wiede-
rum der Dichtungsindustrie zugutekommt.

u FAKTEN FUR KONSTRUKTEURE

e Mikrodichtungen kénnen heute
prazise per Wasserstrahl aus den
vielfaltigsten Materialien geschnitten
werden

u FAKTEN FUR QUALITATSMANAGER

e Hohe Dichtungsqualitat, da es keine
thermischen Spannungen bei der
Fertigung gibt

Microwaterjet AG*
www.microwaterjet.ch

Von Lukas Tonetto und
*Matthias Straubhaar, Managing Director
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Aufbereitungs- und
Forderanlage fiir
blasenfreies Vergiel3en.
Gleichzeitiges Homogenisieren

und Evakuieren fur konstant
hochste Vergussqualitat.

Besuchen Sie uns auf der
CWIEME, Berlin
Halle 4.2, Stand 42E10
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