& Im Profil

Waterjet AG

Seit Jahren zdhlt die Waterjet
AG aus Aarwangen in der
Schweiz zu Europas fiihrenden
Wasserstrahlschneid-Dienst-
leistern. Das Unternehmen,
das 1989 als Zweimann-Be-
trieb mit der ersten Wasser-
Strahlschneidanlage angefan-
gen hat, verfiigt heute in den
acht Unternehmen der Waterjet
Gruppe liber 24 Wasserstrahl-
schneidanlagen und erwirt-
schaftete damit in 2004 einen
Gesamtumsatz von mehr als
12 Mio. Schweizer Franken. Mit
seinen mehr als 50 Mitarbei-
tern befasst sich Waterjet mit
nahezu jeder Schneidanforde-
rung von sehr weich (Schaum)
bis sehr hart (gehdrteter
Stahl).

Bei der Waterjet AG/Schweiz wer-
den vielféltige hochprazise Fiigeteile
fiir Werkzeug-, Vorrichtungs- und
Maschinenbau, aber auch Prizisi-
onsteile und Glasscheiben fiir die
Autoindustrie oder Kiichenarbeits-
platten aus Marmor mit den Wasser-
strahlschneidsystemen geschnitten.

Beim Wasserstrahlschneiden wer-
den mit Hochdruckpumpen Driicke
bis rund 4000 badr erzeugt. Das
Druckwasser wird zu einen Schneid-

Ausschlaggebend fiir die Investitionsentscheidung war
die Nachhaltigkeit in Sachen Genauigkeiten und Schnitt-
winkligkeit, die der Omax-Schwenkkopf Tilt-A-Jet bietet.

Das Anwender-Urteil
Der Anwender:

Waterjet AG/Schweiz

Die Technologie:

Omax 2652 mit Tilt-A-Jet und 1300
X 600 mm Arbeitsfldche

e All-in-one-Technologie

 kein Winkelfehler

* Nachhaltigkeit bei Genauigkei-
ten und Schnittwinkligkeit

* auch fiir hochfeste Materialien

 sanfter Schnitt

Maschinentechnik + Verfahren

Wasserstrahlschneiden

Erfolgreich auf Wasser
und Sand gebaut

@ Nachteile

Prazises Wasserstrahlschneiden mit der neuen Omax-
Anlagengeneration hei der Waterjet AG/Schweiz

Wasserstrahlschneiden wird immer préziser — damit etabliert
sich der universell bei unterschiedlichsten Werkstoffen einsetz-
bare Wasserstrahl weiter als interessante Alternative zu
Erodieren und zerspanenden Verfahren. Fir besonders hohe
Préazision setzt die Waterjet AG auf eine Omax 2652 mit Tilt-
A-Jet-Schwenkkopf und vermeidet damit aufwandige Nacharbeit.

kopf gefiihrt. Dort wird in einer Zen-
trierdiise ein Wasserstrahl mit ei-
nem Durchmesser um 0,5 mm er-
zeugt, der zum Schneiden mit
Schallgeschwindigkeit auf das Mate-
rial schldgt und dieses ohne Start-
lochbohrungen in Sekunden durch-
bricht. Zum Schneiden hochfester
Materialien (z.B. Stahl) wird dem
Wasserstrahl feink6rniger
scharfkantiger Granatsand hinzuge-
fiigt. Beliebige, auch eckige Kontu-
ren kdnnen problemlos ausgeschnit-

ein

ten werden — ohne erwdhnenswerte
mechanische und thermische Bela-
stung. Damit entsteht auch keine

kein Werkzeugverschleif3

sehr hohe Prdzision

keine Nacharbeit

einfache Bedienung

sehr saubere Bearbeitungsweise
— keine Spdne, kein Staub
wirtschaftlich

hoherer Automatisierungsgrad
(Werkstiickhandling!) wdre wiin-
schenswert

Gefiigeverdnderung und Verfor-
mung, das Verfahren ist sehr um-
weltfreundlich, ohne giftige Gase,
Déampfe und Staub.

Ein nicht unerheblicher Vorteil
der Wasserstrahlschneidtechnologie
ist fiir Waterjet der All-in-one-Ef-
fekt: Beim Wasserstrahlschneiden
kann ohne jegliches Umriisten jedes
Material mit hoher Genauigkeit ge-
schnitten werden. ,Eine zerspanen-
de Bearbeitung erfordert oft hohen
Riistaufwand wegen materialindivi-
dueller Werkzeuge®, erkldrt Walter
Maurer, Geschaftsfithrer der Water-
jet AG/Schweiz. ,Besonders beim
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Wasserstrahlschneiden

Walter Maurer, Waterjet AG/Schweiz:
»Ich kann mir gut vorstellen, dass

dieses neue Plus an Prazision fiir uns
Wasserstrahlschneider die Tiir zu
neuen Werkstiick-Welten 6ffnet.*

Bearbeiten exotischer Legierungen
und Verbundwerkstoffe ist die
Grofle Werkzeugkosten fiir die zer-
spanende Bearbeitung nicht zu un-
terschitzen.”

Ein weiterer Vorteil ist fiir die Ver-
antwortlichen die sanfte Bearbei-
tung: Darunter verstehen die Was-
serstrahlschneidtechnologen das
Schneiden ohne Festkorperkontakt.
Es gibt keine Schneidplatte, die phy-
sikalisch auf das Werkstiick ein-
wirkt. Wasserstrahlschneiden ist
vielmehr ein Schmirgeln, zwar mit
Schallgeschwindigkeit, aber sehr
sanft, da die eigentlichen Flankenbe-
lastung auf das Werkstiick bei weni-
ger als 5 N (einer Kraft von 500
Gramm Gewicht) liegt.

Um nun noch préziser Schneiden
zu konnen, hat sich Waterjet
Schweiz, die iiber 2D-, 2.5D- und 3D-
Anlagen unterschiedlicher Herstel-
ler verfiigt, Anfang 2004 mit der Be-
schaffung einer Schwenkkopfanlage
beschiftigt: Der Schwenkkopf er-
moglicht es, den originédr vorhande-
nen Schneidkonus des Wasserstrahls
konturumlaufend zu eliminieren -
damit kdnnen Fiigeteile ohne Win-
kelfehler, orthogonal zur
Plattenebene ausgeschnitten wer-
den. Bei moéglichen Genauigkeiten
von * 0,02 mm lassen sich viele
Werkstiicke so ohne jegliche Nachar-

also

" Neues Arbeitspferd fiir hohe Prézision:
die Omax 2652 mit Tilt-A-Jet und
1300 mm )4600 mm Arbeitsflache
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N&achste Generation:
Fiir das Jet-Machining-
Centers 2626 XP-
Precision und die

beit passgenau erstellen. Obwohl
bisher noch nicht im eigenen Ma-
schinenpark vertreten, fiel das Au-
genmerk schnell auf den amerikani-
schen Hersteller Omax Corporation,
Kent/USA. Die Produkte von Omax
werden im deutschsprachigen Raum
von der Innomax AG vertrieben. So
konnten die Verantwortlichen der
Waterjet AG/Schweiz in Mdnchen-
gladbach die Omax-Systeme auf
Herz und Nieren testen. Thre Wahl

(an |
Schneiden ohne
Winkelfehler

fiel auf eine Omax 2652 mit

1300 mm x 600 mm Arbeitsflache.
Walter Maurer begeisterte sich
schnell fiir die ausgesprochen einfa-
che Benutzerfithrung der Omax-An-
lagen: Die Bedienung wird dem An-
wender dabei von der Steuerung mit
umfangreicher Technologiedaten-
bank erleichtert. In der Regel reichen
eine simple CAD-Zeichnung und die
Parameter Material, Dicke und
Schnittqualitat, um den Arbeitspro-
zess zu starten. Es sind keine tiefer-
gehenden Technologiekenntnisse er-
forderlich, und auch fiir den Einsatz
des Schwenkkopfes sind keine zu-

Schneidkopfgeneration
MaxJet 5 verspricht
Omax Genauigkeiten
bis zu + 0,015 mm.

sdtzlichen Angaben
~Ausschlaggebend fiir unsere Inve-
stitionsentscheidung war aber die
Nachhaltigkeit bei Genauigkeiten
und Schnittwinkligkeit, erklart Mau-
rer. \Wir haben hier genau die Anlage
gefunden, die wir benétigen.”

Aber auch die jiingste Entwicklung
aus dem Hause Omax wird in Aar-
wangen aufmerksam verfolgt: Mit der
Einfithrung des Jet-Machining-Cen-
ters 2626 XP-Precision und der neuen
Schneidkopfgeneration MaxJet 5 ver-
spricht Omax Genauigkeiten bis zu

notwendig.

+ 0,015 mm, auch Innenecken mit
Rundungen von bis zu 0,25 mm sind
moglich. Die seriengemifd mitgelie-
ferte Kiihlung des Wassers im
Schneidbecken hélt die Werkstiicke
auf konstanter Temperatur. Die
Omax 2626 XP-Precision wird aufSer-
dem seriengemafd mit dem Schwenk-
kopf (Tilt-A-Jet) und Spannsystem-
vorbereitung ausgeliefert.

»Eine ganze Reihe von Auftragen
konnten wir ohne die sehr prézise
Omax-Technologie nicht ausfithren®
erkliart Maurer. ,Deshalb werden wir
das neue Jet-Machining-Center 2626
XP-Precision sehr genau unter die
Lupe nehmen - ich kann mir gut
vorstellen, dass dieses Plus an Prézi-
sion fiir uns Wasserstrahlschneider
die Tiir zu neuen Werkstiick-Welten
mit entsprechend hohen Genauig-
keitsanforderungen 6ffnet.” m

Kontakt:

e Waterjet AG Waterjet
Technik Design, CH-4912-
Aarwangen; Walter Maurer,
Tel.: 0041/62/9194282,
E-Mail: info@waterjet.ch

e [nnomax AG, D-41066 Mon-
chengladbach; Ralf Winzen,
Tel.: 02161/57541-0,
E-Mail: info@innomaxag.de
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