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Wasserstrahlschnelden: Mikropridzises Verfahren sorgt flir neue Einsatzfelder

Ein Schnitt, der kein Gefiige verandert

Wasserstrahlschneiden galt lange Zeit als ein zu ungenaues
Verfahren. Inzwischen ist das anders: Der jiingste Technologie-
sprung hin zum Mikro-Wasserstrahlschneiden steigert die Prd-
zision um den Faktor zehn. Damit wird diese Trenntechnologie
zunehmend fiir Medizintechnikprodukte entdeckt.

Das grofe Problem des Wasserstrahlschnel-
dens war bislang die fehlende Prézision und
inshesondere Wiederholbarkeit, Daher ha-
ben unter anderem die Unternehmen der
Medizintechnik einen grofien Bogen um die-
ses Verfahren gemacht. Auch Walter Maurer,
dem Griinder und Geschiftsfiihrer der Wa-
terjet AG, war dieses Problem ein Dornim
Auge. Als Anwender setzl er seil mehr als
Zwei Jahrzehnten in seinem Unternehmen
Wasserstrahlschneidanlagen ein. Dass er
Auftrige aufgrund der mangelnden Prézi-
sion ablehnen musste, wollte er schlie@lich
nicht mehr hinnehmen. Also entwickelte er
in Kooperation mit der Fachhochschule

* Mikrowasserstrahlschneiden
= Keine Gefiigeveranderungen
* Spannungsfreies Schneiden
» Minimale Nachbearbeitung
* Keine Werkzeugkosten
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Die Microwaterjet-

Anlagen Fg erreichen

Positioniergenavighei-
. tan unter 1 pm

Beim Wasserstrahl-
schneiden ist keine
Hachbearbeltung
erfarderlich

Nordwestschweiz in Windisch eine neue
Mikrowasserstrahltechnik. Das Ergebnis:
Die Microwaterjet-Anlagen, die bis zur Ver-
sion F3 unter dem Namen Womajet vertrie-
ben wurden, erreichen Positioniergenau-
igkelten unter 1 pm. lhre garantierte, repro-
duzierbare Maschinenfihigkeit liegt im Be-
arbeitungsbereich van 6oo % 1000 mm bei

+ 1/100 mm. Miiglich werden diese Werte
vor allem durch eln sehr stabiles Maschinen-
bett und ein beidseitig gelagertes, Uber zwel
Kugelrallspindeln angetriebenes Portal,

Um die Positioniergenauighkeit unter 1 pm
einhalten zu kiinnen, werden unter anderem
Glasmafistdbe Uber die volle Linge instal-
liert. Zudem ist es gelungen, den Durchmes-
ser des eingesetzten Wasserstrahls (dem
ein sehr feinkirniges Abrasiv zugesetzt
wird) von o,5 auf 0,3 mm zu reduzieren.

Die Microwaterjet-Maschinen stelll heute
der renommierte Maschinenbaukonzern
Daetwyler Industries her - ein langjéhriger
Geschiftspartner von Walter Maurer, Einige
dieser prazisen Anlagen sind mittlerweile
bel Dienstleistern in der Schweiz und in
Deutschland installiert. Diese haben damit

unter anderem den Einstieg in den Medizin-
technikmarkt im Visier. Denn das Verfahren
bietet Vorteile, die diesem sensiblen Markt
gelegen kommen.

Ein wesentlicher Pluspunkt ist der kalte
Wasserstrahl, der keinerlel Gefligeverdnde-
rungen beim Material bewirkt. Anders bel
konkurrierenden Schneidverfahren wie dem
Laserschneiden und Erodieren: Hier ver-
andert der Warmeeintrag die Materialober-
fldche, so dass die Konturen in den meisten
Fillen nachhearbeitet werden milssen,
Aufierdem kann durch die Hitze die Biover-
traglichkeit des eingesetzten Materials ge-
fdhrdel werden. Auch ein Verspriden des
Werkstoifs ist méglich, worunter die etwa
bei feinen Netzen erforderliche Flexibilitst
des Materials leidet,

Diese Nachteile treten beim Trennen mittels
Wasserstrahl nicht aufl, Zudem lassen sich
mit dem Microwaterjet auch Materialien
trennen, bei denen Konkurrenzverfahren
passen miissen — etwa nicht leitende oder
hitzeempfindliche Werkstoffe. Nicht zuletzt
erweist sich das Mikrowasserstrahlschnei-
deninvielen Fillen als schneller, flexibler



und kostengiinstiger als konkurrierende
Verfahren. Bearbeitungsbeispiele aus der
Medizintechnikpraxis sind kleinste Tantal-
Marker, Implantate aus Tantal, Titan oder
verschiedenen Keramiken, Biegeschab-
lonen, Werkzeuge, Rohlinge sowie Fixations-
platten,

Walter Maurer,Geschaflsflihrer
Waterjet: .Mit dem Mikrowas-
serstrahlschneiden ist die Was-
serstrahltechnil in whllig neue
Dimensionen vargestofien.”
Bilger; Dasetoryler) Micromabesjel

Die newe Prizision des Wasserstrahlschnel-
dens erfordert allerdings eine angepasste
Umgebung, die sich vom herkimmlichen
Wasserstrahlschneiden deutlich unterschei-
det. Besonders wichtig ist die Sauberkeit
der Fertigungsriume, die idealerweise kli-
matisiert sind. Nur so kann vermieden wer-
den, dass Temperaturschwankungen die Di-
mensionen der Telle oder die Prazision der
Maschinen beeinflussen. Ein Anwender geht
sogar sowelt, dass er das Schneidbecken
auf konstanter Temperatur halt, Damit kinne
man die Wiederholgenauigkell steigemn, vor
allem bei Teilen mit relativ grofien Wir-
meausdehnungskoeffizienten, wie sie zum
Beispiel bel Palymeren zu finden sind.

Denn geschnitten wird grundsdtzlich unter
Wasser. Und ohne Temperaturregelung kann
sich das Wasser im Schneidbecken von rund
20 Grad Starttemperatur wihrend des
Schneidens durchaus auf Gber 4o Grad er-
wirmen,

Zu den Stdrken der Microwaterjet-Technik
zihlt weiterhin, dass sie sich in eine Pro-
zesshkette integrieren und mit anderen Ver-

fahren kombinieren ldsst, Man kann Werk-
stlicke zundchst frasen, bohren oder gewin-
deschneiden = und sie dann mit htichster
Prizision schneiden, so dass die Lécher
ader Gewinde bezogen aul den Schnilt exakt
die gewiinschte Lage haben. Das war his-
lang nicht méglich, well die Positionier- und
Wiederholgenauigkeiten nicht ausreichten,
Walter Maurer ist selbst der wohl griifite An-
wender seiner Microwaterjet-Anlagen. Sechs
Maschinen setzt er ein, um Kundenauftrige
zu hearbeiten. Eine siebte dient ihm als Ver-
suchsanlage fir die Fortentwicklung der
Technologie. Zwei Ziele sind bereits defi-
niert: 5o soll der Durchmesser des Wasser-
strahls von derzeit 0,3 mm auf einen kleinst-
miglichen Durchmesser unter o,2 mm redu-
ziert werden. AuBierdem sollen die Méglich-
keiten zur gezielten Oberflichenbearbeitung
erweitert werden.

B Peter Klingauf
Journalist in Augshurg

Weilere Informalbanan: wssw, dastmylercom; wawweterjeloh

Hervorragende Entfaltungsmdglichkeiten. Unsere Geschaltsbasis ist der Kunststofl. Aber darauf stehan wir nicht still,
sondern perfektionieran uns laufend, Denn =Allerwelts-Plastiks zu verarbelten ist keine Kunst. Hightech-Material wie PEEK,
PFA oder PYDF hingegen schon. Well man, bei allem Kunstsinn, auch auf Effizienz und Wirtschaftlichkeit achten solite.

GEMU GmbH | Lettenstrasses 3 | CH-B343 Rotkreuz | www.gemue.ch

PROCESSING DIVIBION

o f 2011 medizin & technik

23



