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Revierverhalten

TECHNOLOGIEVERGLEICH. Unangefochtener Platzhirsch in der Metallbearbeitung ist der Laser,
aber Wasserstrahlanlagen riicken vor. Die letzten technologischen Durchbriiche der Wasserstrahltechnik
konnten flr den Laser Revierverlust bedeuten.

as liefd aufhorchen. Das Osterrei-

chische Unternehmen Cut Cut

machte mit einer Innovation aus

der Wasserstrahltechnologie auf
sich aufmerksam: Cut Cut ist einer der Ersten,
der die Wasserstrahltechnik mit 6.000 bar
einsetzt. Damit konnen Materialstiarken bis
zu 300 Millimeter, beispielsweise Edelstahl,
bearbeitet werden. Der geringe Verschnitt
und die prazise Vorfertigung locken den
Maschinen- und Anlagenbau auf die Bithne
der Wasserstrahler. Der bisher unangefoch-
tene Platzhirsch Laser hat jetzt einen Kon-
kurrenten. FACTORY hat bei den beiden
Technologieanbietern Trumpf (Laserschneid-
anlagen) und Waterjet AG (Vorreiter fir
Wasserstrahlanlagen) nachgefragt. Felix
Riesenhuber, verantwortlich fiir Produkt-
planung und Innovationsmanagement im
Bereich Schneiden bei Trumpf, und
Matthias Straubhaar, Managing Director von
Waterjet Robotics, gingen dabei auf verschie-
dene Knackpunkte ein. Ein Technologiever-
gleich.

Knackpunkt Produktivitat
Wasserstrahlschneiden kann mit der Ge-
schwindigkeit von Laserschneiden niemals
mithalten und fillt somit bei gréf3erer Stiick-
zahl aus.

Riesenhuber: Bei Stahl und Edelstahl (1 bis
20 Millimeter) sind bei Wasserstrahlschnei-
den je nach Materialdicke und Kontur die
Bearbeitungszeiten um den Faktor 6 bis 20
Mal lianger als beim Laserschneiden. Die
Anlage an sich mag zwar billiger sein (um
circa die Hilfte gegeniiber einer gangigen
Lasermaschine), aber wenn dafiir nur ein
Sechstel oder gar ein Zwanzigstel der Teile
bearbeitet werden kann, rechnet sich das
nicht. So gesehen ist Wasser einfach viel zu
langsam.

Straubhaar: Das ist nur bedingt richtig. Es gibt
Fertigungen, die ganz fiir das Wasserstrahl-
schneiden sprechen und bei denen der Laser
komplett wegfillt. Dies gilt speziell fiir Ma-
terialien, wo der Laser aus thermischen
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Griinden nicht geeignet ist. Allerdings bei
Materialien, die ein Laser problemlos schnei-
det und wo seine Schnittqualitat gentigt, ist
er in der Regel schneller.

FACTORY sagt:

1.0

fiir den Platzhirsch Laser

Knackpunkt Prozessbeherrschung

Je komplexer ein Werkstiick (Lécher, Ecken),
desto schlechter fiir die Wasserstrahltechno-
logie.

Riesenhuber: Wasserstrahlanlagen werben mit
6.000 bar. Das ist eine technische Hochst-
leistung. Es kommt aber am Ende immer auf
die Kosten an. Vor allem ,um die Ecke fahren”
ist aufgrund der Brems- und Beschleuni-
gungsvorgange immer noch ein grofier Hol-
perstein fiir diese Technologie. Es geht sehr
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viel Zeit verloren. Es gilt: Je komplexer ein
Werkstiick, desto schlechter fiir das Wasser.

Straubhaar: Das ist falsch. Beim Wasserstrahl-
schneiden konnen wir die Qualitat des
Schnittes im Gegensatz zum Laser stark
beeinflussen. Beim Bohren von Lochern oder
dem Schneiden von Ecken und komplexen
Profilen ist der Wasserstrahl dem Laser tiber-
legen. Hinzu kommt, dass der Laser limitiert
ist auf einen Durchmesser-Dicke-Faktor von
circa 2:1. Der Wasserstrahl hat da kein Limit.
Es ist moglich, ein 0,6-Loch in 25 Millimeter
oder noch dicker zu bohren.

FACTORY sagt:

1:1

fiir den Herausforderer Wasser

Knackpunkt Materialeinwirkung

Die thermische Belastung fiir das Material
sowie eine erhohte Materialspannung sind
bei der Laserbearbeitung viel grofSer als bei
der Wasserstrahltechnologie.

Riesenhuber: Das stimmt nur bedingt. Es
kommt ganz auf die Prozesskette des Blechs
an. Jedes Blech hat bereits eine Eigenspan-
nung. Diese entsteht bei der Herstellung
durch das Auf- und Abrollen aus dem Coil

und das Abkiihlen. Diese Eigenspannung :
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wird dann sichtbar, wenn lange schmale
Teile nicht mehr flach, sondern gebogen
auf der Maschine liegen. Da kann es schon
passieren, dass beim Schnitt eines Teils
diese Spannung schlagartig frei wird und
es zu einer Kollision mit der Maschine
kommt. Aber dass der Laser diese Spannung
ins Blech bringt, stimmt so nicht. Wenn
Einzelteile danach zu einer Baugruppe ver-
schweif3t werden, gibt es automatisch eine
thermische Einwirkung auf das Material,
das heif3t der Laser ist hier nicht das Prob-
lem. Hingegen hatte man bei Baustahl
immer mit dem Umstand zu kimpfen, dass
das Material in einer Wasserstrahlanlage
rostet.

Straubhaar: Bis Baustahl rostet, dauert es
normalerweise ein Weilchen. Aulerdem
werden bei solchen Auftrigen dem Wasser
immer rostverzogernde Tenside hinzugefiigt.
Es gibt einfach Fertigungen, die komplett
fir das Wasserstrahlschneiden sprechen
und wo man absolut keine thermische
Einwirkung haben kann. Dazu zdhlen vor
allem Composites und hochwertige Mate-
rialien, wie man sie in der Chemie, der
Flugzeugindustrie und im Energiesektor
verwendet werden. «

FACTORY sagt:

2.2

Unentschieden

TRUMPF
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.Je komplexer ein Werkstiick
(Locher, Ecken), desto schlechter
fiir die Wasserstrahltechnologie.”

Felix Riesenhuber, verantwortlich fir
Produktplanung und Innovationsmanage-
ment im Bereich Schneiden bei Trumpf

,Es gibt Fertigungen, die ganz
fiir das Wasserstrahlschneiden
sprechen und wo der Laser
komplett wegfallt.”

Matthias Straubhaar, Managing
Director der Waterjet Robotics

INFO IM WEB

>> www.waterjet.ch
> www.trumpf.com
>> Www.cutcut.at

IIIIIIIIIIINNINNIINNNIIIIIIIIIIIININNNINIIIIIIIIDDD
Trumpf hatte bis 2004 noch Wasserstrahl-
schneiden im Programm. Stieg aber aus, als die
Vorteile des Lasers in Stahl und Aluminium -
also im Kerngeschift eines Blechbearbeiters -
zu grof3 wurden.

Waterjet forscht im hauseigenen Labor. Dort
wird das einzigartige Mikrowasserstrahl-
Schneidverfahren AWJmm entwickelt, das
weltweit praziseste seiner Art. Es handelt sich
dabei um einen Hochdruckwasserstrahl, der
mit bis zu 6000 bar auf eine Geschwindigkeit
von bis zu 1000 m/s beschleunigt wird und so
die unterschiedlichsten Materialien trennt.
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