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1 Verfahrensdefinition und -iibersicht

Das Abrasiv-Wasserstrahlschneiden ist eine lei-
stungssteigernde Verfahrensvariante des Schneidens
mit Wasserstrahl, dem in diesem Fall abrasive Fest-
stoffe wie Quarzsand, Granat, Korund o.a. beige-
mischt werden. Wihrend beim reinen Wasserstrahl-
schneiden der Wasserstrahl das trennende ,,Werk-
zeug” bildet (Einsatzgebiet: nichtmetallische Werk-
stoffe), dient das Wasser beim Abrasiv-Wasserstrahl-
schneiden vorwiegend als Energieilibertragungsme-
dium zur Beschleunigung der Feststoffpartikel.

Bei der Bearbeitung metallischer Werkstoffe mit dem
Abrasiv-Wasserstrahl kénnen die zu beobachtenden
Abtragsphidnomene als Mikrozerspanungsvorginge
gedeutet werden. Die deformationsbedingte Rei-
bungs- und Umformwirme verursacht ortlich so
hohe Temperaturen, dal der abgetragene Werk-
stiickstoff z.T. ,,glithend* aus dem Schneidspalt aus-
getragen wird. Eine thermische Beeinflussung der
schnittflichennahen Randzone 148t sich jedoch
ebenso wenig nachweisen wie eine Kaltverfestigung.

Bei Driicken oberhalb von 100 MPa bis 400 MPa,
die mit industriell eingesetzten Schneidanlagen er-
reicht werden, konnen in Verbindung mit kleinen
Diisendurchmessern von ca. 0,1 bis 0,5 mm bei klei-
nen Arbeitsfleckdurchmessern Leistungsdichten dhn-

Wasser

Bild 1. Schneidkopfe zum Abrasiv-Wasserstrahischneiden [1]

a) ITW-Mischduse nach [2]
b) PASER™™-System (Particle Stream Erosion) nach [3]
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lich denen beim Laserstrahlschneiden von 107 bis
10° W/cm? erzielt werden [1].

In Bild 1 sind zwei Bauarten von Mischdiisen fiir
die Beimischung des Feststoffes zum Wasserstrahl
dargestellt. Bei der Diise in Bild 1a erfolgt die Beimi-
schung des Abrasivstoffes durch radiale Beschleuni-
gung in einem Luftstrom, der den Strahl umhiillt und
stabilisiert. Bei dem Arbeitskopf in Bild 1b tritt der
Wasserstrahl zundchst in eine Mischkammer ein und
saugt dort durch Injektorwirkung ein vordosiertes
Abrasivmittel an. Vor dem Austritt aus der Misch-
kammer wird der Strahl erneut gebiindelt.

Die Einsatzmoglichkeiten werden durch Handha-
bungseinrichtungen und deren Steuerung bestimmt.
Mehrachsige Systeme, z.B. Industrieroboter oder
Portalmaschinen ermdglichen auch die Bearbeitung
rdumlicher Werkstiicke, wobei die Moglichkeit einer
kontrollierten Reststrahlentsorgung im wesentlichen
die Grenzen der Handhabbarkeit festlegt.

2 KenngroBen an Schnittflachen

Durch Wasserstrahlschneiden erzeugte Schnittfla-
chen lassen sich durch die KenngréBen von Bild 2
beschreiben.

Pr.o~ 2000 bis 3000-10° Pa
dbise=0,26 mm i.D.
0,0~ 2 bis 6 L/min
Map,~0,2 bis 1,5 kg/min
d,,=0,8 bis 2,0 mm i.D.

D, =6,4 mm a.D.

[,,=50 bis 200 mm

a=2bis 10 mm



