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Status quo

Neue Faserverbundkunststoffe (FVK) und 

Leichtbaukomponenten stellen die Bearbei-

tungstechnologie vor besondere Heraus-

forderungen hinsichtlich der Bauteilqualität 

sowie der Produktivität und Wirtschaftlich-

keit der Bearbeitungsprozesse. Mithilfe der 

Wasserstrahlschneidtechnologie können 

diese Materialien und Verbundbauteile 

erfolgreich hochpräzise sowie qualitätsgesi-

chert bearbeitet werden.

Wesentliche Vorteile der Wasserstrahl-

technologie sind

 Vermeidung von thermischer Schädi- 

 gung der Schnittflächen aufgrund des  

 kalten Schneidvorgangs  

 Vermeidung von Delamination an   

 Schnittkanten 

 Schwingungsfreies Schneiden labiler  

 Schalenbauteile aufgrund niedriger  

 Schneidkräfte

 Schneiden sehr großer Wandstärken  

 (u. a. Schneiddicke bis 400 mm Stärke  

 möglich)

 Schneiden extrem weicher oder harter  

 Werkstoffe sowie von Materialkombina- 

 tionen mit gegensätzlichen mechani- 

 schen Eigenschaften
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1 2D und 3D Wasserstrahlschneidanlage 

 mit 6000 bar Technologie.

2 3D Schneidkopf mit pneumatischer 

 Hochleistungs-Bohreinheit.



Die Abteilung für Automatisierung und 

Produktionstechnik des Fraunhofer-Instituts 

für Fertigungstechnik und Angewandte 

Materialforschung IFAM verfügt in Stade 

über eine hochdruck-Wasserstrahl-

schneidanlage, die sich durch folgende 

Besonderheiten auszeichnet:

| Abrasiv- und Rein-Wasserstrahl-

schneiden im Hochdruckbereich 

(maximal 6000 bar)

| 5-Achs-Schneidkopf (hochdruck-

geeignet; +/- 90 º schwenkend;  

540 º drehend)

| Steifes, thermisch stabiles Maschinen-

system, Maschinengenauigkeit < 0,04 

mm

| Prozessüberwachung hinsichtlich Pum-

pendruck, Abrasivmittelzufuhr, Kollision

| Einbringen von Startbohrungen 

optional möglich mittels Bohreinheit

| Maschinenintegrierte Positionsvermes-

sung

| Durchgängige CAD/CAM-Kette 

einschließlich Schneiddatenauswahl

 

leistungsspektrum

	Auslegung von Wasserstrahl-

schneidprozessen für neue 

Bearbeitungsaufgaben

	Konzipierung und Erprobung von 

Anlagen für die Wasserstrahlbear-

beitung

	Ressourceneffiziente Schneidpro-

zesse, z. B. geringer Abrasivmittel-

verbrauch

	Optimierung von Systemkompo-

nenten, z. B. Wasserstrahlauffang-

vorrichtungen

	Wirtschaftlichkeitsvergleich der 

Wasserstrahltechnologie gegen-

über Zerspanen und Lasern

	Qualitätssteigerung durch 

Vermessung der wasserstrahlge-

schnittenen Bauteile 


