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Die Wasserstrahlschneidanlage JetMachining

60120 von Omax zahlt zu den genauesten

GroB3formatanlagen auf dem Markt.

Die Werkzeug-Komponenten-Fertigung GmbH Sachsen (WKFS) fertigt in erster Linie auf CNC-gesteuerten
Werkzeugmaschinen Komponenten fiir den Werkzeug-, Vorrichtungs- und Maschinenbau. Seit einigen
Jahren erganzt eine leistungsfahige Omax-Wasserstrahlanlage JetMachining 60120 von Innomax das Portfolio
der Zerspaner - aus Griinden der besseren Wirtschaftlichkeit und einer prozesssicher héheren Qualitat.

ie Verantwortlichen bei
der WKFS in Wilkau-
Hafslau sehen ihr Unter-

nehmen als ideale Ergdnzung
fiir die Werkzeug-, Formen- und
Maschinenbauer: ,Wir haben in
unserem Portfolio in erster Linie
grole Maschinen, die sich die
Werkzeug- und Maschinenbau-
er in der Regel nicht selbst in die
Halle stellen”, erklart Ulf Seifert,
einer der beiden geschéftsfithren-
den Gesellschafter. ,Die Arbeits-
teilung auch zwischen den Unter-
nehmen des Werkzeug-, Formen-
und Maschinenbaus ist sinnvoll

— wir fertigen gro8e Komponen-
ten fiir Kunden deutschland- und
europaweit termintreu, zu fairen
Preisen und in hoher Qualitat.
Und unsere Kunden koénnen sich
jeweils auf das konzentrieren, was
zu ihrer Kernkompetenz gehort.”

Seit nunmehr rund 20 Jahren
fertigen die Zerspaner bei WKFS
Teile fiir die unterschiedlichsten
Branchen. ,Wir sind eine reine
Unikatfertigung, nur selten
kommt das gleiche Teil zum zwei-
ten Mal”, erklart Seifert. ,Wir
konnen beispielsweise Frasteile
bis 3 x 7 m und 50 t Stiickgewicht

Iitat

,Wir haben unsere Tech-
nologiekette um das
Wasserstrahlschneiden
erweitert. Mit der Omax
60120 ist uns als Anbie-
ter kompletter Werk-
zeuggestelle ein deut-
licher Qualitdtssprung
gelungen.”

Ulf Seifert, geschiiftsfiihren-
der Gesellschafter WKFS

Die Bearbeitung per Wasser-
strahl verursacht weder Auf-
hartungen noch Verzug.
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fertigen, im Karusselldrehen kon-
nen wir Werkstiicke bis 4 m
Durchmesser bearbeiten. Unter
anderem entstehen bei uns auch
komplette Werkzeuggestelle, bei-
spielsweise flir den Stanzwerk-
zeugbau.”

Fiir Seifert und seinen Mitge-
sellschafter Guinther Tolle ist es
wichtig, aus den moglichen Pro-
zessen genau denjenigen auszu-
wiahlen, der fiir den jeweiligen
Einsatzzweck sowohl wirtschaft-
lich als auch technologisch die
besten Ergebnisse erzielt. ,Des-
halb haben wir vor drei Jahren
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unsere Technologiekette um das
Wasserstrahlschneiden erweitert
—wir beschafften uns eine Omax-
JetMachining-60120-Anlage von
Innomax”, erklart Seifert. ,Mit
dieser Anlage ist uns gerade als
Anbieter kompletter Werkzeugge-
stelle ein deutlicher Qualitats-
sprung gelungen.”

Die Durchbriiche in den Werk-
zeugplatten wurden bislang mit-
tels Brennschneiden erstellt. Spe-
ziell bei Fithrungsplatten ist diese
Technologie indes oftmals zu
ungenau, sie mussten deshalb
aufwandig nachgefrast werden.

,Diese Nacharbeit kann nun
komplett entfallen — mit der
Omax-Anlage haben wir fertig
bearbeitete Durchbriiche, die der
hohen Qualitét entsprechen, die
unsere Kunden von uns erwar-
ten”, erldutert Seifert. ,Dazu
kommt, dass wir die Platten nun
auch nicht mehr dem Risiko eines
thermisch bedingten Verzugs
aussetzen miissen. Und das ist ein
grof3es Plus in Sachen Prézision.”

Bearbeitet werden auf der
Omax JetMachining 60120 unter
anderem Platten aus Aluminium
sowie verschiedene Werkzeug-
stahle, unter ihnen auch vorver-
glitete Stahle wie 1.2312. Aber
auch andere Materialien sind fir
das Wasserstrahlschneiden kein

Brennschneiden oder der Schnitt
mit dem Laser ist in vielen Fallen
zwar schneller als der Wasserstrahl.
Dafiir arbeiten Wasserstrahlanlagen
ohne thermische Beeinflussung der
Werkstoffe: Aufhartungen oder
Randzonen, die eine Rissbildung
fordern, kommen hier nicht vor. Da-
zu kommt, dass Wasserstrahl-
anlagen je nach Ausfiihrung, aber
auch abhangig vom Werkstoff und
der Materialdicke, sehr prazise ar-
beiten und in der Regel keine Nach-
arbeit verursachen. Hier ist der Blick
auf den Gesamtprozess wichtig —
nicht nur das Schneiden allein zahlt.

Problem - von Metallen tiber
Gesteine bis hin zu organischen
Materialien lassen sich mit diesem
Verfahren nahezu alle Werkstoffe
sehr prazise schneiden. ,Die Zwi-
schenplatten sind in der Regel
rund 40 bis 50 mm stark”, berich-
tet Seifert. ,Die Herausforderung,
vor der wir taglich stehen, ist das
Einbringen sehr komplexer
Durchbriiche mit moglichst klei-
nen Eckenradien.”
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Die Oberflache wirkt wie
sandgestrahlt — meist ist
keine Nacharbeit mehr
notwendig.
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Hier setzt die Physik dem Was-
serstrahl jedoch Grenzen — aber
mit einigen Tricks gelingt es dem
Hersteller Omax, die Naturgeset-
ze entsprechend fiir seine Anwen-
der zu nutzen. Je dicker eine zu
schneidende Platte beispielsweise
ist, desto starker wird der Wasser-
strahl eingeschniirt. Um hier
trotzdem einen exakt rechtwink-
ligen Schnitt zu garantieren,
ermoglicht Omax mit seinem =
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Dank Unterwasserschnitt gibt es keine Emissionen. Heutige Wasserstrahlanlagen
fiigen sich harmonisch ins Fertigungsumfeld ein.

Tilt-A-Jet-Schwenkkopf Nei-
gungswinkel bis 9° — genug, um
einen geraden Schnitt prozesssi-
cher zu realisieren, der je nach
Material und Blechdicke bei einer
Genauigkeit von bis zu 5 Hun-
dertstelmillimetern liegt.

Prazise Schragen

Das Schwenken des Kopfs
ermOglicht zudem auch leicht
konische Schnitte: ,Das ist
besonders von Vorteil spe-
ziell bei jenen Durchbriichen,
durch die spater im Werkzeug
Blechteile herausfallen sollen”,
erganzt Seifert. ,Hier lassen sich
sehr prdzise Schragen von 2 bis
3° umsetzen, die einen siche-
ren Teilefall garantieren.” Auch

™
Meine Meinung
Intelligent im Verbund

bei Anderungen an Werkzeugen
kann die Wasserstrahltechnolo-
gie ihre Trumpfkarte ausspielen
— hier lassen sich auch nachtrag-
lich noch problemlos Offnungen
in die Platten einbringen, ohne
dass dabei Aufhértungen (gerade
bei Stdhlen mit hohem Kohlen-
stoffanteil) oder Verzug wie beim
Brennschneiden mit der entspre-
chend erforderlichen Nacharbeit
berticksichtigt werden miissen.
Auf der Omax-JetMachining-
60120-Grofiformatmaschine las-
sen sich Bleche bis 1,5 x 3m
schneiden, die Anlage vertrdgt
Bauteilgewichte bis zu 6 t. ,Die
direkt angetriebene Pumpe schafft
zwar bis zu 4150 bar, bei unseren
Schnitten im Dauerbetrieb reichen

Das Wasserstrahlschneiden ist keine Konkurrenz zu zerspanenden Technologi-
en, sondern eine sehr sinnvolle Ergdnzung. Im Verbund mit Fras- und Drehma-
schinen ermdglicht die Technologie der WKFS, als Komplettanbieter fiir Grof3-
teile im Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau aufzutreten. Wer ohne Scheu-
klappen Starken und Schwéchen der einzelnen Technologien abwagt und sei-
ne Werkstticke entsprechend zuordnet, kann im Technologiemix deutlich wirt-
schaftlicher und schneller arbeiten. Hier kann der Blick Giber den Tellerrand also

durchaus lohnen!

Richard Pergler, Chefredakteur Feertigung
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Sachsen (WKFS)

Die WKFS ist ein anerkannter Hersteller von Werkzeug- und Ma-
schinenbaukomponenten. Zum Produktionsprogramm geho-
ren unter anderem einbaufertige Platten fiir Umformwerkzeu-
ge, Zieh- und AusstoBkissen auf Stickstoffbasis, einbaufertige
Formrahmen fiir Kunststoff- und Druckgusswerkzeuge sowie
komplett bearbeitete Maschinenteile. Die durchgéngige tech-
nologische Kette wurde kontinuierlich den Anforderungen des
Marktes angepasst. 120 Beschiftigte in Vorfertigung und CNC-
Bearbeitung sind an der Produktion beteiligt.

Sehr exakt und mit klei-
nen Radien lassen sich
auch komplexe Durch-
briiche in den Platten
erstellen.

Bei der WKFS werden alltag-
lich Platten bis 800 mm Starke
geschnitten.

uns jedoch rund 3800 bar vollig
aus”, erlautert Seifert. ,Wer nicht
an die Grenze geht, reduziert den
Verschleif3 deutlich.”

Der Schnitt in Metall erfolgt mit
scharfkantigem Abrasivsand, der
dem Wasserstrahl beigemischt
wird — die geschnittenen Oberfla-
chen wirken daher wie sandge-
strahlt und kénnen oft ohne
Nachbehandlung iibernommen
werden.

,Die Wasserstrahlanlage von
Omax hat uns mit ihrer hohen
Verfiligbarkeit iberzeugen kon-
nen”, betont Seifert. ,Lediglich
Verschleifiteile miissen getauscht
werden. Dazu ist auch der Service
sehr schnell und kompetent.” Ein
weiteres Plus ist fur Seifert auch
die ausgefeilte Software: ,Hier
konnen Volumenmodelle aus
nahezu allen CAD/CAM-Syste-
men eingelesen werden”, ergdnzt
er. ,Die Software sorgt fiir ein
optimiertes Schneidmodell - so
kommen wir schnell und sicher zu

Rw O
Kontakt

Werkzeug-Komponenten- E

Fertigung GmbH Sachsen, D-08112
Wilkau-HaRBlau, Tel.: 0375/69008-0,
www.wkfs.de

optimalen Ergebnissen.”

Innomax AG, D-41199 Ménchen-
gladbach, Tel.: 02166/62186-0,
www.innomaxag.de




