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VORTEILE UND EINSATZMOGLICHKEITEN

Wasserstrahlschneiden wird heute in ganz unterschiedlichen
Bereichen wie Metallbau, Fliesen-/Stein-Intarsienarbeiten,
Dichtungstechnik, Elektroindustrie, Anlagen- und Apparatebau
erfolgreich eingesetzt.

Aber das ist noch nicht alles: gerade die Vielseitigkeit des
Wasserstrahlschneideverfahrens birgt eine unglaubliche Vielfalt
an Anwendungsmaoglichkeiten, die auf den ersten Blick nicht
realisierbar erscheinen.

Basis ist eine gemaR |hrer Hand-Skizze von uns programmierte
Kontur oder lhre CAD-Zeichnung, die Sie uns z.B. im dxf-Format
per E-Mail zur Verfiigung stellen und die wir dann mit Prazision
umsetzen.

Stahl bzw. Werkzeugstahl kann man heute mit thermischen
Schneidverfahren wie Laserschneiden, bei einfachen Konturen
bis zu einer Dicke von 20'mm Materialstirke schneiden. Werden
d|e Konturen kompI|2|erter die Locher klemer oder das Materlal
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unngerkzeugstahI einzusetzen. Da/ durch das WasSerstrahI— ey

s;zhnelden keine Radzonenaufhartung eintritt konnen die Telle

/ohne hohen Werkzeugverschlei bearbeitet werden, auch das

~ Einbringen von Kernldcher fiir Gewmde ist megdlcha )

Die Vorziige:

- Kalter Schnitt, es tritt keine Radzonenaufhartung auf

- kein Verzug durch Warmespannung

- Keine Gratbildung

- Hochste Materialausnutzung durch geringen
Teileschutzabstand

- Auch gehartete Stahle konnen geschnitten werden




GRUNDAUSSTATTUNG

® Achsen CNC Schneidetisch (Y1, Y2, X und Z Achse)
(NC-Hohenverstellung (Tragerhub Z) 200 mm
Beidseitiger Gantry-Antrieb im Master-Master-Modus (Y1,Y2)

Prazesios-Zahnstangenfiihrung mit Linear-Mess-System

in allen Achsen
-~ Positionsgenauigkeit in allen Achsen 0,05 mm ,

® Wiederholgenauigkeit in allen Achsen 0,05mm
\ ® Interpolation in allen Achsen 0,05 mm J .
{. ® Separates hochwertiges Auffangbecken aus Edelsty )
i O/éeeignet fiir den Einsatz von ’ J .
2 & Reinwasser Schneiden 0 A

- Abrasv Wasserstrahl Schneiden
‘! - Plasma Schneiden (als Hybrid-Anlage)

-




® Konturschnitt selbst kompliziertester Geometrien
® Nahezu alle Werkstoffe bis ca.150 mm bearbeitbar
@ Vielseitiges Trennverfahren ohng_th;m’ii’syc'h'en Einfluss
= ® keine Randzonenaufhartung
- ®Kein Teileverzug auBBer durch Materialeinspannungen
® Hohe Schnittqualitat ;
® (Geringer Werkzeugverschleif3
A ® VerschleiB vom Werkstiick unabhangig
® (ptimale Ausnutzung des Rohmaterials
® Geringer Verschnitt
® Geringe Reaktionskrafte
® Selten Spannvorrichtung notwendig
® (eringe mechanische Belastung des Werkstiicks
Geringe Programmerstellzeit
Startloch mit dem Wasserstrahl selbst erzeugbar
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NeulandstraBe 34 - D-74889 Sinsheim
Tel. 07261-94160 . Fax 07261-94 16 16
info@rau-streckgitter.de
www.rau-streckgitter.de



