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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wah-
rung des Urheberrechts und unter Beachtung der
Lizenzbedingungen (www.vdi-richtlinien.de), die
in den VDI-Merkbléttern geregelt sind, moglich.
An der Erarbeitung dieser VDI-Richtlinie waren
beteiligt:

Martin Dick, Miihlhausen (D)

Anders Jonsson, Ronneby (S)

Prof. Dr.-Ing. Michael Kaufeld, Horgau (D)
Michael, Kretzschmar, Berlin (D)

Inge Lefevre, Diest (B)

Walter Maurer, Aarwangen (CH)

Michael Merkle, Niederonz (CH)

Thomas K. Pflug, Ulm (D)

Dr.-Ing Frank Pude, Muttenz (CH)

Gerhard Sauter, Niederonz (CH)

Beat Trosch, Bleienbach (CH)

Ralf Winzen, Monchengladbach (D)

Eine Liste der aktuell verfiigbaren Blétter dieser
Richtlinienrethe ist im Internet abrufbar unter
www.vdi.de/5210.

Einleitung

Die Technologie des Wasserstrahlschneidens hat in
den vergangenen Jahren stark an Marktanteilen fiir
Bearbeitungsmaschinen gewonnen. Verschiedene
Maschinenlieferanten im Bereich der Wasserstrahl-
schneidtechnologie bieten ihre Produkte in diesem
Markt an.

Fir Kunden, die in der Technologie des Wasser-
strahlscheidens noch iiber keine Erfahrung verfii-
gen, ist es schwierig das geeignete Produkt fiir die
eigene Anwendung zu finden.

Das in dieser Richtlinie beschriebene Priifwerk-
stiick fiir Wasserstrahlschneidmaschinen soll die-
sem Zustand abhelfen. Die wichtigsten Mdoglich-
keiten und Technologien einer Wasserstrahl-
schneidmaschine konnen mit diesem Werkstiick
gepriift werden.

Das Priifwerkstiick zeigt die maximalen Ferti-
gungsergebnisse auf der Basis einer optimierten

Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Disseldorf 2012

Wasserstrahlschneidanlage gemiBl den Priifkriteri-
en (siche Abschnitt 8.3.2 und Abschnitt 9.3.2).

Die Parameter zur Erreichung dieser Ergebnisse
sollten von Herstellern von Wasserstrahlschneidan-
lagen zur Verfiigung stehen.

Speziell Neueinsteigern und Anwendern, die sich
Grundlagen zum Wasserstrahlschneiden erarbeiten
wollen, werden die im Schrifttum angegebenen
Dokumente empfohlen.

1 Anwendungsbereich

Diese Priifrichtlinie sowie das definierte Priifwerk-
stiick kommen bei Wasserstrahlschneidmaschinen
zur Anwendung. Es beschréinkt sich auf die Tech-
nologie des Wasserstrahlschneidens im 3-D-Be-
reich. In der Regel erfolgt die Bearbeitung durch
das Abrasivwasserstrahlschneiden. Reinwasser-
strahlbearbeitung ist auch moglich. Das Priifwerk-
stiick ist auch fiir Mehrkopfmaschinen anwendbar.
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