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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

Anders Jonsson, Ronneby (S)

Prof. Dr.-Ing. Michael Kaufeld, Horgau
Walter Maurer, Aarwangen (CH)
Michael Merkle, Niederdonz (CH)
Thomas K. Pflug, Ulm

Dr.-Ing Frank Pude, Muttenz (CH)
Gerhard Sauter, Niederonz (CH)

Kai Stéber, Mithlhausen

Beat Trosch, Bleienbach (CH)

Ralf Winzen, Monchengladbach

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Einleitung

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

Fiir 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 Moglich-
keiten und Technologien einer Wasserstrahl-
schneidmaschine konnen mit diesem Werkstiick
gepriift werden.

Das Priifwerkstiick zeigt die maximalen Ferti-
gungsergebnisse auf der Basis einer optimierten
Wasserstrahlschneidanlage geméf den Priifkriteri-
en (siehe Abschnitt 7.3).

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

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

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

Die Richtlinienreihe VDI/NCG 5210 ist wie folgt
unterteilt:

Blatt 1 Priifwerkstiick fiir die 2-D-Bearbeitung
Blatt 2 Priifwerkstiick fiir die 3-D-Bearbeitung

Blatt 3 Priifwerkstiick fir das Mikro-Wasser-
strahlschneiden

Blatt 4 Priifwerkstiick fiir das
Wasserstrahlentschichten und -reinigen

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

Fiir alle Teile gilt, dass die jeweiligen Werkstoffe
und deren Dicken sowie die dazu adédquate Tech-
nologie (Schnittparameter, Diisenauspragung usw.)
bilateral durch den Anwender und Anlagenherstel-
ler festgelegt werden. Dabei soll ermoglicht wer-
den, dass die Leistungsfihigkeit der Technologie
im Spannungsfeld zwischen Genauigkeit und Pro-
duktivitdt bewertet werden kann. Die Frage der
Verfahrensalternativen Reinwasserstrahlschneiden
oder Abrasivwasserstrahlschneiden wird zwischen
Anwender und Anlagenhersteller auf Basis des zu
bearbeitenden Werkstoffs geklart.

1 Anwendungsbereich

Diese Priifrichtlinie sowie das definierte Priifwerk-
stiick kommen bei Wasserstrahlschneidmaschinen
zur Anwendung. Es beschréinkt sich auf die Tech-
nologie des Mikro-Abrasivwasserstrahlschneidens
im 2-D-Bereich. In der Regel erfolgt die Bearbei-
tung mit einem Abrasivwasserstrahl. Rein-Was-
serstrahlbearbeitung ist auch mdoglich. Das Priif-
werkstiick ist auch fiir Mehrkopfmaschinen an-
wendbar.

Es kann als einmalige Anwendung dazu genutzt
werden, um einen Eindruck tiber die Funktionalitét
einer bestimmten Wasserstrahlschneidmaschine zu
bekommen. Das Priifwerkstiick wird auf der zu
priifenden Maschine bearbeitet und danach ver-
messen und begutachtet.
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