ConSus —

Das Wasser-Abrasiv-Suspensionsstrahl-Sys-
tem mit kontinuierlicher Abrasivmittelzutuhr

Die industriell eingesetzten
Trennverfahren lassen sich ins-
besondere hinsichtlich der bear-
beitbaren Werkstoffe und deren
Materialstarke sowie hinsicht-
lich Bearbeitungsgeschwindig-
keit und Schnittkantenqualitat
beurteilen.Zuden quasi, kalten“
Verfahren, bei denen kaum
thermische Randzonenbeein-
flussungen stattfinden, werden
neben dem Stanzen und Spa-
nen auch die unterschiedlichen
Varianten der Wasser-Abrasiv-
strahlbearbeitung gezahlt.

Diese unterscheiden sich in das
Injektor- und das Suspensions-
strahlverfahren. Beim Injektor-
Wasserstrahlschneiden wird
das Schneidmittel (Abrasivmit-
tel) in einer s.g. Mischkammer
dem Wasserstrahl beigemischt
und durch diesen beschleunigt.
Beim Suspensions-Strahlver-
fahren ist das Abrasivmittel
schon vor der Diise dem Wasser
beigemischt und wird so ge-
meinsam mit dem Wasser in ei-
ner Hartmetalldise (Suspensi-
onsdiise) beschleunigt (Bild 1).

Werden diese beiden Verfah-
ren gegenlibergestellt, so ist
erkennbar, dass das Wasser-Ab-
rasiv-Suspensionsstrahlschnei-
den deutliche Vorteile im Hin-
blick auf Schnittkantenqualitat
und Schneidgeschwindigkeit
hat (Bild 2). Dies sind letztend-

lich signifikante Wirtschaftlich-
keitsvorteile.

Bei den Wasser-Abrasiv-Sus-
pensionsstrahl-Schneidanlage
wird das Wasser unter Hoch-
druck mit dem Abrasivmittel
gemischt. Dies kann dadurch

technisch realisiert werden,
dass ein Teil des Wasserstroms
durch einen Abrasivmittelbe-
halter, welcher als Druckbe-
halter ausgebildet ist, gefiihrt
wird. Bedingt durch diese Bau-
art ist das Nachfiillen des Abra-
sivmittels mit einem Zeitverlust
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Bild 1: Verfahren des abrasiven Wasserstrahlschneidens. (In Anlehung an: Marcel Kolb, ,,Wasserstrahl-
schneiden”, Verlag Moderne Industrie, 2013)
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STAHLSCHNITTS 20 MM

{Q5) Hochwertiger
Schnitt

471 mm/min

VERGLEICH INJEKTION & SUSPENSION ANHAND EINES

Injektion Suspension
Arbeitsdruck 1.600 bar 1.500 bar
Abrasivmittelmenge 420 g/min 840 g/min
Dusendurchmesser 035mm/1 mm | 0.6 mm
Hydr, Leistung an Dise 28 kw 21 kw
Schneidleistung
{@1) Trennschnitt 162 mm/min 330 mm/min 2x schneller]
{Q3) Mittlere Qualitat 76 mm/min 2714 mm/min 3x schneller!

140 mmy/min 3.4x schneller!

VERGLEICH DER SCHNEIDLEISTUNG BEI MITTLERER

QUALITAT (Q3)
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Bild 2: Vergleich Injektor- und das Suspensionsstrahlverfahren. Quelle: ANT-AG, Liibeck

verbunden, da dazu die Pumpe
abgestellt werden muss, damit
der Abrasivmittelbehalter im
Anschluss drucklos gefahren
und gedffnet werden kann.
Dies ist insbesondere bei indus-

triellen Anwendungen, welche
ein kontinuierliches Schneiden
vorsehen, unerwiinscht.

Das folgend beschriebene
neue Wasser-Abrasiv-Suspen-

sionsstrahl-System ,,ConSus“
ermoglicht Uber ein weltweit
patentiertes Schleusenverfah-
ren eine kontinuierliche Zu-
fuhr des Abrasivmittels (ohne
Luftzufuhr) in den unter Druck

stehenden Abrasivmittelbehal-
ter. Das System kann als Ergan-
zung in quasi jedes bestehende
Wasser-Abrasiv-Injektorstrahl-
Schneidsystem integriert wer-
den. Lediglich Anpassungen der
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Bild 3: Anschlussbild fiir die Abrasivmittelzumischeinheit ,,Consus“. Quelle: ANT-AG, Liibeck
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Pumpe und der Steuerung sind
notwendig. Aktuell arbeitet
das System mit Arbeitsdriicken
zwischen 500 und 1500 bar.
Eine Ausweitung des Druckbe-
reiches bis 2500 bar wird ange-
strebt. Das Anschlussschema in
einer Anlage zeigt Bild 3.

Der Druckbehdlter mit einem
Volumen von 2,4 | kann 2,5 kg
Abrasivmittel aufnehmen. Das
gesamte System wiegt leer
715 kg bei Abmessungen von
(LxBxH)1030x950x2320 mm.

Den Aufbau der Zumischeinheit
zeigt Bild 4.

Der eigentliche Hochdruckbe-
halter mit der vorgemischten
Suspension  wird fiillstand-
Uberwacht. Ist der Fiillstand
auf einen vordefinierten unte-
ren Level abgefallen, wird tber
ein Ventil aus dem unter dem
gleichen Hochdruck stehenden
Zwischenbehdlter Suspension
(Wasser-Sand-Gemisch) zu-
gefiihrt. Ist der angestrebte
Fullstand (oberer definierter
Level) erreicht, werden das im
Bild 4 nicht dargestellte Ventil
sowie die Hochdruck-Wasser-
zuleitung 3 geschlossen und
der Zwischenbehdlter druck-
los geschaltet. Nun wird der
Kugelhahn 2 geéffnet und die
,Nachfull“-Wasser-Abrasiv-
mittel-Suspension flieRt Uber
den Hopper 1 luftfrei in den
Zwischenbehdlter 4. Dieser
wird nach dem SchlieRen des
Kugelhahns 2 wieder liber die
Wasser-Hochdruckleitung 3 un-
ter Hochdruck gesetzt, sodass
bei erneutem Fiillstandsabfall
im Hochdruckbehalter wieder
Suspension zugefiihrt werden
kann. In diesem Druckbehalter
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Bild 4: Komponenten der Zumischeinheit (1 — Hopper fiir Wasser-Ab-
rasiv-Suspension, 2 — Kugelhahn, 3 — Hochdruck-Wasserzuleitung, 4
— Hochdruck-Zwischenbehdilter, 5- Anschluss zum Hochdruckbehdil-

ter). Quelle: ANT-AG, Liibeck

kommt es dann zu einer weite-
ren Mischung zwischen Wasser
und Abrasivmittel-Suspension
und das Wasser spiilt das Abra-
sivmittel aus dem Hochdruck-
behélter heraus und fiihrt es
mit bis zu der Suspensionsdiise
(Hartmetalldiise), wo es dann
gemeinsam mit dem Abrasiv-
mittel beschleunigt wird und
als 2-Komponenten-Abrasiv-
Wasserstrahl zum Schneiden
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austritt.

Hohe Schneidleistung und
geringerer Druck haben sich
bisher beim Wasser-Abrasiv-
strahlschneiden in der Ferti-
gungstechnik ausgeschlossen.

Nicht so mit Wasser-Abrasiv-
Suspensionsstrahl-System.
Tests beweisen: Der Wasser-
Abrasiv-Suspensionsstrahl
schneidet mit weniger als dem
halben Druck und sogar ver-
minderter hydraulischer Leis-
tung doppelt bis dreifach so
schnell wie das konventionelle
Wasser-Abrasivstrahl-Schneid-
verfahren. Grund dafir ist die
Zusammensetzung des Was-
serstrahls — eine Supension aus
Wasser und Abrasivmittel, die
unter Ausschluss von Luft unter
Druck gesetzt und aus der Diise
gepresst wird. Das Fehlen der
Luft |asst diesen Strahl um ein
Vielfaches effizienter schnei-
den. Mit dem neuen ConSus-
System der Firma ANT AG aus
Libeck sind diese Verfahrens-
vorteile nun mit einer kontinu-
ierlichen  Abrasivmittelzufuhr
kombiniert und koénnen ab
sofort auch fir fertigungstech-
nische Anforderungen genutzt
werden.
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