Bearbeitungs-

é

Wasserstrahl

Erosion durch

"4

Laser

Schmelzen durch

N

Erosionsdraht

Erosion durch

&

Plasmabrenner

Verbrennung durch

prozess Hochdruckwasser Laserstrahl elektrische Entladung ionisiertes Gas
und Schleifmittel
Materialien nahezu alle vorwiegend Stahl, nur leitfahige vorwiegend Stahl,
Alu & Edelstahl Materialien Alu & Edelstahl
Materialstarken bis ca. 300mm bis ca. B0mm bis ca. 300mm bis ca. 160mm
Verfahreng- bis zu 0,03mm bis zu 0,03mm bis zu 0,0003mm bis zu 0,25mm
genauigkeit
o Gratbildung nahezu keine gelegentlich nahezu keine haufig
[4)]
0 . B
= Elge.r.]SChaftS keine gelegentlich keine gelegentlich
£ anderung
'% Materialverzug keinen gelegentlich keinen gelegentlich
© , .
S Nach- - . . . i.d.R. Schleifen &
bearbeitung i.d.R. keine manchmal i.d.R. keine Glatten
Toxische Einflusse keine Dé?ﬁlpigegtlsl‘,igub keine BE:?\/&t‘iig
Energieeffizienz hoch niedrig mittel mittel
gering bis mittel sefir hoch hoch gering bis mittel
Investitionskosten - (€200k > dber (€100k > uber :
(eB60k bis €300k) c1M) 400K (eB0k bis €300k
Gesamtleistung 9/10 4/10 7/10 2/10
im Vergleich
Unsere

Materialstarken

Nichtmetallische Werkstoffe «

Technische Keramik «

Vergleich abtragender Fertigungsverfahren

Verbund- «

werkstoffe

Wo andere verzweifeln, entfaltet
unser Wasserstrahl sein Potenzial.



