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Hochstdruckwasserstrahlen

Grundlagen
Normaldruck | Hochdruck | Héchstdruck
Druckbereiche bar 0-50 70-170 200 - 425
MPa 0-500 700 - 1700 | 2000 - 4250
Strahimittel: Wasser, Additive, Abrasivmittel
Strahl: fokussierter Freistrahl
~ 900 m/s
Kennzeichen Leitungen: starr
Anwendung: eingeschrankte Werkzeughandhabung
hohe Werkstoffflexibilitat
Nebeneffekt: stetige Bauteilkiihlung
Druckerzeugung: Pumpe/Kompressor-System
mr :ITISetiLuztefE;maschinen W B?\?::ssl‘igte
und Fabrikbetrieb Berlin
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Hochstdruckwasserstrahlen
Physikalische Grundlagen

Geschwindig-
Diisen- ~ Geschwindigkeit keitsyerteilung Zerstaubungskegel
ste‘in der Anstrémung (Spriihnebel)
7
Kompaktstrahl Tropfenstrahl

%

Strahlkern

Kernbereich Ubergangsbereich
Anfangsbereich Hauptbereich

» Endbereich

. . . . sammenhangender Bereich
Geschwindigkeitsverteilung = ngender Zere

»Tropfchen-

eines Freistrahls

strahl
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Hochstdruckwasserstrahlen

Verfahrensvarianten
Rein-/Pur- Wasserabrasiv- Wasserabrasiv-
wasserstrahlen injektorstrahlen (WAIS) suspensionsstrahlen (WASS)

Wasser Wasser

Wasserdiise Abrasivmittel

Fokussierrohr Suspensionsdiise
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Hochstdruckwasserstrahlen
Hydraulikkomponenten

PULSATIONSDAMPFER  HD-ILTER

D —¢ e

DRUCKUBERSETZER
DRAINAGE

ENTLASTUNGSVENTIL
VORDRUCK- e
PUMPE
ELEKTRISCHE
ABSPERR- 5 STEUERUNG
VENTIL
HYDRAULIKEINHEIT
DRUCK-
SPEISEWASSER
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Hochstdruckwasserstrahlen
Verfahrensparameter

Abtragsleistung Bemerkung

Arbeitsdruck p Z
Arbeitsabstand a ‘b >3 mm
Schneidgeschwindigkeit Vg b
Wasservolumenstrom Vv, f(p, dp) < 51/min

Abrasivmittelmassenstrom | m, Opt. ~ 350 g/min

Diisendurchmesser dp 0,1-1,5mm

Fokussierrohrdurchmesser | dg de/dp = 2 bis 3

TR
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Aufgaben des Hoch- und Hochstdruckwasserstrahlens

Bohren )
Markieren Demontieren
Entgraten Schneiden
HD-Wasserstrahlen Entschichten
Entrosten
Betonabtragen
Entlacken
Reinigen

Oberflachenvorbehandeln
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Einsatzgebiete des Hoch- und Hochstdruckwasserstrahlens

« Zerlegen von Stahl- und Stahlbetonmitteln

(mitt Zugabe von festem StrahImittel) \
bar 4
« Rohrbiindelreinigung mit starren Lanzen \\

« Untergrundvorbereitung

(Entlacken, Entrosten Entzundern) —™——_ |

« Entlackung von Karosserietrdgern und Gitterrosten _|
« Rohrblindelreinigung mit flexiblen Lanzen \

« Betontiefenabtrag (Hydrodemoliton) ——— |

« GrofRflachenbearbeitung an GroRobjekten

« Behalterreinigung
(Autoklaven, Kessel, Container, Mischer)

« Rohrreinigung ——8
/ 0

« HeiBwassergerate

+ Kanalreinigung

=
o
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Hochstdruckbereich
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/ Nennférderstrom

Quelle: nach Momber
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Entschichten

Galvanische Nickelschichten

Ausgangarustand

Entschichten

ist das Entfernen meist metallischer Schichten,

die zu Funktionszwecken auf ein Bauteil aufgebracht wurden.
Die Schwerpunkte der Anwendungen liegen im Bereich von
Wartung, Instandhaltung und Recycling von Einzelkomponeten
eines Produktes.

Funktion

* Verbesserung der optischen Eigenschaften
» Erhéhung der thermischen Bestandigkeit

« Verschleiflverringerung

« Haftvermittlerschicht

Einsatz

» Werkzeugbeschichtungen
* Hitzeschutzplatten

* VerschleiRelemente

Bilder: FZK
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Flachiges Entschichten von Hitzeschutzplatten

Aufgabe

 Entfernen einer Keramikschicht und einer
Haftvermittlerschicht von einem metallischen
Substratwerkstoff

Vorgehensweise

* Variation der Verfahrensparameter Diisendurchmesser,
Schneidgeschwindigkeit und Arbeitsabstand

* Vergleich des Abeitssergebnisse von
Entschichten an Luft und unter Wasser

* Rein- und Abrasivinjektorstrahlen

Konstante Parametereinstellungen

Abrasivmittelmassenstrom 350 g/min
Arbeitsdruck 300 MPa
Abrasivmittel Granatsand Garnet Mesh 80

metallisches Substrat
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Einfluss des Arbeitsabstands

Ergebnisse
* GroR3er Einfluss des Arbeitsabstandes
« Fir flachiges Abtragen ergab sich a = 50 mm als optimal

» Aufweiten des Kerbtrichters mit hoherem Arbeitsabstand
verursacht breitere Kerbe bei weicheren Materialien

a=17 mm

Parametereinstellungen

Schneidgeschwindigkeit vg = 1000 mm/min
an Luft

mit Abrasivmittel

1AK-Co2-H20 12
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Einfluss der Schneidgeschwindigkeit

Ergebnisse

 Schneidgeschwindigkeit hat signifikanten Einfluss

Vs = 1000 mm/min

* Optimum muss flr jede Parametereinstellung
neu ermittelt werden

* Mit entsprechenden Parametern konnten in einem
bestimmten Bereich der Kerbe Substrat und Schicht

e sehr genau von einander getrennt werden

Parametereinstellungen

Arbeitsabstand a =50 mm
an Luft

mit Abrasivmittel

Vg = 2100 mm/min
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Einfluss des Diisendurchmessers

Ergebnisse

. » mit gréBerem Disendurchmesser werden flachere,
dp =017 mm breite Kerben erreicht

« groRerer Durchmesser verursacht eine gréf3ere
Welligkeit im Kerbgrund

dp =0,25 mm

Parametereinstellungen

Schneidgeschwindigkeit vg = 1000 mm/min
an Luft

mit Abrasivmittel

- dy'=0,35 mm
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Einfluss des Umgebungsmediums

Parametereinstellungen
vg = 1000 mm/min
mit Abrasivmittel

Ergebnisse

* Die Kerbtiefe andert sich nicht

* Die Kerbreite nimmt unter Wasser weniger stark zu wie an Luft
* Der Kerbgrund der unter Wasser Bearbeitung ist glatter

* Ursache: unter Wasser hohere Impulsverluste im Strahimantel
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Aufgetretenes Phanomen

Ablosen der Haftvermittlerschicht

* Liegt die Bindungsenergie unter einem bestimmten Wert
kommt es zum Abldsen der Ablésen der
Haftvermittlerschicht vom Substrat

» Ursache: der durch den Strahl entstehende Staudruck
schert die Vermittlerschicht ab
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Zusammenfassung

!_

A

» Mit dem Reinwasserstrahl kdnnen keine nennenswerten
Abtragleistungen erzielt werden

* Die Parametereinstellung ist entscheidend fiir das
Arbeitsergebnis - ein Arbeitsabstand von 50 mm und
ein Disendurchmesser von 0,35 mm erzielen
beste Ergebnisse

» Das Bearbeiten unter Wasser bietet kaum Vorteile, durch
die schmaleren Fugen mussen bei flachigem Entschichten
mehr Werkstlickiiberfahrten gemacht werden

* Bei bestimmten ,losen® Bindungsarten vereinfacht sich
der Prozess

* Anlage vor Spritzwasser schitzen
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