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Technische Daten der Maschine

StM Mastercut Cube 1020:
Arbeitsbereich: 1000x2000x100 mm [TxBxH]
Maximale Verfahrgeschwindigkeit 1Tsm/min
Positioniergenauigkeit: £0.1mm
12°- Winkelfehlerausgleich
Strahldurchmesser: ca. Tmm

Hochdruckpumpe BFT Ecotron 40.37+:
Leistung: 37kW
Max. Betriebsdruck: 4000 bar
Max. Forderleistung: 3.8|l/min



Wasserstrahlschneiden:

¥ Hochdruckpumpe

We cut with passion!

o Steuerschrank
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Druckerzeugung

Pulsationsdampfer HD-Filter
HD-Anschluss
i
=
Druckiibersetzer T Entlastungsventil

I_I_l — ADWasser
|

HD-Filter

Elektrische
Steuerung

=
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Hydraulikeinheit

Speisewasser
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Abrasivdosiersystem

Abrasiv Vorratsbehalter

Abrasiv Dosiereinrichtung

Abrasiv Druckfordersystem

Wasserstrahl Schneidventil

Abrasiv Schneidkopf
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Abrasiv-Wasserstrahl

Durch Zugabe von Abrassivsand kdnnen auch harte Materialien wie Glas,
Metall, Stein und Verbundwerkstoffe bis zu einer Dicke von 300mm
geschnitten werden.

‘ Kollimationsrohr

) Wasserdise Vorteile:
ruren e [ - diinner Strahl (1-1.3mm)
|~ Mischkammer - Kein Warmeeintrag im Material
- Keine mechanische Belastung des Materials

Fokussierrohr




Reinwasser-Wasserstrahl

- ) Der Reinwasserstrahl trennt weiche Materialien (Schaumstoff, Kunststoff,
{ollimationsrohr .

Gummi)

Vorteile:

- dinner Strahl (ca. 0.25mm)
- Geringer Materialverlust

- Hohe Vorschiibe moglich

Duse




Wasserstrahlschneiden:

Vorteile: Nachteile:
» Kein Warmeeintrag in Werkstlck * Schnittgeschwindigkeit
* Geringe Schnittbreite (ca. Tmm) * Feuchtigkeit/Wasserkontakt
» Wenig Materialeinschrankungen « Wartungsintensiv [Abrasiv!)
» Keine Dickeneinschrankungen « Wasseraufbereitung nétig
* Entsorgung Schlamm und Wasser



Abrasiv:

Werkstoffe

Brinellhédrte

Rockwellhdrte

Vickershdrte

Universalhdrte

Mohshdrte
02.11.2021

Aluminium / Ungehartete Gehartete Nitrier Hartmetalle
Aluminium Stahle Stahle Harteschicht
Legierungen bearbeitbare Materialien

300 HB 500 HB

1
Speckstein

4

Flussspat

Apatit

6

Feldspat
Schulung Waterjet v0.1

Quarz

Abrasiv:
ca. 7.5 Mohs

Topas

HRA

Hartstoffe:
WC, TIC, Al20,
SIC, BN, SisNa

9

Korund

Diamant

10

Diamant
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Wasserstrahl-Theorie

Schnittfuge
Winkligkeit

Geschwindigkeit
+ —

vE/ H

J

Schnittflache
Nachlauf

Geschwindigkeit
+ _ —

Arbeitsdruck

Materialwiderstand
4 _ —

02.11.2021

Arbeitsdruck

Materialwiderstand
+ _ -

Schulung Waterjet v0.1

Schnittkante
Verrundung

Arbeitsabstand

J11
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Winkelfehlerausgleich
TAC — taper angle correction

ca. 04°
2D o | 3D
0,8 mm
- \/ - 30 mm Dicke | | |
el
ca. 6‘0
2 mm Dicke >
0,4 mm
Unterschiedliche unterschiedliche Ausgleich des
Qualitat / Vorschub Materialdicke Schnittwinkelfehlers
bei gleicher Dicke bei gleicher Qualitat
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Verbrauchsmaterial

 Abrasivsand: 450g / min (27kg / h) Typ 80 mesh
* Frischwasser: ca. 3.8 / min (228! / h)

* Fokussierrohr: ca. 60-80 Betriebsstunden

* Mischkammer: ca. 300 Betriebsstunden

* Wasserduse: ca. 300 Betriebsstunden



Sicherheitsunterweisung

 Starten der Anlage nur nach erfolgreicher Schulung!
* Anlage ist durch Schutzeinrichtung gesichert, niemals tGberbricken!

Quetschgefahr durch bewegliche Teile und Werkstlicke!
Handbetrieb niemals in der Ndhe von Personen im Verfahrbereich!

Bauteile kdnnen durch Gewicht und scharfe Kanten zu Verletzungen fiihren!
Rutschgefahr durch nassen Untergrund!
Sicherheitsschuhe tragen, Sicherheitshandschuhe empfohlen!

Schneidvorgang verursacht hohe Lautstarke, Gehorschutz verwenden!
(Lautstarke bei Anstich bis 110dB)




IGEMS CAD/CAM

Arbeitsablauf fir 2D-Zeichnung:

- Einfligen Zeichnung IGEMS/OFFNEN/IMPORT
oder

- Zeichnen in CAD Oberflache

IGEMS CAD TOOLS CAM NEST APPS

O Eal o E oS BB EBSHE

Select Create Rectangle | Create Quality Tools Contour Quick Marking Edit Delete Bevel 3D-5X Ruled @ Register Organizer | Quick Order Process

Setup Sheet Part Toolpath Modify 3D-5X Organizer Process
Schritt 1: Schritt 3: Schritt 4: Schritt 5:
Auswahl Material+Maschine Schritt 2 Erstellen Schneidpfad Erstellen Schneidauftrag Simulation
. Postprozess
Erstellen Bauteil
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IGEMS CAD/CAM: Setup

Auswiéhlen ? X
Mewchie - Materialeinstellungen
STM-G2 12° - @
Schneidparameter - TAC
1.02mmFokD.35mmDiise v - Anlegen zusé&tzlicher Dicken
Material
Stainless Steel v [ﬁil
Standard v 13.00 v
Abbrechen

Materialauswahl Materialdicke



IGEMS CAD/CAM: Zeichnen

IGEMS CAD WERKZEUGE CAM SCHACHTELN APP's
Zeichnen eines Bauteils:
CAD-Bereich
2 Moglichkeiten:

frei

gewinschte Startposition anklicken

je nach Zeichnungswerkzeug:

Ziel p u n kt Wé h Ie n L?[r::E nachster Punkt

parametrisch

Fenster erscheint bei Zahleneingabe:

Radius festlegen

?
|123.456 R: Relativ

Winkel

[0 Aobrechen

X

Komma trennt x/y-Achse

Dezimalpunkt: 123.45mm



IGEMS CAD/CAM: Erstellen Teil

IGEMS CAD WERKZEUGE CAM SCHACHTELN APP's

T . S A B VRN = I -
Auswahlen | Aufnehmen Rechteck = Aufnehmen Qualitat Werkzeuge | Kontur Schnell Markieren

Setup Blech Teil Schneidweg

Teil aufnehmen ? X
Name ] zum Organizer hinzufigen

[PART-#

Bauteil aufnehmen

[ Text als Name verwenden
Anzahl Datum
1 | [01.07.2021

[ Auto-Anzahl
Kunde

| [ [=

Geometrieoptimierer 1.2 mm
Kurvenopt
O Schneidweg erstellen offene bzw. andere Konturen

Qualitat aulen Qualitat innen andere Qualttat
| @ Mittel v | | @ Mitel v | | @ Mittel v |

[0 ] Avbrechen
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IGEMS CAD/CAM: Schneidkontur

WGEMS CAD WERKZEUGE CAM SCHACHTELN APP’s

lﬁ? D* D ‘* Tl U__U H Abec

Auswahlen = Aufnehmen Rechteck = Aufnehmen Qualitst Werkzeuge = Kontur Schnell Markieren

Schneidkontur erstellen

Setup Blech Teil Schneidweg

AuBenkontur [ Innenkontur

Zikular_A v|.2 Q Zikuar_| v|.Z O

Links der Kontur (Uhrzeigersinn) v Links der Kontur (gegen den Uhrzeige v

Ecke 1 Atemativ

Zikular_E <|.2 G- ad_tontir_anboteen. v |7 | '

Auto

Sortieren Platzierung auflen

nahester Punkt v ./ |ObenRechts

Kontur Platzierung innen

Neues hinzufigen und Altes ersetzen | | Automatisch

[] Ecke bevorzugen

Teil verbunden
Kollisionsprufung

Enzeln
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IGEMS CAD/CAM: Schneidauftrag

Dient zum Festlegen der einzelnen Bauteile eines Auftrags und der
Schnittreihenfolge der Teile

19
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IGEMS CAD/CAM: Simulation

* Todo: Simulation des Schneidauftrags

Simulation ?

N34

N55 GO3 X44.073 Y1362.529 R1.350 AOQ.00 BO.00 F273.0
N56 G77 N54 N55 SO

N57 GO1 X44.073 Y1361.179 A0.00 B0.00 F273.0
N58 GO1 G40 X47.073 Y1361.687 A0.00 B0.00 F394.3
N59 G94 EF1 F394.346

N60 GO1 X47.523 Y1361.687 A0.00 BO.00 F594.3
N61 GO1 X169.683 Y1361.687 A0.00 BO.00 F594.3
N62 GO1 X170.133 Y1361.687 A0.00 BO.00 F394.3
N63 GO1 X170.133 Y1361.237 A0.00 BO.00 F594.3
Ne4 GO1 X170.133 Y124 79 A0.00 BO.00 F594
N65 GO1 X170.133 Y1125.920 A0.00 BO.00 F594.
N66 GO1 X170.133 Y1125.470 A0.00 BO.00 F394.3
N67 GO1 X169.683 Y1125.470 A0.00 BO.00 F594.3
N68 GOl X47.015 Y1125.470 A0.00 BO.00 F594.3
N69 GOl X46.565 Y1125.470 A0.00 BO.00 F394.3
N70 GOl X46.565 Y1125.920 A0.00 BO.00 F594.3
N71 GOl X46.565 Y1243.325 A0.00 B0.00 F594.3
N72 GOl X46.565 Y1360.729 A0.00 F594.3
N73 GO1 X46.565 Y1361.179 A0.00 F197.2
N74 M25 (Abrasiv aus)

Linie nach 1243.579.-170.133

I R
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IGEMS CAD/CAM: Postprozess

* Todo: Ausgabe des Schneidauftrags an die Maschine

= = ml G

s
=221 STM-G2 V2020.Q3.0

Loading IGEMS.LSP
Loading STM-G2.ppi

Aligemeines

Laser simulation
Konturweise Abtastung
Serien Produktion Ein/Aus

Kontur Komektur - Z Achse Versatz fmm]

Voranschiessen

MO nach Anschussvorgang [
Anschiessen Gberspringen [

Send Save

m
O
LI

[o0 ]

Schiiefen

02.11.2021

Simulation nur mit Laser

Konturabtastung
(fir unebene Bleche!)

Kontrolle auf korrektes
Werkzeug und Unterlage

Winkelfehlerkorrektur (TAC)

Schulung Waterjet v0.1

Loading IGEMS.LSP [2021.
Loading STM-G2.ppi [2020.

Optionen STM-G2 12°

Info

Factor 1.00
Druck 3600 Bar

Abrasive 450 g/min
Z-axis: By height sensor

Werkzeug @ 1016 \

Unterdage iCTDéO |
Start pump automatically
Serial production
Stop pump automatically
Add comments
View output file
Lift Z-axis between piercings
Lift Z-axis between cuttings
Lift Z-axis between parts

[ TAC

[ voc

O G

End with parking posttion
b
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Bedienung der Maschine

 Handbetrieb

e Verfahren der Achsen: Manuell und automatisch tber Steuerung
* Manuell: Jog-Betrieb oder Manuell Gber Handsteuerung
* Automatisch Gber StM-HMI in IGEMS.

* Positionsfindung mit Laser

* Ausrichten des Rohteils zum Laser meist unpraktisch (Schutzklappe!)

e Oftist es einfacher, das digitale Bauteil zur gewiinschten Materialposition zu schieben

(Ausmessen der Abstande zum Rahmen mit MalBband) und mit Laser die Position zu
Kontrollieren



Bedienung der Maschine

Hydrauliktemperatur StM-HMI Box

[Mindesttemperatur im Automatische Positionierung

T von Schneidkopf / Laser
Druckauswahl: Betrieb: 25°C)
- an Steuerung (<] .
- manue” | # RemoteClient 10.100.100.20
TR “E e - Pumpenwarmlauf
Doppelhubzahl E | 0 bar _ Drucktest
(Stillstand nétig fiir | 500bar| 226°C PR— s
Drucktest) ﬂ : E - [ ——
e - 0.0 DH i :2: fow Jaw [En ] [ wamai
rrrrmrmmrmrrrrrrrrmrrmrrrmrrmrrrrm O oo [80 ] o [
50% 10 L [0 | Sek. | Druckaufbau
Sta rt ’ Sto p ‘ M en u ‘ Laden NCSTART NCSTOP NCRESET
Ser.Nr.: 16991 o ——
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Werkstickbefestigung

* Warum?

-> Sonst moglicherweise Aufschwimmen und Verrutschen der Teile!
-> Kollision/Verkanten mit Schneidkopf
-> Beschadigung fertiger Bauteile durch Kontakt mit Strahl

* Niederspannen/Beschweren des Materials
 Kollisionsgefahr!

* Fixierung der Bauteile in Grundmaterial mithilfe von Haltestegen



Einschalten der Maschine

* Hauptschalter Waterjet + OneClean

» Software starten (IGEMS, Pumpe)
* OneClean Automatikbetrieb

* Pumpenwarmlauf: 25°C Mindesttemperatur
e Warmlauf“in IGEMS StM Steuerboard

* Druckkontrolle

 ,Druckaufbau” in IGEMS StM Steuerboard, Pumpe muss zum Stillstand
kommen




Herunterfahren der Maschine

* Flexium Software beenden + herunterfahren

* Warten bis Steuer-PC vollstandig heruntergefahren
e Abschalten Waterjet + OneClean

* Ausloggen von Fabman

Jedes andere Herunterfahren oder Abschalten der Stromversorgung
kann zu schweren Hardware- und Software-Fehlern fithren und die

Maschine beschadigen!
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