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Mit dem Mikro-Wasser-
strahl aus Titanblech
geschnittenes Implantat
fiir die Rekonstruktion
schwerer Knochenverlet-
zunhgen unter anderem im
Augenbrauenbereich.

Klaus Vollrath
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Das Mikro-Wasserstrahlschneiden eignet sich besonders fiir die Bearbeitung
temperaturempfindlicher Materialien. Wichtigstes Merkmal ist der kalte"
Hochstdruck-Wasserstrahl, der ohne Schidigung des Werkstiicks arbeitet,
Aufierdem sind auch die Strukturierung oder Verbesserung von Oberflichen

sowie die 3D-Bearbeitung méglich.

icht zuletzt seit Beginn der Corona-Krise er-
halten wir von manchen unserer Kunden

| Briefe mit dem Hinweis, dass wir einen wich-
tigen Beitrag dazu leisten, das Leben von Patienten
zu retten’, sagt Walter Maurer, Inhaber der Waterjet
AG In Aarwangen (Schweiz). Dies betreffe unter
anderem Beatmungsgerite, fliir die Waterjet ein
wesentliches Ventilbauteil mit hoher Prazision aus
einer duflerst diinnen Edelstahlmembran herstellt,
Diese Teile konnten weder gestanzt noch mittels
Laser bearbeitet werden, da beide Verfahren den
Werkstoff nachteilig verindern wirden. Mit dem
von Waterjet vor zwei Jahrzehnten entwickelten
und seither stetig weiter perfektionierten Mik-
ro-Wasserstrahlschneiden lassen sich die extrem
feinen Schnittkonturen dieser Bauteile problemlos
erzeugen. Bel solchen Lieferungen geht es nicht nur
um die mechanischen Eigenschaften der Teile an
sich, sondern auch darum, zuveridssig die strengen
Qualitits-, Reinheits- und Verpackungsvorschriften
zu erfiillen, die im Medizintechnik-Bereich zwin-

gend einzuhalten sind. Deshalb werden die Ventil-
bauteile nach der abschlieenden Prizfung sorgfil-
tig gereinigt, in einem Isopropanol-Ultraschallbad
desinfiziert und anschliefiend mithilfe eines Saug-
hebers einzeln in die vormn Kunden vorgeschriebe-
nen Trays platziert. Fiir diese lebenswichtigen Pro-
dukticnsbereiche des Unternehmens gilt derzeit
ein Notfallmanagement: Nur ein Teil der Mitarbei-
ter kommt in die Firma, andere bleiben bei voller
Bezahlung in freiwilliger Quarantine. So wird die
Lieferfihigkeit auch bei Erkrankungen Einzelner
gesichert.

LMit unserem Verfahren bearbeiten wir nicht nur
Bauteile fiir diverse biomedizinische Apparaturen,
sondern auch Implantate fir den voriibergehenden
oder dauerhaften Einsatz im Kérper®, erginzt Mau-
rer. Dies betreffe beispielsweise Kniegelenkspro-
thesen, Rekonstruktionshilfen fiir schwere Kno-
chenverletzungen im Gesichisbereich, Schraubplat-
ten fiir die Fixierung von Knochenteilen bei
Trimmerbriichen oder auch chirurgische Werk-



WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

zeuge. Wesentlicher Vorteil des Verfahrens sei auch
hier die Schonung des Werkstoffs, Hinzu komme,
dass man mit dem nur 0,2 mm dicken Hochst-
druck-Wasserstrahl duf3erst feine Schnitte ausfith-
ten kénne, Und das selbst bei Bauteilen, die bis zu
25 mm dick sind. Mit tiblichen mechanischen Be-
arbeitungsverfahren gehe das oft nicht oder nur zu
vergleichsweise deutlich héheren Kosten. Ein wei-
teres Einsatzgebiet ist die Gewinnung von direktern
Knochenersatz, unter anderem aus menschlichem
Spendermaterial, das mithilfe des feinen Wasser-
strahls schonend und hygienisch einwandfrei zu
kleinen Wiirfeln verarbeitet wird. Diese kommen
nach entsprechender Weiterbehandlung fiir Rekon-
struktionen beispielsweise nach schweren Unfillen
zum Einsatz und verwachsen anschlieRend mit
dem noch vorhandenen Knochen. Mehrere von
Waterjet gelieferte Maschinen stehen zurzeit bei
einem Anwender in einem Benelux-Land, der Kran-
kenhiuser in ganz Europa mir diesern Material
beliefert.

Bearbeitung von biokompatiblen
Materialien

sUnsere selbst entwickelten Maschinen mit paten-
terter Technelogie sind viel genauer als die 1ibli-
cherweise am Markt verfiigbaren Systeme®, erliu-
tert Maurer. Das Verfahren arbeitet mit einem u-
Rerst feinen Wasserstrahl, dessen Durchmesser um

TRENNEN UND VERBINDEN

Die Walerjet AG hat im letzten Jahr 30-j4hriges Bestehen gefeiert. Von
Anfang an treibt der Schweizer Mittelstandler Waterjet AG die Erhdhung
der Genauigkeft des Verfahrens voran. Dank der inzwischen zehniach

besseren Prazision lassen heute auch besonders anspruchsvolle
Abnehmer aus den Bereichen Uhrenherstellung, Medizintechnik oder

' Mikro-Mechatronik ihre Teile bei Waterjet herstallen.

bis zu einem Faktor 5 unter dem der am Marlkt
géingigen Systeme liegt, wihrend die Prizision des
Schnitts sogar um den Faktor 10 besser ist. Erreicht
werden eine Schneidgenauigkeit von = 0,01 mm
und eine Positioniergenauigkeit von + 0,005 mm.
Die Rauheit der Schnittkanten kann erforderlichern-
falls auf bis zu Ra = 0,1-0,2 um reduziert werden.
Die Maschinenbasis wird von einem Schweizer
Werkzeugmaschinenhersteller bezogen, der auch
Prizisionsmaschinen fiir die Uhrenindustrie anfer-
tigt. Bei Waterjet werden sie dann mit speziell ent-
wickelten Schneidképfen und Steuerungen ausge-
rustet. Einsatzfelder sind neben der Medizintechnik
weitere Prazisionsfertiger aus Bereichen wie Fein-
mechanik, Mechatronik, Messtechnik, Luft- und
Raumfahrt oder der Uhrenindustrie. Fiir besende-
re Anforderungen werden auch Automatisierungen
oder robotergefiihrte Sonderanlagen entwickelt, die
gemeinsam mit dem Kunden exakt auf dessen Be-

247TAILORSTEEL.COM
Malsgeschnittene Metallbleche, Rohre und Kantteile Online

v/ Fairer Preis und hohe Qualitat

v/ 24/7 Online verfligbar tber Ihre Assistentin Sophia®

v Zuverlassige Lieferung innerhalb von 48 Stunden v/ Flexible Auflage schon ab 1 Stiick

v 100% eigener Maschinenpark

ON DEMAND. ON TIME.




TRENNEN UND VERBINDEN

Diese stark aufgeraute
Oberflachenstruktur
wurde mit dem Wasser-
strahl mehrere Millimeter
tief aus einer Aluminium-
platte herausgearbeitet.
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darf hin susgelegt und optirniert werden. Kunden
kénnen je nach Volumen entscheiden, ob sie solche
Anlagen selbst betreiben oder die Teile lieber zu-
liefern lassen wollen. Mit inzwischen mehr als 15
eigenen Anlagen verfligt Waterjet iiber eine erheb-
liche Fertigungskapazitit, die auch als Reserve fir
solche Kunden eingesetzt wird, die voriibergehend
eigene Kapazitdtsengpdsse iberbriicken miissen.
JIm Rahmen eines von uns unterstitzten eure-
piischen Forschungsvorhabens haben wir die Tech-
nologie so weit verfeinert, dass wir mit dem Was-
serstrahl nicht nur schneiden, sondern auch gezielt
Material abtragen konnen”, verrdt Maurer. Damit
werden 3D-Frasanwendungen moglich. Hierbel
wird die Oberfliche wie mit einem feinen Friser
bis in eine Tiefe von mehreren Millimetern gezielt
bearbeitet, sodass unterschiedlichste Strukturen
entstehen. Die Bandbreite reicht dabei von mehr
oder weniger regelmafiigen Aufrauungen bis zu
tiefreichenden Feinstrukturen mit Aspektverhalt-
nissen von 10 oder mehr. Eine weitere Besonderheit
des Verfahrens ist die Moglichkeit einer Oberfl4-
chenverdichtung durch Einsatz von besonders
feinkdrnigem metallischen Rundkom im Wasser-
strahl. Dadurch wird die Oberfliche regelrecht zu-
sammengehammert, ein Effekt, der auch beim
LSand“-Strahlen mit Metallkorn erzielt wird. Dieses
Strahlhdmmern (,shot peening®) fithrt zu Drucks-
pannungen und damit zu erheblichen Verbesse-
rungen der Dauerfestigkeit von kritisch bean-
spruchten Bauteilen. Der Vorteil des Wasserstrahls
gegeniiber demn iblichen Sandstrahlen liegt darin,
dass der extrem scharfe Wasserstrahl mit seinen
4000 bar eine wesentlich starkere Wirkung entfal-
tet und dank der feinen Disen sehr viel gezielter
elngesetzt werden kann. Bei besonders hohen An-

Walter Maurer, Waterfet AG

Bild: Klaus Valirath
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spriichen an eine 3D-Bearbeitung kann zudem ent-
weder der Strahlkopf oder das Bauteil durch einen
Roboter gefiihrt werden, was selbst sehr kompli-
zierte Arbeiten an dreidimensionalen Objekten
ermaglicht.

~Dank unserer langjéhrigen Forschungstatigkeit
kénnen wir die bei implantierbaren Teilen erfor-
derliche Bickompatibilitdt auf verschiedenen We-
gen erreichen”, freut sich Maurer. Ublicherweise
wird beim Wasserstrahlschneiden die Schneidwir-
kung durch Beimischung von feinkGrnigem Sand
aus dem Mineral Granat verstirkt. Durch den Auf-
prall der im scharfen Wasserstrahl mitgerissenen
herten Kornchen wird die Materialabtragung enorm
gesteidgert. Auf der anderen Seite gefihrdet dieses
Mineral, von dem winzige Partikel im Metall ein-
gebettet bleiben kdnnen, die Biokompatibilitat.
Auch eine Mehrfachverwendung des Strahlwassers
ist deshalb nicht gestattet. Deshalb wird bei solchen
Teilen oft mit Reinwasser gearbeitet, was jedoch
die Produktivitat deutlich herabsetzt und zu hthe-
ren Kosten fithrt. Fiir Anwendungen im Bereich der
Medizintechnik hat Waterjet aus diesem Grund
spezielle, biokompatible beziehungsweise bakteri-
zide Abrasivstoffe entwickelt.

3D-Bearbeitung und Strukturierung
von Bauteiloberflachen

Das Strukturieren beziehungsweise das Strahlham-
mern mit dem Wasserstrahl wird beispielsweise
auch dazu eingesetzt, glatte Flichen oder Partien
metzllischer Implantate aufzurauen, weil dadurch
das Verwachsen der Implantate mit dem Knochen
- die sogenannte Osseocintegration - erheblich ver-
bessert wird. Dartiber hinaus wurden auch bereits
erfolgreich Versuche durchgefiihrt, urmn winzige
Vertiefungen in der Oberfldche zu erzeugen, in die
anschlieflend spezielle Wirkstoffe eingebracht wur-
den, welche das Verwachsen mit dem Knochen
zusdtzlich fordern.

JAls relativ junge Technologie ist das Mikro-Was-
serstrahlschneiden bei vielen Anwendern und
Konstrukteuren noch zu wenig bekannt®, bedauert
Maurer. Das sei ein wesentliches Anwendungs-
hemmnis, denn der Konstrukteur greife in der Re-
gel bevorzugt auf sclche Verfahren zuriick, die er
kenne. Umso wichtiger sei fiir Interessenten die
Unterstlitzung, die er als Entwickler und zugleich
Anwender mit aktuell mehr als 15 solcher Anlagen
leisten konne. Dazu gehore allgemeine Beratung
ebenso wie die Konzipierung von Prozessketten
oder die Durchfiihrung von Materialtests sowie
Probebearbeitungen. So konne er it seinen Anla-
gen beispielsweise bei Kundenanfragen diverse
Kombinationen wvon Anlagenkonfiguration,
Schneidstoff oder Druck austesten und so die op-
timale Konfiguration ermitteln, noch bevor sich der
Interessent festlegen miisse. Dies beinhalte auch
die vorgangige Herstellung von Prototypen cder
Vorserien. Derartige Unterstifzungsleistungen
kdnnten Kunden auch nach Kauf einer Anlage je-
derzeit erhalten. Ein weiterer Anwendervorteil sel
die kontinuierlich betriebene Forschung und Ent-
wicklung zusammen mit einer Reihe von Hoch-
schulinstituten. Die hierbei gewonnenen Erkennt-
nisse kémen auch den Betreibern vorhandener
Anlagen zugute.
wwwwaterjet.ch
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