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—
Vorteile der Technologie

¢ Gratarme, ebene Schnittflache

e Feinstrukturierte Oberflache

¢ Geringe Bauteildeformation

¢ Keine Zusatzbeodlung erforderlich
= Einsparung der Nachbearbeitung

Funktionsprinzip

Physikalisches Phanomen der

«Scherbandbildung»:

o Kurzzeitiger (< 100 ps), extremer
Temperaturanstieg in einem sehr
schmalen Werkstoffbereich
(< 100 pm)

¢ Kein AbflieBen der entstehenden
Warme in die Umgebung der
Prozesszone mdglich
= starke Zunahme der

Werkstoffduktilitat

(«adiabatische Erweichung»)
= «scharfe» Werkstofftrennung

bewirkt hohe Schnittqualitat

Anlage zum Hochgeschwindigkeits-
scherschneiden

¢ Maschine mit Portalaufbau;
Modularitdt moglich

e Energievermogen: 0,7...7 kJ
(erweiterbar)

e Geschwindigkeiten: 10 m/s
(erweiterbar bis 15)

¢ Energieerzeugung derzeit durch
Hydraulikzylinder

¢ Integriertes Dampfungssystem fir
Maschine und Werkzeug

¢ Serientauglichkeit bis 120 Hub/min

Schnittflache beim Hochgeschwindigkeits-
schneiden (1.0335, s = 10 mm)

Links: Draufsicht, Mitte: Seitenansicht,
Rechts: Seitenansicht (REM, 200x)
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