
Die neue Schneidanlage von Europoles vereint viele Vorteile:
Sie ist schnell, präszise, schont Ressourcen und erledigt die Zu- bzw. Ausschnitte  
in einem Arbeitsgang, wo vorher meherer Gänge notwendig waren.
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Perfekter Schnitt mit Hochdruck

Schneller und präziser lassen sich jetzt 
bei Europoles Türausschnitte, Kabel-
schlitze und Bohrungen in GFK-Masten 
anbringen. Dazu hat das Unternehmen 
eine Wasserstrahl-Schneidanlage speziell 
anfertigen lassen, die Mastelemente 
bis zu 400 mm Durchmesser in einem 
Arbeitsgang auf einer Länge von vier 
Metern rundum bearbeiten kann. Die 
Rohrbearbeitungsseite mit Rohrdreh-
achse sowie die Software wurden eigens 
für die Bedürfnisse von Europoles 
konzipiert. Der Schnitt mit dem Hoch-
geschwindigkeits-Wasserstrahl ist nicht 
nur schneller und präziser als andere 

Verfahren. Die bisher eingesetzten 
Bandsägen und Fräsen verursachten bei 
der Bearbeitung glasfaserverstärkter 
Masten eine hohe Staubbelastung. Die 
Wasserstrahl-Schneidanlage arbeitet 
dagegen absolut staubfrei. Zudem ist 
es nicht mehr nötig, die Ausschnitte in 
einem zusätzlichen Arbeitsgang zu 
schleifen, um Verletzungen durch her-
ausstehende Glasfasern zu verhindern. 
Die Anlage steht auch Europoles-
Kunden für Lohnschnitte zur Ver-
fügung.	 Die Bearbeitung der GFK-
Masten lässt sich zu einem hohen Grad 
automatisieren. Ein Türzuschnitt etwa 
wird als AutoCad-Zeichnung erstellt 
und durch die Anlagensoftware in ein 

Maschinenprogramm umgewandelt. Die 
so entstandene Datei steht dann als 
Job zur Verfügung. Mehrere Jobs lassen 
sich beliebig aneinanderreihen, wobei 
die Position jedes Jobs am Mast frei 
festlegbar ist. Die produktionstech-
nischen Vorteile gehen nicht zu Lasten 
der Umwelt. Da im Gegensatz zu 
anderen Schnittverfahren keine Öle 
oder Emulsionen benötigt werden, sind 
keine aufwendigen Vorrichtungen zum 
Wasserschutz nötig. Ebenso wenig 
kommt es zu einer Staub- oder Span-
entwicklung oder chemischer Luftver-
schmutzung.	



Technologie

Beim Wasserstrahlschneiden wird das 
zu bearbeitende Material durch einen 
Hochdruckwasserstrahl getrennt. Dazu 
erzeugt eine Öl-Hydraulikpumpe einen 
Druck von 200 Bar, der durch einen 
oszillierenden Zylinder im Verhältnis  
20 : 1 auf das Wasser übertragen wird. 
Das so auf 4.000 bar Druck gebrachte 
Leitungswasser tritt mit bis zu 1.000 
Metern pro Sekunde aus der Schneid-
düse aus.	  
Die bei Europoles eingesetzte Anlage 
arbeitet bei Bedarf auch nach dem 
Abrasivverfahren. Hier werden dem 
Wasserstrahl Abrasivmittel wie Granat-
sand oder Korund zugefügt. Dies er-
möglicht im Vergleich zum Reinwasser-
schneiden sowohl das Schneiden 
härterer Materialien als auch einen 
präziseren Schnitt. Der Wasserstrahl 
erzeugt durch seine hohe Geschwindig-
keit einen Unterdruck, der das Abrasiv-
mittel in die Mischkammer zieht. An-
schließend wird der Strahl durch eine 
Abrasiv-Fokussierdüse zu einem Strahl 
von ca. 0,8 mm gebündelt.	 
Das zum Schneiden verwendete Wasser 

wird im geschlossenen Kreislauf  ge-
reinigt, aufbereitet und wieder ver-
wendet. Dies sorgt für eine höhere 
Standzeit der Pumpe. Wasserstrahl-
schneiden bewährt sich besonders dort, 
wo konventionelle Verfahren nur unzu-
reichende Qualität liefern. So entfällt 
der Mehraufwand durch Folgebe-
arbeitungen und verspricht einen 
schnelleren Fertigungsprozess. Zudem 
ist das Verfahren sicher, sauber und 
umweltschonend – beim Schneiden 
entstehen weder Gase noch Dämpfe 
oder Staub.	  
Die Anlage im Mastenwerk von 
Europoles kann sowohl flache Mat-
erialien als auch Rohre bearbeiten. Die 
Rohrbearbeitungsseite verfügt über 
eine Rohrdrehachse, mit der sich Maste 
und Rohre in einem Bereich von vier 
Metern Länge und 360° bearbeiten 
lassen. Auf dem Flachbett können 
Platten von 2 x 4 m und bis zu einer 
Dicke von 150 mm bearbeitet werden.

 
Vorteile der Wasserstrahlanlage	

Im Gegensatz zu anderen Schnittver-
fahren erwärmt das Schneiden per 

Wasserstrahl das Material nicht.	   
Dies gewährleistet das verzugsfreie 
Schneiden aller Materialien. Es erfolgt 
keine Deformation des Schnittgutes, 
die Materialoberfläche jenseits des 
Schnittes bleibt unverletzt, das Mat-
erialgefüge unverändert. So sind hoch-
präzise Schnitte ohne Grate oder 
Ausfransungen entlang der Schnitt-
kante möglich.	
Der feine Wasserstrahl erlaubt das 
Schneiden beliebiger – auch filigraner – 
Konturen mit einer Genauigkeit von 
bis zu 0,1 mm. Die Möglichkeit, den 
Schnitt an jeder Stelle des Werkstücks 
anzusetzen und zu beenden, sorgt für 
maximale Gestaltungsfreiheit und 
hohe Materialausnutzung durch opti-
male Schachtelung der Bauteile. Das 
Prinzip „ruhendes Werkstück – fahrender 
Schneidkopf“ eliminiert eine weitere 
potenzielle Fehlerquelle bei der Be- 
arbeitung vor allem größerer Werk-
stücke: Hier treten keine großen Be- 
schleunigungskräfte und damit auch 
keine Vibrationen auf, die die Schnitt-
qualität beeinträchtigen.
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8 Der sogenannte Antast-Ring mit Fokussierdüse. Mit einem Druck von 3500 bar schneidet 
der Wasserstrahl mühelos Aussparungen, z. B. für Türöffnungen in den Mast.


