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Zusammenfassung

. . Mat. | Abrasivmenge Zeit Zeit Zeit Zeit
Bezeichnung Ma;erzlal szlr::;tt Dicke S(:hneideng Abrasivart DLL;TK z/n:::/?:‘lnt; Bohren | Schneiden |Gravieren| Total | Seite
(mm) (g/min) (min;s)] (min;s) (min;s) [(min;s)
Hebel Rostbest. Edelstahl (1.4301) sehr hoch 15 420 80 Mesh, GMA | 3600 35 6'31" 57" 7.28 6
Hebel Rostbest. Edelstahl (1.4301) hoch 15 420 80 Mesh, GMA | 3600 100 347" 57" 4'44" 7
Hebel Rostbest. Edelstahl (1.4301) mittel 15 520 80 Mesh, GMA | 3600 200 1'59" 57" 2'56" 8
Hebel Rostbest. Edelstahl (1.4301) trenn 15 600 80 Mesh, GMA | 3700 250 141" 53" 2'34" 9
Hebel Rostbest. Edelstahl (1.4301) max. Sch_itt- i 15 720 80 Mesh, GMA | 4000 350 129" 57" 2'26" 10
geschw indigkeit
Zahnrad Rostbest. Edelstahl (1.4301) hoch 10 380 80 Mesh, GMA | 3600 80 14'10" 141" 11
Kurfenscheibe mit Vezahnung Forex PVC hoch 8 300 80 Mesh, GMA | 3600 850 1'28" 1'28" 12
Kurfenscheibe mit Vezahnung CK45E hoch 5 420 80 Mesh, GMA | 3600 120 8'33" 8'33" 13
Kupplungsrohr CFK/ Aluminium-Rohr hoch D60x7 380 80 Mesh, GMA | 3000 400 1'36" 1'36" 14
Rad Carraro Marmor hoch 20 380 80 Mesh, GMA | 3600 135 733" 733" 15
Kupfer Blech Kupfer hoch 3 400 80 Mesh, GMA | 3600 300 4'35" 4'35" 16
Messing Blech Messing hoch 3 400 80 Mesh, GMA | 3600 300 4'35" 4'35" 17
Halterung Rostbest. Edelstahl (1.4301) sehr hoch 10 420 80 Mesh, GMA | 3600 30 11'35" 11'35" 18
Prézisionsteil Rostbest. Edelstahl (1.4301) sehr hoch 6 380 80 Mesh, GMA | 3600 25 16'50" 16'5" 19
Knochen Séageblatt Rostbest. Edelstahl (1.4301) hoch 1 380 80 Mesh, GMA | 3600 650 36" 0'36" 20
Frontplatte Aluminium hoch 5 400 80 Mesh, GMA | 3600 180 3'30" 33" 21
Keramikplatte Aussenteil Technistone (Ruby) hoch 10 400 80 Mesh, GMA | 3600 250 1'42" 1'42" 22
Keramikplatte Innenteil Technistone (White) hoch 10 400 80 Mesh, GMA | 3600 250 47" 0'47" 23
Seitenplatte Aluminium hoch 10 420 80 Mesh, GMA | 3600 120 4'58" 4'58" 24
Schneidqualitdten Aluminium hoch,mittel, trenn 10 400/450/600 80 Mesh, GMA | 3600 | 200/650/950 5'39" 2'32" 811" 25
Zwischenplatte Alucobond hoch 6 380 80 Mesh, GMA | 3600 700 58" 2'18" 316" 26
Dichtung Novapr.HD-Universal hoch 2 Reinw asser 3600 5000 40" 40" 27
Dichtung Novaform SK HD hoch 2 320 80 Mesh, GMA | 3600 400 141" 4'16" 5'57" 28
Dichtung Elastomerplatte hoch 4 Reinw asser 3600 4500 50" 50" 29
Dichtung Elastomerplatte hoch 0.5 Reinw asser 3600 20000 24" 0.24" 30
Wabenmaterial Alucore (w aben) hoch 10 380 80 Mesh, GMA | 3600 200 1'50" 1'50' 31
Glas Glas hoch 10 380 80 Mesh, GMA | 3600 250 134" 134" 32
Glas Glas hoch 10 420 120 Mesh, GMA| 3600 100 321" 321" 33
Aluminium 50mm Aluminium hoch 50 380 80 Mesh, GMA | 3600 55 12'47" 12'47" 34
Glasfaserverstarter Kunststoff GFK hoch 20 420 80 Mesh, GMA | 3600 330 1'55" 1'55" 35
Polyethylen (Kunststoff) PE-UHMW RCH1000 hoch 10 380 80 Mesh, GMA | 3600 220 2'21" 2'21" 36
POM (Kunststoff) Ertacetal C POM hoch 5 380 80 Mesh, GMA | 3600 300 1'15" 1'15" 37
POM (Kunststoff) Ertacetal C POM mittel 10 380 80 Mesh, GMA | 3600 220 2'21" 2'21" 38
Mehrere Lagen Rostbest. Edelstahl (1.4301) hoch 5x1 420 80 Mesh, GMA | 3600 300 1'33" 1'33" 39
Holz Schichtholz hoch 21 300 80 Mesh, GMA | 3600 400 27" 59" 1'26" 40
Schaumstoffeinlage Schaumstoff hoch 32 Reinw asser 3600 3000 1'45" 1'45" 41




Die Vortelle

e Schneidet die meisten Materialien

e Geringe Schnittkrafte

e Keine thermische Belastung

e Geringe Schnittfugenbreite

e Keine Brauen (keine Nachbearbeitung)
e Gute Schnittqualitat

e Sich selbst freischneidendes Werkzeug

e Keine giftigen Rauchgase



Hebel
Sehr hohe Qualitat
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Material: Rostbest. Edelstahl 1.4301
Dicke: 15mm
Schneidqualitat: Sehr hoch

Spezielles:

e Sehr hohe Qualitat

e Sehr kleine Winkelabweichung
e Sehr feine Oberflachengute.

e Teile Gravur

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3mm ; 0,8mm

Sandmenge 7/ Art:

420 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 35 mm/min
Schneidzeit Total: 7 min 28 s
Zeit Schneiden : 6 min 31 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : 57 s




Hebel
Hohe Qualitat
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Material: Rostbest. Edelstahl 1.4301
Dicke: 15mm

Schneidqualitat: Hoch (Qualitatsschnitt)
Spezielles:

e Hohe Qualitat

e Kleine Winkelabweichung
e Feine Oberflachengute.

e Teile Gravur

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3mm ; 0,8mm

Sandmenge 7/ Art: 420 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 100 mm/min
Schneidzeit Total: 4 min 44 s
Zeit Schneiden : 3 min 47 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : 57 s




Hebel

Hohe Schneidgeschwindigkeit
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Material:

Rostbest. Edelstahl 1.4301

Dicke:

15mm

Schneidqualitat:

Mittel (Produktion)

Spezielles:

Mittlere Qualitat

Teile Gravur

Mittlere Winkelabweichung
Mittlere Oberflachengute

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3mm ; 0,8mm

Sandmenge 7/ Art:

520 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 200 mm/min
Schneidzeit Total: 2 min 56 s
Zeit Schneiden : 1 min 59 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : 57 s




Hebel

Hochste Schneidgeschwindigkeit
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Material: Rostbest. Edelstahl 1.4301
Dicke: 15mm

Schneidqualitat: Tief (Trennschnitt)
Spezielles:

e HOchste Schneidgeschwindigkeit
e Starke Riefenbildung
e Teile Gravur

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3700 bar

Dusenkombination: | 0,3mm ; 0,8mm

Sandmenge 7/ Art: 600 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 250 mm/min
Schneidzeit Total: 2 min 34 s
Zeit Schneiden : 1 min4ls
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : 53 s




Hebel
0.4mm / 4000 bar

Material: Rostbest. Edelstahl 1.4301
Dicke: 15mm

Schneidqualitat: Tief

Spezielles:

e Hohe Wassermenge (4,5 I/min, ca. 42 KW)

e Hoher Druck >> hoher Verschleiss >> hohe Kosten
e Sehr grobe Oberflache

e Grosse Sandmenge >> hohe Kosten

Joe

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 4000 bar
Qgg? Dusenkombination: | 0,4mm ; 1,0mm
,g? KL Sandmenge 7/ Art: 720 g/min / 80 Mesh GMA
$33 J 8.5 Max. Vorschub: 350 mm/min
0, 8.5 Schneidzeit Total: 2 min 26 s
(e *0 Zeit Schneiden : 1 min 29 s
Fg& e > Zeit Bohren : -
e o Zeit Gravieren : 57 s




Zahnrad

Material:

Rostbest. Edelstahl 1.4301

Dicke:

10 mm

Schneidqualitat:

Hoch (Qualitat)

Spezielles:

e Keine Aufhartung der Zahne

e DUnne Stege

e Keine Nachbearbeitung notwendig

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3mm ; 0,8mm

Sandmenge 7/ Art:

380 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub:

80 mm/min

Schneidzeit Total:

14 min 10 s

Zeit Schneiden :

14 min 10 s

Zeit Bohren :

Zeit Gravieren :




Kurvenscheibe mit Verzahnung

Material: Geschaumter PVC Kunststoff (FOREX)
Dicke: 8 mm

Schneidqualitat: Hoch (Qualitat)

Spezielles:

e Hohe Schneidgeschwindigkeit
e Hohe Prazision
e Kalter Schnitt

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0, 3mm ; 0,8mm
Sandmenge 7/ Art: 300 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 850 mm/min
Schneidzeit Total: 1 min 28 s
Zeit Schneiden : 1 min 28 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Kurvenscheibe mit Verzahnung

Material: Vergutungsstahl (C 45 E)
Dicke: 5 mm

Schneidqualitat: Hoch (Qualitat)
Spezielles:

e Hohe Qualitat
e Keine Aufhartung des Materiales
e Keine Nachbearbeitung

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0, 3mm ; 0,8mm

Sandmenge 7/ Art: 420 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 120 mm/min
Schneidzeit Total: 8 min 33 s
Zeit Schneiden : 8 min 33 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Kuppplungsrohr

Material: CFK / Aluminium
Dicke: 7 mm
Schneidqualitat: Hoch (Qualitat)
Spezielles:

e Kohlenfaserverbundwerkstoff mit Aluminiumkern
e Hohe Prazision

e Kalter Schnitt

e Hohe Schneidgeschwindigkeit

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 400 mm/min
Durchmesser: 60 mm Schneidzeit Total: 1 min 36 s
Lange: 31,7 mm Zeit Schneiden : 1 min 36 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Rad

Material:

Carraro Marmor

Dicke:

20 mm

Schneidqualitat:

Hoch (Qualitat)

Spezielles:

e Dunne filigrane Konturen
e Hohe Schneidgeschwindigkeit

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art:

380 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub:

135 mm/min

Schneidzeit Total:

7 min 33 s

Zeit Schneiden :

7 min 33 s

Zeit Bohren :

Zeit Gravieren :




Kupfer Blech

Material: Cu halb hart
Dicke: 3 mm
Schneidqualitat: Hoch (Qualitat)
Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit
e Kleine Abweichung der Zahndicke (bitte nachmessen)
e Kein Verzug durch Warmeeinbringung

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Dusenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 400 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 300 mm/min
Schneidzeit Total: 4 min 35 s
Zeit Schneiden : 4 min 35 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Messing Blech

Material: Me halb hart
Dicke: 3 mm
Schneidqualitat: Hoch (Qualitat)
Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit
e Kleine Abweichung der Zahndicke (bitte nachmessen)
e Kein Verzug durch Warmeeinbringung

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Dusenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 400 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 300 mm/min
Schneidzeit Total: 4 min 35 s
Zeit Schneiden : 4 min 35 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Halterung

e

Material: Rostbestandiger Edelstahl (1.4301)
Dicke: 10 mm
Schneidqualitat: Sehr hoch

Spezielles:

e Sehr hohe Formgenauigkeit
e Sehr kleiner Winkelfehler (mir Haarwinkel messbar!!)
e Kalter Schnitt, kein Verzug

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art:

420 g/min / 80 Mesh GMA
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Max. Vorschub:

30 mm/min

Schneidzeit Total:

11 min 35 s

Zeit Schneiden :

11 min 35 s

Zeit Bohren :

Zeit Gravieren :




Prazisionsteil mit Messprotokoll
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Material: Rostbestandiger Edelstahl (1.4301)
Dicke: 6 mm
Schneidqualitat: Sehr hoch

Spezielles:

e Sehr hohe Formgenauigkeit
e Sehr genaue Bohrungen mit Messprotokoll (siehe Anhang)
e Kalter Schnitt, kein Verzug

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3 mm ; 0,8 mm
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Sandmenge 7/ Art:

380 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub:

25 mm/min

Schneidzeit Total:

16 min 50 s

Zeit Schneiden :

16 min 50 s

Zeit Bohren :

Zeit Gravieren :




Knochen Sageblatt
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Material: Rostbestandiger Edelstahl (1.4301)
Dicke: 1 mm

Schneidqualitat: Sehr hoch

Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit
e Scharfkantiges Sageblatt dank kaltem Schnitt
e Mit Folie geschnitten (kein Verkratzen der Oberflache)

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 650 mm/min
< Schneidzeit Total: 36 s
Zeit Schneiden : 36 s
Zeit Bohren : -
64 - Zeit Gravieren : -




Frontplatte

n i i
o ~ N = o
(=] — m 0 [ o] (v,
a m 29
26y @ h?‘ oo
? b 0.5
15 aQ |G —E./G R 8.5
[ 1 ty £.5
0
18 ‘
26 5,44 2,6
e nmonn nnilo g o
e M g B

Material: Aluminium (Eloxiert)
Dicke: 5 mm
Schneidqualitat: Hoch

Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit
e Keine Nachbearbeitung
e Nach dem Schneiden eloxiert

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 400 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 180 mm/min

Schneidzeit Total: 3 min 30 s

Zeit Schneiden : 3 min 30 s

Zeit Bohren : -

Zeit Gravieren : -




Keramikplatte

Aussentell
Material: Technistone (Ruby)
Dicke: 10 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit
e Sehr genaue Einpassungen moglich
e Jegliche Formen schneidbar (keine Formbegrenzungen)

Anlage: BYJET 3015
ﬁj\‘ Pumpe: BYPUMP 50
J 7~ A Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 400 g/min / 80 Mesh GMA

N
N Max. Vorschub: 250 mm/min
| Schneidzeit Total: 1 min42s
! N J Zeit Schneiden : 1 min 42 s
Zeit Bohren : -

- 60 Zeit Gravieren : -




Keramikplatte

Innentell
Material: Technistone (White)
Dicke: 10 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit
e Sehr genaue Einpassungen moglich
e Jegliche Formen schneidbar (keine Formbegrenzungen)

12 Anlage: BYJET 3015
S Pumpe: BYPUMP 50
ol Druck: 3600 bar
| Disenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm
Sandmenge 7/ Art: 400 g/min / 80 Mesh GMA
ﬂ@\ ﬁ:: Max. Vorschub: 250 mm/min
Schneidzeit Total: 47 s
! Zeit Schneiden : 47 s
Zeit Bohren : -
- 36 - Zeit Gravieren : -




Seitenplatte

o/j

Material: Aluminium (gefraste Platte)
Dicke: 10 mm

Schneidqualitat: Hoch

Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit
e Keine Nachbearbeitung
e Auch kleine Schlitze (1mm) maoglich

&.\

92,91

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 420 g/min / 80 Mesh GMA

98,94

Max. Vorschub: 120 mm/min
Schneidzeit Total: 4 min 58 s
Zeit Schneiden : 4 min 58 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Schneidqualitaten in Aluminium
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Material:

Aluminium (Eloxiert)

Dicke:

10 mm

Schneidqualitat:

Hoch, Mittel, Tief

Spezielles:

e Vergleich verschiedener Schneidqualitaten
e Gravur der Qualitaten und der Schneidgeschwindigkeiten
e Vor dem Schneiden eloxiert

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Dilisenkombination:

0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art:

400; 450; 600 g/min

80 Mesh GMA
Max. Vorschub: 200; 6.50; 950
mm/min
Schneidzeit Total: 8 min 11 s
Zeit Schneiden : 5 min 39 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : 2 min 32 s




Zwischenplatte

- Material: Alucompond (Aluminium/ Kunststoff
ST .‘ p ( )
- Y P - ﬁ o o Dicke: 6 mm
‘ .
\ o Schneidqualitat: Hoch
~ - Spezielles:

e Hohe Formgenauigkeit

e Keine Nachbearbeitung

e Hohe Schneidgeschwindigkeit
e \Vorgebohrt

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm
Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 700 mm/min
Schneidzeit Total: 3 min 16 s
Zeit Schneiden : 2 min 18 s
Zeit Bohren : 58 s
3 121 N Zeit Gravieren : -




Dichtung

% Material: Novapress HD-Universal
j i 9 Dicke: 2 mm
i - .. Schneidqualitét: Hoch
. Spezielles:

e Reinwasserstrahl geschnitten

eHohe Formgenauigkeit

e Hohe Schneidgeschwindigkeit

e Keine Werkzeugkosten, auch fur Einzellstlicke kostenglnstig

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: | 0,1 mm
Sandmenge 7/ Art: 0 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 5000 mm/min
Schneidzeit Total: 40 s
Zeit Schneiden : 40 s
Zeit Bohren : -
3 121 N Zeit Gravieren : -




Dichtung

Material: Novaform SK HD
Dicke: 2 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

Dichtung mit Metallgitter (Verstarkung) Grundmaterial: Grafit
Hohe Formgenauigkeit

Hohe Schneidgeschwindigkeit

Keine Werkzeugkosten, auch fur Einzellsticke kostengunstig

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Dusenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm
Sandmenge 7/ Art: 320 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 400 mm/min
Schneidzeit Total: 5 min 57 s
Zeit Schneiden : 4 min 16 s
Zeit Bohren : 1 min 16 s
B 121 - Zeit Gravieren : -




Dichtung

Material: Elastomer (Gummi)
Dicke: 4 mm
Schneidqualitat: Hoch

Spezielles:

e Reinwasserstrahl geschnitten

Hohe Formgenauigkeit

Hohe Schneidgeschwindigkeit

Keine Werkzeugkosten, auch fur Einzellsticke kostenglnstig

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: | 0,1 mm
Sandmenge 7/ Art: 0 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 4500 mm/min
Schneidzeit Total: 50 s
Zeit Schneiden : 50 s
Zeit Bohren : -
3 121 N Zeit Gravieren : -




Dichtung

Material: Elastomer (Gummi)
Dicke: 0.5 mm
Schneidqualitat: Hoch

Spezielles:

e Reinwasserstrahl geschnitten

eHohe Formgenauigkeit

e Hohe Schneidgeschwindigkeit

e Keine Werkzeugkosten, auch fur Einzellstlicke kostenglnstig

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: | 0,1 mm
Sandmenge 7/ Art: 0 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub: 20000 mm/min
Schneidzeit Total: 24 s
Zeit Schneiden : 24 s
Zeit Bohren : -
3 121 N Zeit Gravieren : -




Wabenmaterial

Material: Alucore
Dicke: 10 mm
f!htﬁ Schneidqualitat: Hoch
o Spezielles:
.
. ” ’."'F e Wabenmaterial
\_.'ﬁ- - > 4 ’ - e Hohe Formgenauigkeit
e e Keine Nachbearbeitung
,? Anlage: BYJET 3015
90 Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar
Diisenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm
ﬂ Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA
Max. Vorschub: 200 mm/min
’LQ'
Schneidzeit Total: 1 min50s
‘M Zeit Schneiden : 1 min 50 s
Zeit Bohren : -
s '« Sonr
- 60 . Zeit Gravieren : -




Glas

Material: Glas
Dicke: 10 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

e Geschnitten mit 80 Mesh in hoher Qualitat
e Alle Konturen schneidbar
e Keine Nachbearbeitung

45

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA

60

Max. Vorschub: 250 mm/min
Schneidzeit Total: 1 min 34 s
Zeit Schneiden : 1 min 34 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Glas

Material: Glas
Dicke: 10 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

e Geschnitten mit 120 Mesh in hochster Qualitat
e\Weniger Ausbruche, feinere Oberflache

e Alle Konturen schneidbar

e Keine Nachbearbeitung

45

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination: 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 420 g/min / 120 Mesh GMA

60

Max. Vorschub: 100 mm/min
Schneidzeit Total: 3min 21 s
Zeit Schneiden : 3min 21 s
Zeit Bohren : -
Zeit Gravieren : -




Aluminium 50mm

Material: Aluminium
Dicke: 50 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

Hohe Oberflachengute
Hohe Formgenauigkeit
Keine Nachbearbeitung
sehr kleine Abweichung in der Dicke (nachmessen)

Anlage: BYJET 3015
15 Pumpe: BYPUMP 50

Druck: 3600 bar
Disenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm
Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA
Max. Vorschub: 55 mm/min
Schneidzeit Total: 12 min 47 s

Zeit Schneiden : 12 min 47 s

Zeit Bohren : -

Zeit Gravieren : -




Glasfaserverstarkter Kunststoff

45
35
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Material: Kurzfaserverstarkter Kunststoff
Dicke: 20 mm
Schneidqualitat: Hoch

Spezielles:

Kalter Schnitt

Hohe Oberflachengute
Hohe Formgenauigkeit
Keine Nachbearbeitung

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3 mm ; 0,8 mm

17.5

Sandmenge 7/ Art:

420 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub:

330 mm/min

Schneidzeit Total:

1 min 55 s

Zeit Schneiden :

1 min55s

Zeit Bohren :

Zeit Gravieren :




Polyethylen (Kunststoff)

Material: PE-UHMW RCH 1000
Dicke: 10 mm
Schneidqualitat: Hoch

Spezielles:

Hohe Oberflachengute
Hohe Formgenauigkeit
Keine Nachbearbeitung
Kalter Schnitt

Anlage: BYJET 3015
A5 Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar
45 _ ! " Disenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm
35 @ \_ i / & Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA
s @ Max. Vorschub: 220 mm/min
_/ £ ' Schneidzeit Total: 2min 21 s
O—— N y\,% Zeit Schneiden : 2min 21s
10 |, Zeit Bohren : -
S g ﬁﬂm S 3 Zeit Gravieren : -




POM (Kunststoff)

Material: Ertacetal C POM
Dicke: 5 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:
> -
e Hohe Oberflachengute
e Hohe Formgenauigkeit
e Keine Nachbearbeitung
e Kalter Schnitt
=

Anlage: BYJET 3015

{,5i I Pumpe: BYPUMP 50

TN N | bruck: 3600 bar
3] N ©
'\_ j Disenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA

151 {9 Max. Vorschub: 300 mm/min

/ Schneidzeit Total: 1 min 15s
0 X )\"F’s : : _ )
Zeit Schneiden : 1 min15s
10 Zeit Bohren : -
[ L — —
o L E i, Q E Zeit Gravieren : -




POM (Kunststoff)

Material: Ertacetal C POM
Dicke: 10 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

Hohe Oberflachengute
Hohe Formgenauigkeit
Keine Nachbearbeitung
Kalter Schnitt

15,
Anlage: BYJET 3015
[,5i I Pumpe: BYPUMP 50
TN N | bruck: 3600 bar
ol \T.J | ¢
'\_ j Disenkombination: | 0,3 mm ; 0,8 mm
Sandmenge 7/ Art: 380 g/min / 80 Mesh GMA
151 {9 Max. Vorschub: 220 mm/min
/ Schneidzeit Total: 2min 21 s
0 X )\"F’s : : _ )
Zeit Schneiden : 2min 21 s
10 Zeit Bohren : -
[ L — —
o L E i, Q E Zeit Gravieren : -




Schneiden von mehreren Lagen

45
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Material:

Rostbestandiger Edelstahl (1.4301)

Dicke:

5 mm (5 Lagen a 1mm)

Schneidqualitat:

Hoch

Spezielles:

Durch Aufschichten reduzierte Nebenzeiten
Lange mannlose Laufzeiten

Hohe Formgenauigkeit

Keine Nachbearbeitung

17.5

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

151

Diisenkombination:

0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art:

420 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub:

300 mm/min

Schneidzeit Total:

1 min 33 s

Zeit Schneiden :

1 min 33 s

Zeit Bohren :

Zeit Gravieren :




Holz

45 l.
35 an o
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Material: Holz
Dicke: 20 mm
Schneidqualitat: Hoch

Spezielles:

e Hohe Oberflachengute
e Alle Konturen schneidbar
e Hohe Formgenauigkeit
e Keine Nachbearbeitung

Anlage: BYJET 3015
Pumpe: BYPUMP 50
Druck: 3600 bar

Diisenkombination:

0,3 mm ; 0,8 mm

Sandmenge 7/ Art:

300 g/min / 80 Mesh GMA

Max. Vorschub:

400 mm/min

Schneidzeit Total: 1 min 26 s
Zeit Schneiden : 59 s
Zeit Bohren : 27 s

Zeit Gravieren :




Schaumstoffeinlage

Material: Schaumstoff
Dicke: 32 mm
Schneidqualitat: Hoch
Spezielles:

e Reinwasserstrahl geschnitten

e Hohe Formgenauigkeit

e Hohe Schneidgeschwindigkeit

e Keine Werkzeugkosten, auch flr Einzellstiucke kostenglnstig

=7 6 Anlage: BYJET 3015
— - = | Pumpe: BYPUMP 50
l . i - . /,_ wk\ Druck: 3600 bar
e L= (>~ (.7 | biisenkombination: | 0,1 mm
:fﬁhﬁi“}j—’lid ) IT" %rl Sandmenge / Art: 0 g/min / 80 Mesh GMA
lf:;. i; H/ - ﬂh‘r __,|f ) % 7 Max. Vorschub: 3000 mm/min
N [“" : ,’fj_ { | S L Schneidzeit Total: 1 min 45 s
:::'*\ ) {'"'I - x‘x.‘iwf I:—lL b:s Zeit Schneiden : 1 min45s
T RPN N S S Zeit Bohren : -
! \_ fﬁﬂ"i_“:;i_r/ | Zeit Gravieren : -






