WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

Wasser gegen Feuer

Fiir die automatisierte Pro- Wasser gehort seit Urzeiten zum
duktion von Brandschutz- Brandschutz. Doch wihrend Wasser

tiiren entwickelte Ridder zur Brandbekimpfung ein alter Hut

ein  Wasserstrahlbearbei-
tungszentrum mit Ladepor-
tal. Die Spezialanwendung
wurde individuell fiir die
Bearbeitung von Blech und
Dammstoffen optimiert.

ist, kann die Herstellung von Brand-
schutztiren mit Hilfe von Wasser als
Bearbeitungswerkzeug durchaus als
Novum gelten. Doch genau mit die-
ser Aufgabe befasste sich jingst die
H. G. Ridder Automatisierung aus
Hamm. Fiir Novoferm, einen oster-
reichischen Hersteller von Brand-

schutztiiren entwickelte das westfali-
sche Unternehmen eine Sonderlo-
sung zur Bearbeitung von Stahltiiren
und -zargen sowie den Dimmstof-
fen, die als Besonderheit der Brand-
schutztiiren gelten. In die vorgefer-
tigten Tiirblatter, Zargen und
Dammstoffplatten sollen auf einem
flexiblen Bearbeitungszentrum indi-
viduell vorgegebene Fenster sowie
Ausschnitte fur Schlieffsystem und
Befestigungen eingebracht werden.
Durch einen hohen Automatisie-
rungsgrad in der Fertigung sollten
ein ziigiger Produktionsablauf sowie
eine Kostenoptimierung erreicht
werden, um eine wirtschaftlich sinn-
volle Alternative zur bisherigen ma-
nuellen Bearbeitung zu finden.

Der Autor dieses Beitrags ist Dipl.-lng. Armi
Hannewald, freier Journalist in D-40699 Erkrath.




Auf einem flexiblen
Wasserstrahlbearbei-

tungszentrum werden
Brandschutztliren und
die zugehirigen
Dé@mmstoffplatten auto-
matisch produziert

Der Tirenhersteller beauftragte
die H. G. Ridder Automation mit der
Entwicklung einer speziell fiir diese
Aufgaben ausgelegten automatisier-
ten Wasserstrahlschneidanlage. Der
Hochdruckwasserstrahl eignet sich
bestens zur Bearbeitung sowohl der
Stahlbleche wie :|lIL'h der verschiede-
nen Dammstoffe, beispielsweise Mi-
neralwolle, Gipskarton- oder Gips-
faserplatten sowie Sandwichplatten
aus diesen Diammmaterialien.

Reines Wasser oder
Abrasivstrahl

Als Basis wurde eine kombinierte
Standard-Flachbett-Portalfihrungs-

maschine vom Typ ,Waricut” einge-
setzt. Diese Anlage verfiigt tiber ei-
nen Arbeitsbereich von 4000 mm x
2500 mm, wobei zusatzlich die
z-Achse um 200 mm verfahrbar ist.
Das ist fur alle Turen ausreichend,
die auf dieser Anlage produziert
werden.

Mit einem Vario-Schneidkopf wer-
den sowohl die Tiren und Zargen
wie auch die Dimmstoffplatten (In-
lets) bearbeitet. Je nach Bearbei-
tungsaufgabe und Werkstoff kann
zwischen Reinwasser- und Abrasiv-
wasserschnittverfahren gewechselt
werden. Unterhalb des Schneid-
tisches bewegt sich mit dem Schneid-
kopf ein linearer Strahlfinger. Hier

Ein Kombi-Greifersystem mit Vakuum-

hebern und schwenkbaren Nadelgreifern

(im Foto ohne Nadeln) ist fiir wechselnde
"% amm Werkstoffe konzipiert




WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

wird der Schneidstrahl unterhalb des
Werkstucks eliminiert, die Schneid-
emulsion wird aufgefangen und zur
integrierten Abrasiventsorgungsan-
|-I_'__’l'\\l'i|1'| leitet.

In die oftmals mehrere Zentimeter
dicken Dammstoffplatten und Tiiren
werden Aussparungen beispielsweise
fur die Schlosskiisten eingearbeitet,
Diese taschenformigen Aussparun-
gen mussen seitlich in die Tafel ein-
gebracht werden, damit die Damm-
wirkung der Tiir erhalten bleibt.
Dazu tragt das Portal der Maschine
eine zusitzliche Fraseinheit, die quer
zur Arbeitsebene des Wasserstrahl-
schneidkopls operieren kann. Mit

der [l'lw|Il:']I!‘Jl'\lrlll'l'lt'll Frasein-

Mit einer separa-
ten Frdseinheit
lassen sich hori-
zontale Taschen
einarbeiten
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heit konnen Nuten und Einfrasun-
gen fiir die SchlieBmechanik der
liren in die Diammstoffplatten
eingearbeitet werden. Die Frasein-
heit kann unabhingig vom Wasser-
strahlschneidkopf vertikal zugestellt
werden.

Im Gegensatz zum 2D-Wasser-
strahlschneiden treten bei der Fris-
bearbeitung horizontale Krifte auf.
Deshalb ist eine Klemmvorrichtung
erforderlich, mit der die Dammstofl-
platten und Tirblatter zur Bearbei-
tung auf dem Schneidtisch aufge-
spannt werden. Der beim Friasen ent-
stehende Staub sowie entstehende
Spine werden durch eine integrierte

Absaugung beseitigt.

Der 2D-Wasser-
strahlschneid-
kopf erméglicht
héchste
Flexibilitat

Neben dem
Scheidtisch
befindet sich

die schwenkbare
Zargenbearbei-
tungsstation

Fiir die Zargenbearbeitung wurde
neben dem Schneidtisch eine beson-
dere Vorrichtung aufgebaut. Die un-
terschiedlichsten Zargenprofile wer-
den automatisch gespannt und von
einem Schneidsystem bearbeitet.
Ausschnitte an den Zargenschenkeln
werden als ebene Schnitte ausge-
fiihrt. Schwieriger sind Bearbeitun-
gen, die uber Eck ausgefiihrt werden
missen. Dazu wird die Spannvor-
richtung programmgesteuert ge-
schwenkt, so dass der Abrasivstrahl
immer Werk-
stiickoberflache auftrifft. Um dies zu
erreichen, wurden Gantryachsen in-

senkrecht auf die

tegriert, mit denen die gesamte
Spannvorrichtung mit  Zarge ge-

schwenkt wird.

Automation in allen Schritten

Das Be- und Entladen der Anlage
ubernimmt ein doppeltes Ladeportal
mit zwei Werkstickgreifsystemen.
Vor und nach der Bearbeitung wer-
den die Werkstucke jeweils auf der
Be- bzw. Entladestation auf Scheren-
hubtischen abgelegt.

Wihrend die Tiiren aus Stahlblech
mit Vakuumhebern aufgenommen
werden, kommen fir die Damm-
stoffplatten schwenkbare Nadelgrei-
fer zum Einsatz. Beide Hebevorrich-
tungen wurden in einem Kombi-
Greifersystem integriert.

Dieses Kombi-Greifersystem (Va-
kuum/Nadelgreifer) nimmt das
Werkstick von der Auflagestation
auf und fuhrt es stirnseitig gegen
Messtaster. Hier wird die Schragstel-
lung erfasst und durch horizontales
Schwenken des Greifrahmens korri-
giert. Nach dieser Positionierung legt
das Greifersystem das Werkstiick aul
dem Schneidtisch ab.

Nach dem Auflegen auf den
Schneidtisch und dem Abarbeiten
des  individuellen  Schneidpro-
gramms erfolgt die Ubernahme und
Abstapelung der Teile durch den Ab-
lagegreifer. Parallel dazu wird bereits
das nichste Teil aufgenommen und

|un\|l|nt|h-rl.

Service gehort zur
Kundenorientierung

Die Steuerungsbasis dieser sehr
komplexen Kombi-Schneidanlage ist
eine Siemens Sinumerik 840D, mit



der die 13 CNC-Achsen des Bearbei-
tungszentrums gesteuert werden.
H. G. Ridder Automatisierung stattet
die Steuerung mit einer komfor-
tablen Bedienoberfliche aus, die den
verfahrensspezifischen Merkmalen
des Wasserstrahlschneidens Rech-
nung trigt. Neben Bedienkomfort

matisierung hat damit einmal mehr
seine Position als Lieferant kun-
tli'll\|1t'!i|i‘-l'hr1' turn key-Projekte be-
statigt. Dass dabei Qualitat und Pri-
zision im Vordergrund stehen, ist
vielleicht einer der wichtigsten
Schlusselfaktoren des inzwischen
mehr als 20 Jahre bestehenden

Zum Bearbeitungs-
system gehdren
neben der Bearbei-
tungsmaschine
und dem Be- und
Entladeportal auch
das Hochdruck-
aggregat und die
Abrasiventsorgung

Die Bedienerober-
fliche der Sinumerik-
Steuerung wurde
komfortabel fiir das
Wasserstrahl-
schneiden optimiert

legt der westfilische Sondermaschi-
nenhersteller Wert auf Service und
Wartung. Sollten Probleme auftre-
ten, hilft das grafische Fehlerdiagno-
sesystemn bei der Suche nach der Ur-
sache. Per Teleservice kann der An-
wender eine Online-Verbindung zum
Hersteller in Hamm aufnehmen, um
die Maschine prifen zu lassen.
Wenn ein Problem nur vor Ort durch
einen Servicetechniker zu beheben
ist, kann H. G. Ridder Automatisie-
rung in der Regel innerhalb eines Ta-
ges Hilfe zur Verfigung stellen.

Die Sonderschneidanlage fiihrt
beim Anwender durch den hohen
Automatisierungsgrad zu einer er-
heblichen Kostenreduzierung ge-
gentiber der bisherigen, durch viele
manuelle Tatigkeiten gekennzeichne-
ten Produktion. H. G. Ridder Auto-

Unternehmens. Seit jeher legt Fir-
mengrinder und Geschaftsfithrer
H. G. Ridder besonderen Wert auf
die Einhaltung der firmeninternen
Qualitatsstandards. So werden auch
weiterhin  die  Maschinengestelle
nach dem Schweiflen spannungsfrei-
geglitht und die Fiihrungen in Hand-
arbeit tuschiert und geschabt. ,Qua-
litat und viel Entwicklungsarbeit fur
Fortschritt und Kundenorientierung
sind unsere wesentlichen Standort-
vorteile gegeniiber dem Wettbewerb
aus Niedriglohngebieten in aller
Welt®, erlautert H. G. Ridder seine
Strategie. Wie das Beispiel der
Brandschutztiirenproduktion zeigt,
teilen die Anwender seiner Sonder-
maschinen diese Ansicht. u
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